Welding consumables



Sisallysluettelo

UTP sivu UTP sivu UTP sivu
Ryhma 1: Elektrodit matala- ja A 6635 45 UP 6170 Co 80
keskiseosteisten terésten hitsauksia A68LC 46 UP 6225 Al 80
varten A 68 Mo 46 UP 704 81
A 68 46 UP 759 81
611 5 A 68 MoLC 47 UP 776 81
612 6 A 6824 LC 47 UP 80 M 82
613 Kb 7 A 63 48 o _
614 Kb 8 A 651 48 Ryhma 4 : Hitsaustarvikkeet
6020 9 A 1817 49 valuteraksia varten.
6025 9 A 1925 49
617 9 A 1915 HST 50 8 83
62 9 A 2522 Mo 50 83 FN 84
A 6808 Mo 51 85 FN 85
Ryhmi 2 : Erikoiselektrodit A 6810 Mo 51 86 FN 86
Hitsaustarvikkeet ruostumattomia A 6824 MoL.C 52 8C 87
teraksia seké happo- ja lammonkestavia ~ AF 6635 53 8NC 87
teraksia varten. AF 68 LC 53 88 H 87
AF 68 MoLC 53 888 87
63 10 AF 6824 LC 54 8 Ko 88
630 11 o _ o 807 88
65 12 Ryhma 3 : Hitsaustarvikkeet nikkelin 81 88
65D 13 ja nikkeliseosten hitsausta varten. 84 FN 88
651 14 _ 5D 89
653 15 80 Ni 35 5E 89
6824 LC 16 80 M 56 A 8051 Ti 90
6824 MoLC 17 3127 LC 57 5 o1
6824 18 068 HH 58
6635 19 ;812 Vo gg Ryhma 5 : Hitsaustarvikkeet
oos. 20 Y
g3k 29 6222 Mo 61 paéllystyksia varten.
68 21 6170 Co 62 DUR 250 92
6820 Nb 21 6225 Al 63 DUR 300 93
68 LC 22 776 Kb 64 DUR 350 94
6820 LC 22 759 Kb 65 DUR 400 95
68 Mo 23 4225 66 DUR 600 9%
68 MoLC 24 7015 HL 66 DUR 650 Kb 97
6820 MoLC 24 7013 Mo 67 670 98
68 TiMo 25 7017 Mo 67 67S 99
683 LC 25 703 Kb 68 82 100
1925 26 704 Kb 68 82 AS 101
684 MoLC 27 722 Kb 68 CHRONOS 102
6808 Mo 28 2949 W 69 7200 103
6808 MoKb 29 3033 W 69 BMC 104
6809 Mo 30 3545 Nb 69 LEDURIT 60 105
6810 MoKb 31 5048 Nb 70 LEDURIT 61 106
66 32 6202 Mo 70 LEDURIT 65 107
6615 32 6208 Mo 70 73G2 108
660 33 A31271C n 73G 3 109
6655 Mo 33 A80M 4 73G 4 110
68 MoLCHL 34 A 80 Ni 4 694 111
684 LC 34 A 068 HH 72 702 112
68 LCKb 35 A 4225 72 673 113
68 NbKb 35 A 6170 Co 73 690 114
68 MoLCKb 36 A 6222 Mo 73 7000 115
68 MoNbKb 36 A 6202 Mo 74 7010 116
6807 MoCuKb 37 A 6208 Mo 74 CELSIT 721 117
6809 MoKb 37 A 703 74 CELSIT 706 118
6809 MoCuKb 38 A 776 7 CELSIT V 119
1817 39 A 704 7 CELSIT 712 120
1915 HST 39 A 759 S5 CELSIT SN 121
2522 Mo 39 A 3545 Nb 6 CELSIT 701 122
68 H 40 A 6225 Al 76 75 123
2133 Mn 41 A 6804 7 68 HH 124
2535 Nb 42 A 6820 ” 6218 Mo 125
68 Kb 43 A 6824 7 7015 NK 125
6820 43 A 2133 Mn 8 665 126
68 HKb 44 A 2535 Nb 78 672 126
6805 Kb 44 A68H 8 661 127
A 660 45 UP 6222 Mo 79 711B 127



Siséallysluettelo

UTP sivu
700 128
7008 128
343 129
34N 129
A DUR 250 130
A DUR 350 131
A DUR 600 132
A DUR 650 133
A73G2 134
A73G3 135
A73G4 136
A 702 137
A LEDURIT 60 138
A CELSIT 721 139
A CELSIT 706 V 140
ACELSITF 141
A CELSIT 712 SN 142
A CELSIT 701 N 143
A 776 144
A 661 144
A 696 144
A34N 145
A 3436 145
A 5519 Co 145
A 7550 146
A 7560 146
UP73G?2 147
UP73G3 147
UP73G4 147
UP73G6 147
UP A7 148
UP DUR 250 148
UP DUR 300 148
UP DUR 600 148
AF DUR 250 149
AF DUR 350 150
AF DUR 600 151
AF DUR 600 MP 152
AF DUR 650 153
AF DUR 650 MP 154
AF BM 155
AF BMC 156
AF A7 157
AF LEDURIT 60 158
AF LEDURIT 68 159
AF LEDURIT 70 160
AF LEDURIT 76 161
AF CELSIT 721 162
AF CELSIT 706 163
AF CELSIT 712 164
AF CELSIT 701 165
AF 3436 166
AF 450 Mn 166

Ryhma 6 : Metallijauheet liekki- ja

plasmaruiskutusta varten

UTP HA-BOND jauhe

UTP HA-032
UTP HA-06
UTP HA-2
UTP HA-3
UTP HA-5
UTP HA-6315 G
UTP HA-7
UTP HA-8
UTP HA-8 SS
UTP HA-2321
UTP HA-6
UTP HA-6320

167
168
169
170
171
172
173
174
175
176
176
176

UTP sivu
UTP UNIBOND jauhe

UTP UB 5-2540 177
UTP UB 5-2760 178
UTP UB 5-2862 179
UTP UB 5-2864 180
UTP UB 2-2650 181
UTP UB 5-2525 A 181
UTP UB 5-2550 181
UTP UB 5-2555 181
UTP EXOBOND jauhe

UTP EB-1001 182
UTP EB-1002 N 183
UTP EB-1003 184
UTP EB-1025 185
UTP EB-1030 186
UTP EB-2001 187
UTP EB-2002 188
UTP EB-2003 189
UTP EB-2005 190
UTP EB-2007 191
UTP EB-3010 192
UTP EB-4010 193
UTP EB-5044 194
UTP EB-1005 195
UTP EB-1020 195
UTP EB-1050 195
UTP EB-5050 195
UTP METOXID jauhe

UTP MX 6-3015.2/3 196
UTP MX 6-3016.2/3 197
UTP MX 6-3017.2/3 198
UTP MX 6-3018.2/3 198
UTP MX 6-3020.2/3 198
UTP MX 6-3021.2/3 198
UTP MX 6-3024.2/3 198
UTP MX 6-3026.2/3 198
UTP Pikajauhe
liekkiruiskutukseen

UTP HV 1-8020.3 199
UTP HV 1-8317.3 200
UTP HV 1-8812.3 201
UTP HV 5-1003.3 202
UTP HV 5-6222Mo.5 203
UTP HV 1-7024.4 203
UTP HV 1-8610.4 203
UTP HV 2-0706.3 203
UTP HV 5-0776.3 203
UTP HV 6-3015.1 203
UTP HV 6-3016.1 203
UTP HV 6-3017.1 204
UTP HV 6-3018.1 204
UTP HV 6-3024.1 204
UTP Muovijauhe
liekkiruiskutukseen

PL 4-7035 205
PL 4-8017 205
PL 4-9005 205
PL 4-9010 205
PS 8-7001 206
PS 8-9010 206
PL 4-1016 207
PL 4-5012 207

UTP sivu

UTP PTA-metallijauhe

UTP PTA 2-701.10/11 208
UTP PTA 2-706.10/11 208
UTP PTA 2-708.10/11 208
UTP PTA 2-712.10/11 208
UTP PTA 2-721.10/11 209
UTP PTA 3-710.10/11 209
UTP PTA 5-068.HH.10/11 209
UTP PTA 5-776.10/11 209

Ryhma 7 : Hitsaustarvikkeet

alumiinia ja alumiiniseoksia varten.

A 495 Mn

Ryhma 8 : Hitsaustarvikkeet
kuparia ja kupariseoksia vart

39

32/32W

320

34N

387

3422

343

34

389

A 320

A 38

A 384

A 34/A34 MR

A 3422/ A 3422 M
A 3444/ A 3444 M
A34N

A 387

A32

A 381

A 389

Ryhma 9 : Hopeajuotteet,

210
211
212
213
214
214
215
215
216
216

en.

217
218
219
220
221
222
223
223
223
224
224
224
225
225
225
226
226
227
227
227

kovajuottoseokset. Tinajuotteet ja

juoksutteet.

7/7M

3034 /3034 M
3040/ 3040 M
3044 / 3044 M
306 /306 M
31 N/31NM
3/3M
1/1M/1MR
11 /11 M/ 11 MR
6/6M/6 MR
2/2M/2MR
35

36

37

4
3046 / 3046 M
Trifolie

228
229
230
231
232
233
234
235
236
237
238
239
240
241
242
243
243



Siséallysluettelo

UTP sivu UTP sivu UTP sivu
3515 244
3706 244
Neosil / Neosil M 244
Neosil MR 244
57 /57 Pa 245
570/ 570 Pa 245
573 /573 Pa 245
560 246
576 246
Juoksutteet 247
Hopeajuoksutteet

Juoksutteet messingille
Erikoisjuoksutteet

Juoksutteet pehmeille juotteille
Ryhma 10 : Erilaiset tuotteet

UTP Peittaustahna CF 248
UTP Cleaning Spray 249
UTP Proteclin Spray 249
UTP Protectan Spray 249
UTP Herkul 249
UTP Thermofix 249
UTP Exoliq 250
UTP UTplus 250



UTP 611

Rutiilihapan vahvasti paallystetty ra-
kenne-elektrodi.

:EN499 : E380RR12
ISO 2560 : E513RR 22
AWS A5.1: ~E 6013

Normi

Kayttbalue

UTP 611 on vahvasti vaipoitettu elektrodi, jota kaytettdadn kaikenlaisten mekaanisten koneiden, ajo-
neuvojen, korien ja vaunujen, kattiloiden ja sailididen seké laivanrakennuksessa kaytettavien vastaa-
vien terasrakenteiden liitos- ja paallehitsaukseen.

Perusraaka-aineet

Rakennusterdkset : St 34 - St 52
Kattilaterdkset HIltoHIl, WStE 255, 17 Mn 4
Putkiterakset St 35, St 35.4, St 35.8, St 45.8, StE 210.7 — StE 360.7

Soveltuu parhaitten ohutlevyjen hitsaukseen. Metallisulaa saa sinkittéda seké emaloida.

Hitsausominaisuudet

UTP 611 on erittdin helposti hitsattava ja silld on erinomaiset hitsausominaisuudet kaikissa muissa
asennoissa, paitsi pystyhitsauksessa. Syttyminen on erittéain herkka, hitsisula juoksee hyvin jouheasti
ilman roiskeh&vi6itd. Hitsauskuona on helposti poistettavissa ja saumojen pinnat sileitd ja hie-
nosuomuisia. Elektrodin virransdatdalue on hyvin laaja.

Hitsin mekaaniset arvot

Myotoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
R, Rm A Ky
N/mm?2 N/mm?2 % Joulea
> 380 > 510 > 22 > 47
Hitsin koostumus %
C SI Mn
0,07 0,5 0,6

Hitsausohjeet

UTP 611 hitsataan kayttaen lyhytta tai keskipitkédé valokaarta, pitden vahaista heilurimaista liiketta.
Se on myo6s erinomainen liitoshitsauselektrodi. Elektrodia on pidettava kevyesti kallistettuna perus-
metallia nahden.

. 74l

Hitsausasennot : E E m
w h s q u

Virtalaji : Tasavirta (miinusnapa) tai vaihtovirta

Virransaato :

Elektrodit mmxL [1,5x250* |2,0x300 |2,5x350 [3,2x350 |4,0x450 |5,0x 450
Virran voi- A 25-50 40-70 60— 90 90 — 140 140 - 190 |190 - 230
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset: TUV, ABS, DB, GL, BV, DNV, LR



UTP 612 Normi :EN499 : E380RC11

ISO 2560 : E512R22
Rutiilihapan keski-vahvasti paallystet- AWS A5.1: ~E 6013
ty elektrodi.

Kayttbalue

Rutiilihapan UTP 612 keski-vahvasti paallystetty elektrodi kaikenlaisten terdsrakenteiden hitsauk-
seen, soveltuu erityisen hyvin vaikeasti kasiksi paastavien kohtien seka huonosti saumattujen kohtien
hitsaukseen.

Perusraaka-aineet

Rakennusterakset : St 34 - St 52
Kattilaterdkset : H1toH Il, WStE 255
Putkiterakset : St 35, St 45, St 52, St 34.4, St 45.4, St 35.8 and St 45.8

Laivanrakennusterdkset : teraslaadut A—-D

Hitsausominaisuudet

UTP 612 on helposti hitsattavaa kaikissa asennoissa ja on erityisesti sopiva pystyhitsaukseen. Paksu
hitsausmetalli, joka on néin ollen hyva reikien korjaukseen. Hitsauskuona on helposti poistettavissa.

Hitsin mekaaniset arvot

Myotoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
Re Rm A Ky
N/mm?2 N/mm?2 % Joulea
> 390 > 510 > 22 > 47
Hitsin koostumus %
C Si Mn
0,05 0,4 0,4

Hitsausohjeet

Valokaari on pidettava keskipitkana. Pystyhitseja hitsattaessa on elektrodilla kaytettava 10% suurem-
paa virtaa, seka erittain lyhytta valokaarta.

Hitsausasennot : D&] m
H]

v
Virtalaji : Tasavirta (miinusnapa) tai vaihtovirta

Virransaato :

Elektrodit gmmx L 2,0 x 300* 2,5 x 350 3,2 x 350 4,0 x 350
Virran voi- A 40 - 60 60 — 90 90 - 130 130-170
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset : TUV, ABS, DB (Saksan Rautatieliitto), GL, BV, DNV, LR



:EN499 : E425B42H5
ISO 2560 : E515B 110 20 + (H)
AWS A5.1: ~E 7018-1

UTP 613 Kb

Emaéaksinen rakenne-elektrodi erittain
suurten kuormitusten alaisia hitsiliitok-
sia varten.

Normi

Kayttbalue

UTP 613 Kb elektrodia kaytetdan terasrakenteiden, kattila-, putki- ja hienorakenteisten teréasten seka
myds hiilihappoisuudeltaan jopa 0,6% olevien terasten hitsaukseen. Suositellaan erityisesti kaytetta-
vaksi seuraavien perusraaka--aineiden yhteydessa:

Rakennusterakset St 34 - St 60
Hienorakenteiset terakset : St E 255 — 355
Kattilarakennusterakset cHI-HI,17Mn 4
Putkiterakset St35-St55

St 35.8, St 45.8
Laivarakennusterakset : teraslaadut A—-E

Valuterakset GS 38-GS 52

Hitsausominaisuudet

UTP 613 Kb elektrodin avulla voidaan hitsata kaikissa asennoissa. Valokaari on tasainen. Hitsi on
sar6ton, se kestaa hyvin vanhenemista eikéd ole herkka terédksen epépuhtauksille. Voidaan hitsata
my0ds vaihtovirran avulla ( riittavan korkealla tyhjakaynti-jannitteelld). 120% riittoisuus.

Hitsin mekaaniset arvot

Hitsausohjeet

Pida valokaari lyhyena ja kayta vain kuivia elektrodeja. Kosteat elektrodit taytyy kuivattaa uunissa

Mydtoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
Re Rm A KV
N/mm?2 N/mm?2 % Joulea
> 420 > 510 > 25 > 120
Hitsin koostumus %
C Si Mn
0,07 0,4 1,1

l[ampdtiloissa 250°C — 300°C noin 2-3 tunnin ajan. Esikuumenna perusaine tarvittaessa.

Hitsausasennot : D&] E m
s q u

Virtalaji : Tasavirta (plusnapa)

Virransaato :

Elektrodit @ mm x L 2,5 x 350 3,2 x 350 4,0 x 350 5,0 x 450
Virran voi- A 80 - 100 110 - 150 140 — 200 170 — 210
makkuus

Hyvaksymiset:

TOV, ABS, DB, GL, BV, DNV, LR




UTP 614 Kb

Helposti hitsattava emaksinen raken-
ne-elektrodi. Hitsattavissa myo6s vaih-
tovirralla.

:EN499 : E422RB12H10
ISO 2560 : E514B26H
AWS A5.1: ~E 7018

Normi

Kayttdalue

Emaksinen elektrodi UTP 614 Kb on tunnettu sen helpoista hitsausominaisuuksista ja hyvista me-
kaanisista arvoista. Se sopii erityisen hyvin kaikkiin hitsauksiin vaikeissa asennoissa, pystyhitsit mu-
kaan lukien. Suositellaan erityisesti seuraavien perusraaka-aineiden yhteydessa:

Rakennusterakset St 34 — St 52-3

Kattilaterakset HI-HIl,17 Mn 4,19 Mn 5
Putkiterakset St 35 — St 45, St 35.8 — St 45.8
Laivanrakennusterakset : asteet A—E

Valuterakset GS 38-GS 52

Hitsausominaisuudet

Helposti hitsattava, tasainen valokaari, nestemainen hitsauskuona helposti poistettavissa seka kevyesti vah-
vistetut sileat saumat. Hitsi ei ole herkka teraksen epépuhtauksille. Tatd emaksista elektrodia voidaan hitsata
my6s vaihtovirralla.

Hitsin mekaaniset arvot

Mydntoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
Re Rm A Ky
N/mm? N/mm? % Joulea
> 400 > 510 > 22 > 80

Hitsin likimaarainen analyysi %

C Sl Mn

0,06 0,7 0,9

Hitsausohjeet

Lyhyt valokaari. Elektrodit voivat koskettaa tytkappaletta. Kaytettaan vain kuivia elektrodeja. Kosteat
elektrodit taytyy kuivattaa uunissa lampétiloissa 250°C - 300°C noin 2-3 tunnin ajan.

Virtalaji :

Virransaato :

Hitsausasennot :

tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

LREET

Elektrodit gmmx L 2,0 x 300 2,5 x 350 3,2 x 450 4,0 x 450 5,0 x 450
Virran voi- A 50-70 70 — 100 100 — 140 140 — 190 190 — 250
makkuus

Hyvaksymiset: TUV, ABS, DB, GL, BV, DNV, C, LR




UTP elektrodit matalaseoksisten teradsten hitsauksia varten.

UTP-tunnus Hitsin koostumus Myontoraja Re Kayttbalueet Toimitusmuoto  Virtalaji  Hyvak
EN 499 Vetolujuus Rm Elektrodit symis
DIN 8529 Venyma A Perusraaka-aineet D x et
ISO 2560 Loven iskusitkeys K, pituus (mm)
AWS A5.1/5.5
UTP 62 Emaéksinen erikoiselektrodi suurten
E Man Mo B 4 2 H5 0,08 > 550 N/mm2 kuormitusrasitusten alaisia hitseja 25%x350  Tasavita -
EY 55 43MnMo B 0,5 610 — 780 N/mm?2 varten. Lammaonkestava. 3,2x350  (plusnapa)
- 1,6 > 20% 4,0 x 450 tai vaihtovirta
E 8018-D3 0,5 > 120J
UTP 617
E 38 0 RR 54 0,07 400 N/mm? Vahvasti paallystetty erittain 2,5 x 350 T.asaVirta —
- 0.3 510 N/mm? suorituskykyinen rutiilihappo-elektrodi 3,2x 450  (miinusnapa)
E 51 2 RR 160 32 0,9 22 % 160% riittoisuudella. 4,0 x 450 tai vaihtovirta
E 7024 47 J (0° C)
UTP 6020
E500B12 0,06 665 N/mm?2 Emaksinen elektrodi, jolla on erittain 2,5x 350 Tasavirta -
EY 6275 Mn2 0,4 765 N/mm?2 hyva vetolujuus 900 N/mm?, 3,2 x 350 (plusnapa)

Ni Cr Mol B 1,6 18 % 4,0 x 450 tai vaihtovirta
- 1,8 82
E 11018 M 0,3 Mol 0,4
UTP 6025 )
E4682NiB42H5 0,05 460 N/mm?2 Emaksinen elektrodi erittain kestavia 2,5 x 250 Tasavirta  TUV
EY 46 873 Ni B 0,3 540 N/mm?2 kylmasitkeita hitseja varten. 3,2x 350  (plusnapa) ABS
_ 1,0 24 % 4,0 x 450 GL

2,6 110 LR

E 8018C1




UTP 63

Normi: Aine n:o : 1.4370
N . o . EN 1600 :E188MnR 32
Taysausteniittinen erikoiselektrodi, jota DIN 8556 -E188 Mn R 26
voidaan kayttaa yleistarkoituksiin. DIN 8555 : E 8-UM-200-KRZ
ISO 3581 : E18.8 Mn R

Kayttbalue

Taysausteniittisella UTP 63 elektrodilla voidaan suorittaa liitoshitsauksia seostamattomille ja seostetuille rakennus-
ja nuorrutetuille terdksille keskenaan tai austeniittisille krominikkeliteraksille. Hehkutusta kestavia teraksia, joiden
lampdtilat voivat vaihdella 850°C saakka seké ei-magneettisia raaka-aineita ja kovamangaaniterésta voidaan liittda
yhteen tai muihiin teraksiin UTP 63 elektrodin avulla.

UTP 63 elektrodi soveltuu myods erinomaisesti kaytettavaksi kun kyseesséa ovat paallehitsaukset tydkappaleille,
jotka ovat alttina iskulujuusvaatimuksien tai liikkumisesta aiheutuvan kulumisen vaatimuksien rasitteille, kuten
esimerkiksi raiteiden vaaristyminen, vaihteiden kaytt, murskaimien ja kaivurien hampaat, vasararouhimien
iskuvarret ym.

Se soveltuu myoskin sarottomaksi valikerrokseksi normaalityyppisille tai erittain hyvan lujuuden omaaville raaka-
aineille, aikaansaaden kovaseostetun suojapinnan. Sen liséksi erityisesti taté elektrodia voidaan kayttaa lattate-
raksisten laattojen pohjasaumaukseen.

Hitsausominaisuudet sekéa hitsin erikoisominaisuudet

Elektrodi soveltuu kaikkiin hitsausasentoihin paitsi ylhaalta alaspéin. Hitsauskuona on helposti poistettavissa. UTP
63 elektrodilla aikaansaadaan sileét saumat.

Ei-magneettinen hitsi ei ole lainkaan sardileva ja omaa hyvan muotoiltavuuden, jonka avulla jannitteen tasaukset
ja rajoitukset voidaan suorittaa. Mekaanisten vaatimusten suhteen hitsilla on taipumusta kylmalujuuteen ja se on
hyvin korroosiota ja hehkutusta kestava.

Hitsin mekaaniset arvot

Mydntoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys Brinellin
Rpo,2 Rm A Ky kovuus
N/mm?2 N/mm?2 % Joulea
> 350 > 600 > 40 > 60 noin. 200
(kasitteleméattomana)
noin. 350 (tyékovuus)
Hitsin koostumus %
C S Mn Kr Ni
0,1 0,5 55 19 8,5

Hitsausohjeet

Elektrodia taytyy kuljettaa suorassa. Valokaarta pidetdan lyhyena tai keskipitkana. Hitsaus on suoritettava
kuivissa olosuhteissa.

Lampdokasittely

Esikuumennus riippuu toisistaan poikkeavista perusraaka-aineista. (Esimerkiksi kovaa mangaaniterasta ei
saa missaan tapauksessa esikuumentaa. Sauman jaddhdyttaminen on suoritettavaa hitsauksen aikana).
Lyhytaikaista lampdoké&sittelya suoritettaan ferriittisten perusraaka-aineiden suhteen lampdtila-alueen ylit-
tédessa 550°C, jotta voitaisiin ehkaista hitsisulan hiilipitoisuuden kasaantumisen, joka ylettyisi sulatuslinjal-
ta siirtymavyohykkeelle.

Hitsausasennot : E

w
Virtalaji: Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta
Virran saato :
Elektrodit Zmmx L 2,5 x 250 3,2 x 350 4,0 x 400 5,0 x 450
Virran voi- A 50-70 70 -100 100-130 150 — 180

=T

10



UTP 630 Normi: Aine no : 1.4370

EN1600 :E188Mn7

Seosmetallilla vaipoitettu taysaus- DIN 8556 : E 18 8 MPR 36 160
teniittinen erikoiselektrodi. 160 % riit- DIN 8555 : E 8-UM-200-KRZ
toisuus.

Kayttdalue

UTP 630 elektrodi soveltuu erityisesti sitkeiden, sardilemattomien ja kulutusta kestavien terasten
liitos- ja péaalle-hitsauksiin ja suuren lujuuden omaavia teraksia varten, joiden lujuusluokitus voi
olla esimerkiksi St. 60, St. 70 seka kovamangaaniteraksien hitsauksiin ja runsaasti seostettujen
terdsten liitoshitsauksiin yhteen raaka-aineiden kanssa, jotka ovat vain vahan seostettuja tai il-
man seostusta. Taméantyyppisia kayttdalueita esiintyy ensisijaisesti koneenrakennusteollisuudes-
sa seka rakennusteollisuuden laitteissa. UTP 630 elektrodin kayttda suositellaan erityisesti jous-
tovalikerroksiksi kovapéaallehitsaukseen suurta iskunkestavyytta tarvittaessa.

Hitsausominaisuuksia ja hitsin erikoisominaisuuksia

UTP 630 elektrodia voidaan helposti kayttda hitsauksiin ja sen kuona on vaivattomasti poistetta-
vissa. Riittoisuus on 160 %. Hitsi on kylmé&karkeneva ja hyvin korroosion kestava seka hehkutus-
ta sietava jopa 850° C saakka.

Hitsin mekaaniset arvot

Myontoraja | Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys HB
Rpo,2 R A Ky kovuus
N/mm?2 N/mm?2 % Joulea
> 350 > 600 > 40 > 60 noin 200 (kasittelemattomana)
noin 350 (kylmakarkeneminen)

Hitsin koostumus

C Si Mn Cr Ni
0,1 0,8 6 19 9

Hitsausohjeet

Lyhyt valokaari, jaykka elektrodin ohjaus. Kaytettdva matalaa virranvoimakkuutta, erityisesti ko-
vamangaaniteraksien kyseessa olleessa.

Hitsausasennot : E &

w h
Virtalaji: Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Virran saato:

Elektrodit & mm x L 2,5 % 250 3,2 x 350 4.0 x 400 5,0 x 450
Virran voi- A 80 -100 100 - 130 130 -180 150 — 200
makkuus
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Normi: Aine n:o . 1.4337
UTP 65 EN1600 :~E299R32
DIN8556 :~E299R 26
DIN 8555 ~E 9-UM-250-KR
ISO3581 :~E299R

Austeniittis-ferriittinen erikois- elekt-

rodi, jolla on parhaat mahdolliset hit-
sausominaisuudet seké laatuarvot ja
joka ei sardilee lainkaan.

Kayttdalue

UTP 65 on austeniittis-ferriittinen erikoiselektrodi, joka vastaa korkeimpia laatuvaatimuksia. Se vastustaa
erittéain hyviin sérgilya vaikeasti hitsattavien perusraaka-aineiden liitoshitsauksissa, esimerkiksi hitsattaessa
austeniittisia ja ferriittisia teréksia (musta-valkoinen litoshitsaus), seka yhdistettdessa mangaanikovateraksia
seostettujen ja seostamattomien terasten kanssa tai erittéin lujia seosteréksia tai nuorrutettuja seka tydkalute-
raksia keskenaan. Elektrodi soveltuu myos edella-mainittujen tytkaluterasten joustopinnoitteeksi.

UTP 65 elektrodia voidaan kayttdd monipuolisesti koneiden ja laitteistojen korjauksiin ( akselit, hammaspyorét,
vaihteet), varsinkin rakennuskoneiden alalla, jossa sita pidetdan ensisijaisena korkealuokkaisten mekaanisten
laatuarvojensa ansiosta seka varman ja hairittoman kayttonsa johdosta.

Hitsausominaisuudet

UTP 65 elektrodilla voidaan hitsata vaikeissakin asennoissa. Tasainen valokaari, roiskeeton hitsaus-
prosessi, erittdin helppo kuonan poisto, hienosuomuiset saumat ilman lovia, kylmankestava.

Hitsin mekaaniset arvot

Myontoraja Vetolujuus Venyma HB
Rpo,2 Rm A kovuus
N/mm?2 N/mm?2 %
620 800 22 noin 240
Hitsin koostumus %
C Si Mn Cr Ni
0,1 1 1 29 9

Hitsausohjeet

TyOkappale puhdistettaan. Jos siind on paksut seinamét tehddén U-, V- tai W-railo. Elektrodia kulje-
tetaan pystyasennossa ja valokaari pidetaan lyhyena. Useimmissa tapauksissa ei tarvita olleenkaan
esikuumennusta. Vain karkaistujen, suurikokoisten tytkappaleiden kyseessa olleessa suositellaan
vahaista esikuumennusta seka hidasta jadhdytysté sovellettavaksi hitsauksen jalkeen. Jalkikuivattaan

noin kahden tunnin ajan |Ampdtiloissa 250° — 300°C.
Hitsausasennot : E Eﬁj
s q u

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta
Virran saato:
Elektrodit | mmxL |[1,5x250* |2,0x250 |2,5x250 [3,2x350 |4,0x350 |5,0x 350
Virran voi- |A 35-50 45 - 65 60 — 80 80-130 |110-150 |120-200
makkuus

e voidaan toimittaa pyynnosta.

e Hyvaksymiset:

DB (Saksan Rautatieliitto)
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UTP 65D

Austeniittis-ferriittinen erikoiselektro-
di, jolla on korkeat mekaaniset laatu-
arvot, vaikeasti hitsattavien terasten

Normi:

Aine n:o

EN 1600
DIN 8556
DIN 8555
ISO 3581

: 1.4337
:E299R 12
:E299R 23

E 9-UM-250-KR

:E299R

liitos- ja paallehitsaukseen. Saroton
hitsi.

Kayttbalue

UTP 65 D elektrodi on kehitetty tayttdmaan korkeimpia liitos- ja paallehitsauksessa esiintyvia vaati-
muksia. Se on erittdin saroton vaikeasti hitsattavien terasten, kuten esimerkiksi mangaanikovateras-
ten, tyOkaluterasten, jousiterasten, pikaterasten ja myés musta-valkoisten sekoitusyhdisteiden liitos-
hitsauksessa.

Hyvan korroosiokestavyyden, vetolujuuden ja kulutuksenkestavyyden johdosta UTP 65 D elektrodi
soveltuu erittdin hyvin kaytettavaksi kone- ja laiteosien korjaukseen ja huoltoon, kuten esimerkiksi
hammaspyorat, nokat, akselit, kuumapursienpoistimet ja muottisupukat. Soveltuu my6s mitad parhai-
ten elastiseksi kimmo-kerrokseksi erityisen kovien pinnoituksien yhteydessa. Kylmakarkeneva.

Hitsausominaisuudet

UTP 65 D elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet. Valokaari on tasainen ja roiskeeton. Hie-
nosuomuiset hitsipalot muodostuvat tasaisesti ilman kaasuonteloita ja reunahaavoja. Ja&hdytettaes-
sa kuona irtautuu itsestaan. Voidaan hyvin hitsata myds vaikeissa asennoissa.

Mekaaniset arvot

Myo6ntoraja Vetolujuus Venyma Kovuus
Rp0,2 Rm A HB
N/mm? N/mm? %
> 640 > 800 > 20 noin: 260
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni
0,1 1 1 30 9,5

Hitsausohjeet

Puhdista hitsausalue huolellisesti. Hitsattaessa paksuseinamaisia tyOkappaleita tyostetaén X-, V- tai
U-railo noin 60° — 80° avauskulmalla. Suuret umpikappaleet ja erittain hiilipitoiset terakset esilammite-
taan 250° C:een. Elektrodia kuljetetaan pystysuunnassa ja hitsataan lyhyella valokaarella kayttétilan-
teen mukaan joko suurviivaisesti tai levittden. Puikkojen jalkikuivatus tapahtuu l&mpétiloissa 250° —

300° C noin kahden tunnin ajan.
Hitsausasennot : Eﬁl] E [ﬁj
w s q v

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Virran saato :

Elektrodit gmmxL |1,5x250% [2,0x250 [{2,5% 250 [3,2x350 [4,0%x350 [5,0x 350
Virran voi- A 35-45 45 - 60 55-75 75-115 |100-145 |120-195
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP 651

Normi: Aine nio.  :~1.4337
Austeniittis-ferriittinen jauhemainen [E):\IN1:50§6 EE22999R|\/TP3R 36 160
elektrodi, joka soveltuu terasten yh- DIN 8555 - E 9-UM-250 KRZ

teenliittdmiseen ja kimmo-kerroksiksi.
160 % riittoisuus.

Kayttbalue

UTP 651 austeniittis-ferriittista erikoiselektrodia kaytettaan yleensa vaikeasti hitsattavien perusraaka-
aineiden ja seostettujen terasten, sekd seostettujen terasten ja mangaanikovateréasten liitoshitsauk-
siin.

Korkean kerrostumisen takia soveltuu elektrodi parhaiten lujien seosterasten kimmo-kerroksiksi ja
kovapéallehitsauksen alle pohjustuskerrokseksi, sek& nauhahitsaukseen.

UTP 651 elektrodia voidaan kayttdd monipuolisesti koneiden ja laitteistojen korjauksiin ja huoltoon,
erityisesti  koneenrakennusteollisuudessa akseleiden, hammaspydrien ja vaihteiden péaalle-
hitsaukseen.

Hitsausominaisuudet

UTP 651 elektrodilla on rauhallinen valokaari ja vahainen pisaramaara. Roiskeeton hitsausprosessi ja
korkea virrankestavyys seka erittain helppo kuonan poisto.

Hitsin mekaaniset arvot

Mydntdraja Vetolujuus Venyma Charpin arvo Kovuus
Rpo.2 Rm A Ky HB
N/mm? N/mm? % J
> 600 > 750 > 20 > 60 noin: 240
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni Mol
0,05 0,9 0,6 29 9 1,0

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan huolellisesti. Jos tyokappaleella on paksut seinamaét, tehdaan V-, W- tai U railo
UTP 82 AS elektrodilla ja esikuumennetaan sopivaksi lampdétiloihin 200° — 450° C saakka. Kaytettaan korkei-
ta esikuumennuslampdtiloja karkaistuille teréksille ja jadhdytetéddn hitsauksen jalkeen hitaasti (asbestin alla).
Jalkikuivattaan lampétiloissa 250° — 300° C noin kahden tunnin ajan. UTP 651 elektrodia kuljetetaan pys-
tyasennossa ja valokaari pidetaan lyhyena tai

keskipitkana.
Hitsausasennot : E
w

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Virransaato:

Elektrodit & mm x L 1,5 x 250* 2,0 x 300* 2,5 x 350 3,2 x 350
Virran voi- A 30 -60 50-70 70 - 100 100 - 140
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP 653

Normi: Aine n:o : ~1.4459
EN 1600 :E23122LR32
Austeniittinen erikoiselektrodi liitos- DIN 8555 : E 9-UM-250-CKZ
ja paéllehitsaukseen. 120 % riittoi- DIN 8556 : ~E 23132 R 23
Suus.
Kayttbalue

UTP 653 elektrodi soveltuu hyviin paallyshitsaukseen korkealaatuisilla perusraaka-aineilla kuten esi-
merkiksi kattilateraksilla ja hienorakeisilla rakenneteréksilla sek& nuorrutetuilla ja seostetuilla raken-
neteréksilla. Sitd voidaan kayttdd myoskin yhdistettdessa seostettuja ja seostamattomia teraksia toi-
siinsa, valuteréksiin, mangaaniteraksiin, tyokaluteraksiin, upukkaterdksiin ja karkaistuihin teraksiin.
Paallystettavilla levyilla hitsattaessa hitsaus tapahtuu paallystyspuolella. Liitos- ja p&éallehitsauksia
suoritettaessa ei tarvita lampokasittelya.

Molybdeenipitoisuus, joka edellyttdd kromin ja nikkelin suuria seosmaaria, aiheuttaa sen, etta kylma-
karkeneva hitsi kovenee (350 HB arvon saakka). Soveltuu erityisesti upukka- ja muottivalmistukseen.
Hitsausominaisuudet

Talla elektrodilla voidaan hitsata kaikissa asennoissa, pystyasentoa lukuun ottamatta. Valokaari on
rauhallinen, hitsauskuonan poisto tapahtuu helposti. Hitsausprosessin aikana saa kayttaa vain kuivia
elektrodeja.

Hitsin mekaaniset arvot

Mydntoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitke- Kovuus
Rpo.2 R A ys HB
N/mm?2 N/mm?2 % Ky
Joulea
> 500 > 700 >25 > 60 noin: 240 (kasittelemattomana)
noin: 350 (kylmakarkaistuna)
Hitsin koostumus
C Si Mn Cr Ni Mol
0,12 0,8 1 24 13 3,5

Hitsausohjeet

Lyhyt valokaari, jaykka elektrodin ohjaus. Varottava matalaa virranvoimakkuuden saatéa. Hitsattava
vain kuivilla elektrodeilla. Jalkikuivattaan lampétiloissa 250° — 300° C noin kahden tunnin ajan.

Hitsausasennot : D&] E Eﬁj
s q u

Virtalaji:

Virran saato:

Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Elektrodit g mm x L 2,0x 250* [25x300 |3,2x350 (4,0x400
Virran voi- A 30-60 60 — 80 80 -110 110 — 140
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset:

DB
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Normi: Aine n.o . ~1.4332
EN 1600 :E2312LR32
DIN 8556 :E2312LR26
ISO 3581 :E2312LR
AWS A5.4 : E 309 L-17

Kayttbalue

Austeniittisia rutiilihappamia UTP 6824 LC elektrodeja kaytettdan liitoshitseihin vastaavanlaisten mata-
laseosteisten korroosion- ja lammdonkestavien krominikkeliterasten yhteydessa. Erityisen kayttdalueen
tarjoavat hitsaukset seostamattomilla ja matalaseosteisilla (korkealla lammdnkestavyydelld) teraksilla, jos
ensimmaisenda kerroksena kaytettaan 18/8 krominikkeliseosta.

UTP 6824 LC elektrodit sopivat erityisen hyvin seuraavia perusraaka-aineita varten:

DIN tunnus Aine n:o DIN tunnus Aine n:o
X6 CrNiTi 18 10 1.4541 X10 CrAl 13 1.4742
X6 CrNiNb 189 1.4550 G- X25 CrNiSi 189 1.4825
X10 CrNiMoNb 18 12 1.4583 G- X40 CrNiSi 229 1.4826
X10 CrSi 6 1.4712 X15 CrNiSi 2012 1.4828
X10 CrAl 13 1.4724

Hitsausominaisuudet

UTP 6824 LC elektrodilla voidaan hitsata kaikissa asennoissa, pystyasentoa lukuun ottamatta. Sita tunne-
taan sen rauhallisesta valokaaresta, vahaisista roiskehavidista ja erittéin helposta kuonan poistosta. Hie-
nosuomuiset hitsipalot muodostuvat tasaisesti ja ilman kaasuonteloita.

Puhtaan hitsin mekaaniset arvot

Hitsausohjeet

Vetolujuus Mydntoraja Venyma Loven iskusitkeys
Rpo.2 Rm A Ky
N/mm?2 N/mm?2 % Joulea
> 390 > 550 > 30 > 47
Hitsin koostumus %
C Si Mn Cr Ni
0,025 0,8 0,8 22,5 12,5

Puhdista tyokappale huolellisesti, kuivata rasva. Kayta lyhytta valokaarta. Esikuumennuksen ja valilampo6-
tilan on sovittava matalaseosteisiin terdksiin. Hitsauksessa on kaytettava vain kuivia elektrodeja! Jos on
mahdollista, kuivata elektrodeja lampdtilassa 250° C noin kahden tunnin ajan.

Hitsausasennot: D&] E m
s q u

Virtalaji:

Virran sdato:

Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Elektrodit gmm x L 2,0 x 250* |2,5x%x 300 3,2 x 350 4.0 x 400 5,0 x 450~
Virran voi- A 40 -60 60 — 80 80-110 110-140 |140-180
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset:

TOV, GL, C, TTK
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UTP 6824 MO LC Normi: Aine n:o. D=

EN 1600 cE23122LR32
Rutiilihappamia erikoiselektrodeja korroosi- DIN 8556  : vastaavuudessa
on- jalammdnkestavia krominikkeliteraksia E23123LR26
varten. ISO 3581 -
AWS A5.4 : ~E 309 MoL-17
Kayttbalue

Austeniittisia rutiilihappamia molybdeenipitoisia UTP 6824 MoLC elektrodeja kaytettdan vastaavanlais-

ten ja erilaisten krominikkeliterasten liitos- ja paéllehitsaukseen. Korkeaseosteisten krominikkeliterak-
sien ominaisuudet varmistavat sen, etta erilaisten raaka-aineiden liitos- ja paallehitsauksessa saadaan aikaan
saréttomat saumat. Paallehitsauksissa seostamattomilla ja matalaseosteisilla teraksilla kaytettdédn ensimmaise-
na kerroksena austeniittista hitsia 18/12/2,5 krominikkeli-molybdeenipitoista seosta. Seuraavia kerroksia voi-
daan hitsata UTP 6820 MoLC elektrodilla. Sita voidaan kayttda myoskin seostamattomien ja matalaseosteisten
terasten ja korroosionkestavien krominikkeli-molybdeenipitoisten terasten liitoshitsaukseen. UTP 6824 MoLC
elektrodia voidaan kayttaa seuraavien perusraaka-aineiden yhteydessa:

DIN Aine n:o. AISI DIN Aine n:o. AlSI
X5 CrNiMo 17 12 2 1.4401 316 X6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580 316 Cb
X2 CrNiMo 17 13 2 1.4404 316 L X6 NiMoTi 17122 1.4571 316 Ti

Hitsausominaisuudet

UTP 6824 MoLC elektrodilla voidaan hitsata kaikissa asennoissa, pystyasentoa lukuun ottamatta. Se on
tunnettu tasaisesta valokaaresta, roiskeettomasta hitsausprosessista, helposta kuonanpoistosta ja hie-
nosuomuisista saumoista ilman huokosia.

Hitsin mekaaniset arvot

Myontoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
Rpo2 Rm A Ky
N/mm? N/mm? % Joulea
> 490 > 670 > 25 > 47

Hitsin koostumus

C Si Mn Cr Ni Mol
0,03 0,8 1,5 23 12 2,8

Hitsausohjeet
Puhdistaa tytkappale hyviin ja kuivata rasva, pida valokaari lyhyena, kayta valilampdtilaa 170° C. Hitsat-

tava on vain kuivilla elektrodeilla!
Hitsausasennot: E E Eﬂ
w s q v

Virtalaji : Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Virran saato:

Elektrodit g mm x L 2,0 x 250* |2,5x 300 |3,2 x 350 4.0 x 400 5,0 x 450*
Virran voi- A 40 -60 60 — 80 80-120 100 -160 |[140-220
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset: C
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UTP 6824

Normi: Aine n:o : 1.4829
EN 1600 tEZ2212R32
Rutiilihapan erikoiselektrodi lammon- DIN8556 :E2212R 26
kestavia 22/12 krominikkeliteraksia ISO3581 :E2212R
varten. AWS A5.4 : E 309-16
Kayttbalue

Austeniittista hitsauselektrodia UTP 6824 kaytettdadn korroosionkestavien vastaavanlaisten tai viela matalaman
seoksisten teraksien seka lammonkestavien kromiterasten liittohitsaukseen. Erikoisen kayttbalueen tarjoavat paal-
lehitsaukset seostamattomilla ja matalaseosteisilla teréksilld, jossa ensimmaisend kerroksena kaytettaan 18/8
krominikkeliseosta seka litoshitsaukset seuraaviin 18/8 krominikkeli kerroksiin. Elektrodia voidaan mydskin kéyttaa
22/12 krominikkelilla paallystettyjen terasten hitsaukseen. UTP 6824 elektrodi on erityisesti sopiva seuraavien pe-
rusraaka-aineiden hitsaukseen :

X16 CrNiSi 20 12 1.2780 X10 CrSi 6 1.4712
G- X25CrNiSi 18 9 1.4825 X10 CrAl 13 1.4724
G- X40 CrNiSi 229 1.4826 X10 CrAl 18 1.4742
X15 CrNiSi 20 12 1.4828

Hitsin sakka-asteikko kestaa lampoa jopa 1050°C saakka. Jos hitsi on altis pelkistamiselle tai rikkipitoisil-
le polttokaasuille, pitéisi tata elektrodia kayttdd vain ferriittisten kromiterasten pohja- ja tayttbkerrosten
hitsaukseen. Silloin pitéisi vimeinen paallystyskerros hitsata UTP 6804 elektrodilla.

Hitsausominaisuudet

UTP 6824 elektrodia voidaan hitsata kaikissa asennoissa, pystyasentoa lukuun ottamatta. Elekirodilla on tasainen
valokaari, hitsaus melkein roiskeetonta ja kuonan poisto helppoa. Hitsi on muodoltaan sa&nndéllinen ja huokoseton.

Puhtaan hitsin mekaaniset ominaisuudet

Hitsausohjeet

Myontdraja Vetolujuus Venyma Charpin arvo
Rpo,.2 Rm A Ky
N/mm? N/mm? % J
> 390 > 540 > 30 > 69
Puhtaan hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni
0,06 <0,7 0,7 22,5 13

Rasva poistetaan ja tyokappale puhdistettaan hyvin. Kaytettdan lyhyttd valokaarta. Esikuumennuksen ja
palkojen valilampdtilan tulee sopia matalaseosteiselle terdkselle. Hitsattava on vain kuivilla elektrodeilla!
Jos mahdollista, kuivatetaan elektrodeja lampétilassa 250° C noin kahden tunnin ajan.

Hitsausvirta :

Virran saato

Hitsausasennot : D&] E E[E
] q u

Elektrodit gmm x L 2,0 x 250* |2,5x%x 300 3,2 x 350 4.0 x 400
Virran voi- A 40 -60 60 — 80 80 -100 100 - 130
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP 6635

Normi: Aine n:o :1.4351
EN1600 :E134B42
Peruselektrodi, joka siséltda 13 % DIN8556 :E134B20+
kromia ja 4 % nikkeli&. ISO3581 :E1348B
AWS A5.4 : E 410 NiMo

Kayttbalue

UTP 6635 on paaéllystetty peruselektrodi korroosionkestavien martensiittisten krominikkeliterasten ja
vastaavanlaisten valuterasten liitos- ja rakennushitsaukseen. Tata elektrodia kaytettdan ankkuri- ja
voimalarakennuksessa. Rikkoutumisen- ja eroosionkestava litos aina kayttolampdtilaan 350°C
saakka.

Perusraaka-aineet

DIN tunnus Aine n:o. | DIN tunnus Aine n:o.
X4 CrNi 134 1.4313 X3 CrNiMo 13 4 1.4413
G- X5CrNi 134 G- X4 CrNiMo 134 1.4414
G- X5 CrNiMo 13 4 1.4407

Hitsin ty6- ja erikoisominaisuudet

Elektrodi sopii hyviin hitsaukseen kaikissa asennoissa, paitsi ylh&alta alas. Kuonan poisto on helppoa. Tasai-
set hienosuomuiset saumat.

130% riittoisuus.

Hitsin mekaaniset arvot

Mydntdraja Vetolujuus Venyma Charpin arvo
Rpo.2 Rm A Ky
N/mm? N/mm? % Joulea
650 760 15 55
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni Mo
0,03 0,25 0,8 13 4 | 0,45 |

Hitsausohjeet

Elektrodia on hitsattava kevyesti kallistettuna lyhyella valokaarella. Kuivatetaan noin 2 - 3 tuntia lam-
potiloissa 250° - 300°C. Jos tydkappaleen seinaman paksuus on yli 10 mm, suositellaan esikuumen-
nusta lampdatilassa enintaan 150°C.

Hitsausasennot : E E m
w s q v
Virtalaji : Tasavirta (plusnapa)

Virran saato

Elektrodit |@ mm x L 2,5x350* |3,2x350 [4,0x450 |5,0x 450*
Virran voi- | A 60 — 80 70 — 100 110 -160 |[150 - 190
makkuus

* yoidaan toimittaan pyynnosta.

Hyvaksymiset: TUV
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UTP elektrodit erikoiskayttoon.

UTP - tunnus Hitsin Myontoraja Rpo2 Kayttoalue Toimitusmuoto  Virtalaji Hyvaks
Aineen n:o. koostumus Vetolujuus Rm elektrodit Polaarisuus  ymiset
EN 1600 % Venyma A < x Virran
DIN 8556 Loven iskusitkeys K, pituus (mm)  voimakkuus
ISO 3581 Kovuus
AWS A5.4
UTP 63 Kb
1.4370 C 0,1 450 N/mm?2 Vaipoitettu emaksinen elektrodi Tasavirta -
E188MnB22 Si 0,3 680 N/mm? vaikeasti hitsattavien terasten liitos- ja (plusnapa)
E 188 MnB 20 + Mn 5 40 % paallehitsaukseen. Taysausteniittinen 2,5 x 250
E 18 8 Mn Cr 19,5 100J hitsi on erittain saréton, hyvin tukeva, 3,2 x 350 55— 75
~E 307-15 Ni 9 200 HB kylmakarkeneva ja kestaa lampatiloja 4,0 x 350 80 — 100
aina 850° C saakka. Kayttdalueet ovat 100 - 130
musta-valkoisten liitoshitsauksien,
mangaanikovateraksien seka kiskojen
osien yhteydessa.
Kuivattaminen: noin 2 — 3 tuntia
lampétiloissa 250° — 300° C
UTP 6302
~1.4370 C 0,1 > 390 N/mm?2 Rutiilihapan paallystetty Tasavirta -
EZ188MnR32 Si 0,8 > 580 N/mm?2 krominikkelimangaani rakenne- (plusnapa) tai
~E 188 MnR 23 Mn 3 > 35% elektrodi terasten kaikenlaisia 2,5 x 250 vaihtovirta
E 8-UM-200-KRZ Cr 19 > 70 korjaushitseja varten. 3,2 x 350
Ni 9 noin 200 4,0 x 400 50- 70
70— 100
90 - 130

Na&ita aineita ei I6ydy varastosta, voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP 68
UTP 6820 Nb

Stabiloidut elektrodit krominikkelite-

Normi:

Aine n:o. 1.4551

EN 1600 :E199NbR32
DIN 8556 : E199NbR 26
ISO3581 : E199NbR

AWS A5.4: E 347 - 17

raksia varten.

Kayttbalue

Rutiilihappamia UTP 68/UTP 6820 Ny hitsauselektrodeja kaytettadn stabiloitujen ja stabiloimattomien
krominikkeliterasten ja myds vastaavanlaisten valuterasten liitos- ja paallehitsaukseen. Liitos on kor-
roosionkestava yhdessa stabiloidun perusaineen kanssa aina +400°C kayttdlampdétilaan saakka.
Elektrodi on my6s sovelias vaipotettujen krominikkeliterasten toiseksi kerrokseksi.

Perusraaka-aineet

DIN tunnus Aine n:o. AISI | DIN tunnus Aine n:o.  AISI
X5 CrNi 1810 1.4301 304 X6 CrNiNb 18 10 1.4550 347
G- X10CrNi 188 1.4312 G-X5CrNiNb 189 1.4552
X6 CrNiTi 1810 1.4541 321

Hitsauksen ja hitsiaineen erikoisominaisuudet

Elektrodia voidaan hitsata kaikissa asennoissa, paitsi ylhaalta alas. Silla on tasainen valokaari ja hitsaus on
roiskeeton. Helppo sytyttda, myods uudelleen sytyttéa. Itse irtoava kuona. Hitsi on puhdas, hieno, silea ja
ilman reunahaavoja.

Hitsin mekaaniset arvot

Myontdraja Vetolujuus Venyma Charpin arvo
Rpo.2 Rm A Ky
N/mm? N/mm? % J
> 380 > 590 > 30 > 47
Hitsin koostumus %
C Si Mn Cr Ni Nb
0,03 0,8 0,5 19 10 0,25

Hitsausohjeet

Hitsaus tapahtuu elektrodia kevyesti kallistaen ja kayttaen lyhytta valokaarta. Jalkikuivatettavaa noin
2 - 3 tunnin ajan lAmpdtiloissa 250° - 300°C.

: 4 =

Hitsausasennot :  mia =
w h s q u

Virtalaji : Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Virran saato :

Elektrodit [@mmxL |1,5x250* [2,0x250 |2,5x300 [3,2x350 |4,0x400 [5,0x 450
Virran voi- |A 25-40 40 - 60 50-90 80-120 |110-160 |140-200
makkuus

* Voidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset: TUV, TUV Wien, ABS, GL
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UTP 68 L C Normi : Aine n.o: 1.4316
EN1600 :E199LR32
ISO3581 :E199LR
AWS A5.4 : E308L-17

Niukkahiilinen elektrodi krominikkeli-
teraksia varten.
Kayttbalue

Rutiilihapan vaipotettua UTP 68 LC/6820 LC niukkahiilisté elektrodia kaytettaan lahinna vas-
taavanlaisten, austeniittisten kronimikkeliterésten ja krominikkeli valuterasten yhdistamiseen ja p&al-
lehitsaukseen. Niukkahiilinen liitos on erittédin korroosionkestéva ja sitd voidaan kayttaa aina +350°C
kayttélampatiloihin saakka.

Perusraaka-aineet

DIN tunnus Aine n:o. AlSI DIN tunnus Aine n:o. AlSI
X5CrNi 1810 1.4301 304 G-X10CrNi 188 1.4312

X2 CrNi 1811 1.4306 304 L X6 CrNiTi 18 10 1.4541 321
X2 CrNiN 18 10 1.4311

Hitsiaineen ja hitsauksen erikoisominaisuudet

Elektrodia voidaan hitsata kaikissa asennoissa paitsi ylhaalta alas. Roiske on tasainen, hitsi on puh-
das ja siled, ilman reunahaavoja. Kuonan poisto helppo ja ilman jatteita.

Hitsin mekaaniset arvot

Hitsausprosessi

Elektrodia pitaa hitsata kevyesti kallistettuna ja kayttaen lyhytta valokaarta. Jalkikuivatettavaa noin 2-3 tunnin
ajan lampdtiloissa 250° — 300°C.

Virtalaji :

Virran saato :

Mydntdraja Vetolujuus Venyma Charpin arvo
Rpo.2 Rm A Ky
N/mm?2 N/mm?2 % Joulea
> 350 > 520 > 35 > 47
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni
0,025 0,8 0,5 19 10

Hitsausasennot : D&] E Eﬁj
] q U

Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Elektrodit gmmxL |1,5x250* |2,0x250 |2,5% 300 |{3,2x350 [4,0x400 |5,0x 450*
Virran voi- A 25-40 40 - 60 50-90 80-120 110 -160 |140 - 200
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset:

TOV, ABS, GL,

C, TTK (vain UTP 68 LC)
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UTP 68 Mo

Normi : Aine n:o 1.4576
_ . L EN 1600 E1912NbR32
Stabiloitu elektrodi ruostumattomia ja ha- DIN 8556 E19123NbR 26
ponkestavia krominikkeli- ISO3581 : E19123NbR
molybdeeniteréksia varten. AWSA54 - E318-16

Kayttbalue

18/12/3 Krominikkeli-molybdeenityyppisten stabiloitujen ja stabiloimattomien terasten kuten mydéskin sa-
mantyyppisten valutyokappaleiden liitos- ja paallehitsaukseen. Yhdessa hajoamattomien perusmateriaali-
en kanssa ne ovat erittéin korroosionkestavia aina 400° C tydlampétiloihin saakka. Samantyyppiset latta-
terdkset ovat myoskin hitsattavissa UTP 68 Mo elektrodilla.

DIN 17006 Ainen:o  AISI DIN 17006 Ainen:o  AISI
X5 CrNiMo 17 12 2 1.4401 316 X6 CrNiMoTi 17122 1.4571 316 Ti
X2 CrNiMo 17 13 2 1.4404 X6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580 316 Cb
G- X6 CrNiMo 18 10 1.4408 G-X5 CrNiMoNb 1810 1.4581
X5 CrNiMo 17 13 3 1.4436 X10 CrNiMoNb 18 12 1.4583

Tata elektrodia voidaan lisdksi kayttaa ferriittisten kromiteraksien ja muiden vahan- ja keskimaéarin seostettujen
raaka-aineiden hitsaukseen.

Hitsausominaisuudet

UTP 68 Mo elektrodia voidaan hyvin hitsata kaikissa asennoissa, pystyhitsia lukuun ottamatta. Tasainen
juoksevuus ja erittdin helppo kuonan poisto. Sileat saumat, ilman reunahaavoja.

Hitsin mekaaniset arvot

Myontoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
Rpo2 Rm A Ky
N/mm? N/mm? % Joulea
380 560 30 55
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni Mo Nb
0,025 0,8 0,6 18 12 2,7 0,25

Hitsausohjeet

Puhdista hitsausalue ja poista rasva. Pida valokaari lyhyena ja kéyta kuivia elekirodeja. Jalkikuivattaan noin kahden tun-
nin ajan lAmpaotiloissa 250° — 300 ° C.

Virtalaji :

Virran saato :

Hitsausasennot : D&] E m
] q u

Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Elektrodit dmmxL |15x250* [2,0x250 |25x300 |3,2x350 (4,0x400 5,0 x 450*
Virran voi- | A 25-40 40 - 60 50-90 80-120 120-160 |140-200
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset:

TOV
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UTP 68 MO LC Normi : Aine n:o: 1.4430

EN1600 :E19123LR32

UTP 6820 MoL.C e b

Niukkahiilinen elektrodi krominikkeli — AWS AS.4 1 E316L-17

molybdeeniteréksia varten

Kayttbalue

Rutiilihapon paallystettyja UTP 68 MoLC ja 6820 MoLC niukkahiilisia elektrodeja kaytettaan

vastaavanlaisten niukkabhiilisten austeniittisten krominikkeli-molybdeeniteréksien ja krominikkeli-
molybdeeni valuterdksien yhteydessa. Liitos on sen niukan hiilipitoisuutensa ansiosta hyvin korroosiota
kestava ja sita voidaan kayttaa aina +400°C kayttblampdtiloihin saakka.

Perusraaka-aineet

DIN tunnus Aine n:o. AISI DIN tunnus Aine n:.o. AISI
X5 CrNiMo 17122 1.4401 316 X10 CrNiMoTi 18 12 1.4573 316 Ti
X2 CrNiMo 17132 1.4404 X6 CrNiMoNb 17 122  1.4580 316 Cb
X5 CrNiMo 17133 1.4436 316 X10 CrNiMoNb 18 12 1.4583

X6 CrNiMoTi 17 122 1.4571 316 Ti

Hitsiaineen ja hitsauksen erikoisominaisuudet

Elektrodia voidaan hitsata kaikissa asennoissa paitsi ylh&alta alas. Liitos on tasainen ja roiskeeton.
Kuonan poisto vaivatonta ja ilman jatteita.

Hitsin mekaaniset arvot

Myontoraja Vetolujuus Venyma Charpin arvo
Rpo.2 Rm A Ky
N/mm? N/mm? % J
380 560 30 60
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni Mo
0,025 0,8 0,5 18 12 2,8

Hitsausohjeet

Elektrodia pitédé hitsata lyhyella valokaarella kevyesti kallistaen ja kuivattaa noin 2 - 3 tunnin ajan lampoti-
loissa 250°— 300°C.

Hitsausasennot : D&] E m
] q u

Virtalaji : Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Virran saato :

Elektrodit [@mmxL |1,5x250* |2,0x 250 |2,5x% 300 [3,2x 350 |4,0 x 400 |5,0 x 450*
Virran voi- | A 25-40 40 - 60 50-90 80-120 120 - 160 |140 - 200
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset: TUV, TUV Wien, ABS, DB, GL, DNV, C,TTK
(vain UTP 68 MoLC)
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UTP 683 LC Normi . Ainen:o :1.4430

. EN1600 :E19123LR73

UTP 68 TiMo DIN 8556 : E 1912 3 LMPR
36 180

ISO 3581 : E19123LMPR

AWS A5.4 : E 316 L-26

Synteettiset niukkahiiliset tehokkaat
elektrodit ruostumattomia ja haponkesta-
vid krominikkeli-terdksia varten. 180 %
riittoisuus.

Kayttbalue

19/10/2,5 tyyppiéa olevien ruostumattomien ja haponkestavien terasten liitos- ja paallehitssauk-
seen laite- ja sailibrakentamisessa kayttolampdétiloihin aina 300° C saakka. Hyva tulos tekee
siitd kannattavan ferriittisten terasten paallehitsauksessa. UTP 683 LC / UTP 68 TiMo elektro-
dit ovat myo6skin sopivia austeniittiterasten ja ferriittiterasten liitoshitsaukseen.

UTP 683 LC / UTP 68 TiMo elektrodit sopivat hyvin seuraavia perusaineita varten:

DIN tunnus Aine n:o. AISI DIN tunnus Aine n:o. AlSI
X5 CrNiMo 17122 1.4401 316 X6 CrNiMoNb 18 10 1.4550
X6 CrNiMoTi 17122 1.4571 316 Ti X6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580

Niilla elektrodeilla voidaan myds tehda ferriittihitsaukset yllamainittujen austeniittiterasten liittAmiseksi.

Hitsausominaisuudet

UTP 683 LC / UTP 68 TiMo elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet ja helppo kuo-
nan poisto. Tasaiset, sileat saumat. 180 % riittoisuus.

Hitsin mekaaniset arvot

Mydntoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
Rp()’z Rm A K\/
N/mm? N/mm? % Joulea
370 550 35 50

Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni Mo
0,025 0,8 0,6 19 12 2,6

Hitsausohjeet

Puhdista hitsausalue ja ennen kaikkea poista rasva. Pida valokaari lyhyena. Tarkeéa on kayt-
taa kuivia elektrodeja. Hyvan tuloksensa ansiosta voidaan UTP 683 LC / UTP 68 TiMo elekt-
rodeja kayttaa toisin kuin tavallisesti aina pienempaa lapimittaa.

Hitsausasennot : E Y

w h
Virtalaji : Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Virran saato :

Elektrodit dmmxL [|1,5x250*(2,0x300 [2,5x350 |3,2x350 |[4,0x 350*
Virran voi- |A 40 - 60 50 -80 70-120 (110-160 |[140-220
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.
Hyvaksymiset:  TUV, DB (vain UTP 683 LC)
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UTP 1925 Normi : Aine n:o. : 1.4519

EN1600 :E20255CuNLR32
DIN 8556 : E 20255 LCuR 26
ISO 3581 : E20255 LCu

AWS A5.4 : ~ E 385-16

Niukkahiilinen, tdysausteniittinen elekt-
rodi (seostyyppi), jolla on hyva kor-
roosionkestavyys.

Kayttbalue
Elektrodi soveltuu seuraavien ja samantyyppisten terasten hitsaukseen:
DIN tunnus Aine n.o. DIN tunnus Aine n:o.

G- X7 NiCrMoCuNb 25 20 1.4500 X5 NiCrMoCuTi 2018 1.4506
X4 NiCrMoCuNb 20 18 2 1.4505 X1 NiCrMoCuN25205  1.4539

Hitsin ominaisuudet

Kuten raaka-aineelle nro 1.4539, on tallekin seokselle ominaista erittéain hyva fosforihaponkes-
tavyys. Molybdeenin ja kuparin yhdistelma mahdollistaa erityisen alhaisia kulutusarvoja rikkiha-
pon yhteydessa. Korkean, yli 4,5%:n molybdeenin- ja noin 21% kromipitoisuuden johdosta on
UTP 1925 elektrodilla kloori-ionipitoisissa aineissa hyva jannitysmurtuma- ja reianmuodostus-
kestavyys.

Hitsausominaisuudet

Elektrodia voidaan hitsata kaikissa asennoissa, paitsi ylhaalta alas. Silla on tasainen valo-
kaari seka kuona on helposti ja taydellisesti poistettavissa. Saumasta tulee hienosuomuinen,
silea ja tasainen.

Hitsin mekaaniset arvot

Mydntoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitke-
N/mm?2 N/mm?2 % Kv
Joulea
400 580 35 70
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni Mo Cu
0,025 0,8 1,5 20 25 4,5 1,5

Hitsausohjeet

Tavanmukaiset hitsausvalmistelut. Hitsausalue on puhdistettava ja kaikki rasva-, 6ljy-, vari- ja
metallipblyjatteet poistettava. Hitsataan palonmuotoisilla liikkeilla, joiden levittamisleveys saa
olla enintdan 2x elektrodin ydinlangan halkaisija. Kaytettddn mahdollisimman ohutta elektro-
dia.

Hitsausasennot : EE'] E m
] q u

Virtalaji : Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Virran saato :

Elektrodit |® mmxL |2,5x300 |[3,2x 350 |4,0x 400
Virran voi- A 50-70 70 -110 |90 - 140
makkuus

* Voidaan toimittaa pyynnosta.
Hyvaksymiset: TUV, TOV Wien, TTK
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UTP 684 MO LC Normi : Aine n:o. . 1.4430

EN 1600 : E19123LR15
Elektrodi ruostumattomien ja haponkesta- DIN8556 : E19123LR16
vien krominikkeli-teraksien pystyhitsauk- ISO3581 : E19123LR
seen. AWSA54 : E316L-17

Kayttbalue

UTP 684 MoLC elektrodia kaytettaan ohutseinaisten levyjen ja putkien seka niukka-
/ hiilisten kemiallisesti kestavien krominikkelimolybdeeni-terasten tai vastaavanlaisten
terdsten hitsaukseen, erityisesti pystyhitsaukseen.

Sita seuraa vastaavanlaisten aineiden pysty-paallehitsaus. UTP 684 MoLC elektrodi sopii
erityisesti seuraaviin perusraaka-aineisiin:

DIN tunnus Aine n:o.  AlSI DIN tunnus Aine n:0. AISI
X2 CrNiMo 17 132 1.4404 316 L X10 CrNiMoTi 18 6 1.4571 316 Ti
X2 CrNiMo 18 143 1.4435 X10 CrNiMoTi 18 12 1.4573
X5 CrNiMo 17 12 2 1.4401 316 X10 CrNiMoNb 18 6 1.4580 316 Cb
X5 CrNiMo 17 133 1.4436 X10 CrNiMoNb 18 12  1.4583
G-X10 CrNiMo 18 1.4410 D 319
9

Yhdessa niukkahiilisen perusmetallin kanssa kestdd UTP 684 MoLC elektrodilla saavutettu
hitsi kayttolampatiloja jopa 400° C saakka.
Hitsausominaisuudet

UTP 684 MoLC sopii hitsaukseen kaikissa asennoissa, erityisesti ylhaaltd alas. Tasainen
valokaari, helppo hitsaus. Puhdas, hienosuomuinen sauma ilman reunahaavoja. Hitsattaes-
sa ylhaalta alas juoksee kuona metallisulan altaaseen.

Hitsin mekaaniset arvot

Mydntoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
Rpo,2 Rm A K,
N/mm?2 N/mm?2 % Joulea
> 350 > 540 > 25 > 47
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni Mo
0,025 0,8 0,9 19 12 2,8

Hitsausohjeet

Puhdista tyokappale ja poista rasva. Veda valokaarta kevyesti. Kayta vain kuivia elektrodeja.
Kuivata elektrodit lampaétiloissa 250° — 300° C noin 2 — 3 tunnin ajan.

. 8 |
Hitsausasennot : E
f

Virtalaji : Tasavirta (plusnapa)

Virran saato :

Elektrodit mmxL [2,5x300 [3,2x350
Virran voi- |A 75 -85 105 - 115
makkuus

Hyvaksymiset:  TUV, DNV; C, GL
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UTP 6808 MO Normi :Ainen:o. : -

EN1600 :E2293NLR32
Rutiiliemaksinen niukkahiilinen aus- DIN 8556 : vastaavuudessa

teniittis-ferriittinen elektrodi. E 2293 LR 26
ISO 3581 : —
AWS A5.4: E 22 09-17

Kayttbalue

UTP 6808 Mo elektrodi on tarkoitettu korroosionkestavien seka austeniitis-ferriittisten, se on
Duplex-teraksien yhteenliittamiseen ja paallystykseen. Sellaiset teréakset ovat:

DIN tunnus Aine n:o. | DIN tunnus Aine n:o.
G— X8 CrNi26 7 1.4347 X2 CrNiMoN 225 3 1.4462
X4 CrniMoN 27 5 2 1.4460 G- X6 CrNiMo24 8 2 1.4463

Seostamattomia ja matalaseosteisia terdksia voidaan myds yhdistaa yllamainittujen terasten
kanssa.
Hitsiaineen ja hitsauksen erikoisominaisuudet

UTP 6808 Mo elektrodilla voidaan hitsata kaikissa asennoissa, paitsi ylhaalta alas. Valokaari
on tasainen, kuona on helppoa poistaa. Hitsista tulee hienosuomuinen ja silea.

Hitsi kestaa erinomaisesti seka kolo- ja rako-, ettd myos jannityskorroosiota kloridia sisélta-
vassa valiaineessa (esimerkiksi merivedessa).

Puhtaan hitsin mekaaniset arvot

Mydntoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys

Rpo,2 Rm A Kv

N/mm? N/mm? % Joulea

> 540 > 680 > 22 47 +20°C

45 —40°C
Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr Ni Mo Cu N
0,025 0,9 0,9 22,5 9,5 3 0,8 0,2

Hitsausohjeet

Kuivaa elektrodeja noin 2-3 tunnin ajan lampétiloissa 250° — 300° C. Valilampdtila ei saa ylit-
taa arvoa 150° C. Esikuumenna paksuseinaisia tyokappaleita lampotilassa enintaan 100° C.

Hitsausasennot : EE!,] E m
s q u

Virtalaji : Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Virran saato :

Elektrodit |® mmxL |25x300 |3,2x350 [4,0x400 |5,0x 400
Virran voi- A 40 - 75 70-120 (110-150 [130-200
makkuus

Hyvaksymiset: TOV, C
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UTP 6808 Mo Kb Normi: EN1600 :E2293LB22

DIN 8556 :E 229 3LB 20+
Vaipotettu niukkahiilinen austeniittis- AWS A5.4 : E 2209-15
ferriittinen emaksinen elektrodi.

Kayttdalue

UTP 6808 MoKb elektrodi on tarkoitettu korroosionkestévien seké rakenteeltaan austeniittis-
ferriittisten valuteraksien, se on Duplex-terdksien yhteenliittdmiseen ja paallystykseen. Sellaiset te-
rakset ovat:

1.4462 X 2 CrNiMoN 2253
1.4463 G- X 6 CrNiMo 24 8 2

Seostamattomia ja matalaseosteisia teraksia voidaan myos yhdistaa yllamainittujen terasten kanssa.

Hitsiaineen ja hitsauksen erikoisominaisuuksia

UTP 6808 MoKb elektrodilla voidaan hitsata kaikissa asennoissa, paitsi ylhaalta alas. Tasainen valo-
kaari, helppo kuonan poisto. Siledt, hienosuomuiset saumat.

Hitsi kestaa erinomaisesti seka kolo-, rako-, etta myds jannityskorroosioita kloridia siséltavassa vali-
aineessa (esimerkiksi merivedessa).

Puhtaan hitsin mekaaniset arvot

Myontoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
RpO,Z pSl A KV
N/mm?2 N/mm?2 % Joulea
> 540 > 680 > 22 >60 +20°C
>32 —-40°C
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni Mo N
0,03 0,5 1 22,5 9 3 0,15
Rakenne: austeniittinen, sisaltaen noin 30% ferriittia.

Hitsausohjeet

Kuivaa elektrodeja noin 2 — 3 tunnin ajan lampdétilassa 250° — 300° C. Valilampdtila ei saa ylittaa 150°
C. Esikuumenna paksuseinamaisia osia noin 100° C.

Hitsausasennot : @ E m
s q u

Virtalaji : Tasavirta (plusnapa)

Virran saato :

Elektrodit gmmx L 2,5 x300* [3,2x350 [4,0x400 [5,0x450
Virran voi- A 50-75 80 - 110 100 — 145 |140 - 180
makkuus

* yoidaan toimittaan pyynnosta.

Hyvaksymiset: TUV
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UTP 6809 Mo

Niukkahiilinen austeniitis-ferriitinen
emaksinen sekaelektrodi.

Normi

DIN 8556 :E2293 CulLR 26

Kayttbalue

UTP 6809 Mo elektrodi on tarkoitettu korroosionkestavien seka rakenteeltaan austeniittis-feriittisten
valuteraksien, se on Duplex-teréksien yhdistamiseen ja paallystykseen. Sellaiset terékset ovat:

1.4460 X8 CrNiMo 275  (ASTM: 329)
1.4462 X2 CrNiIMOoN 225
1.4460Cu G- X3 CrNiMoCu 246  (ASTM: CD 4 M Cu)

Seostamattomia ja matalaseosteisia teraksia voidaan myos yhdistaa yllamainittujen terasten kanssa.

Hitsiaineen ja hitsauksen erikoisominaisuudet

UTP 6809 Mo elektrodilla voidaan hitsata kaikissa asennoissa, paitsi ylh&alta alas. Valokaari on ta-
sainen, kuonan poisto helppoa. Hitsisté tulee hienosuomuinen ja silea. Hitsi kestaa erinomaisesti se-
k& kolo- ja rako-, ettd myds jannityskorroosiota kloridia siséltivassa valiaineessa (esimerkiksi meri-
vedessa).

Puhtaan hitsin mekaaniset arvot
(edellytyksend, ettd on hitsattu lampotilassa + 68° F / + 20° C)

:EN1600 :E2293 CuNLR32

Myontdraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
Rpo.2 Rm A Ky
N/mm? N/mm? % Joulea
570 740 > 25 50
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni Mo N Cu
<0,03 |0,85 0,8 23 9 3 0,12 2

Rakenne: Austeniittinen, sisaltden noin 30% ferriittia.

Hitsausohjeet

Kuivaa elektrodeja noin 2-3 tunnin ajan lampdtiloissa 250° — 300° C. Hitsattaessa samanlaisia paksu-
seindisid valuterdksen kappaleita yhteen, suositellaan esikuumennusta enintd&n 150° C. Valilampoti-
la ei saa ylittdd arvoa 250° C. (Jos tarpeellista, taytyy kappaleet kylm&hitsata).

Hitsausasennot : D&] E m
s q u

Virtalaji : Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Virran saato :

Elektrodit gmmx L 25x300 [3,2x350 [4,0x400 |[5,0x450
Virran voi- A 50-75 70 -110 90 - 150 130 - 200
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset: TUV
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UTP 6810 MO Kb Normi: Aine n:o. -

EN1600 :E2594NLB42

Kalkki-tyyppinen niukkahiilinen aus- DIN 8556 : vastaavuudessa
teniittis-ferriittinen elektrodi, Super Dup- E251041LB 20 +
lex. ISO 3581 :-—

AWS A54 : -

Kayttbalue

UTP 6808 Mo elektrodi on tarkoitettu korroosionkestavien seka austeniitis-ferriittisten, se on
Duplex-teraksien yhteenliittamiseen ja paallystykseen. Téallaisia teréksia ovat:

DIN tunnus Aine n:o. | DIN tunnus Aine n:o.
X4 CrNiMON 2752 1.4460 G—X3 CrNiMoN 26 6 3 1.4468
G- X6 CrNiMo 2482 1.4463 G—X2 CrNiIMoON 257 4 1.4469

Seostamattomia ja matalaseosteisia teraksia voidaan myds yhdistaa yllamainittujen terasten
kanssa.

Hitsiaineen ja hitsauksen erikoisominaisuudet

UTP 6808 Mo elektrodilla voidaan hitsata kaikissa asennoissa, paitsi ylhaalta alas. Valokaari
on tasainen, kuona on helppoa poistaa. Hitsista tulee hienosuomuinen ja silea.

Hitsi kestaa erinomaisesti seka kolo- ja rako-, ettd myos jannityskorroosiota kloridia sisélta-
vassa valiaineessa (esimerkiksi merivedessa).

Puhtaan hitsin mekaaniset arvot

Mydntoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys

Rpo,2 Rm A Ky
N/mm?2 N/mm?2 % Joulea
720 850 22 70 +20°C
45 —50°C
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni Mo N

0,03 0,55 1,5 25,5 9,5 4,3 0,25

Hitsausohjeet
Kuivaa elektrodeja noin 2-3 tunnin ajan lampétilassa 250° — 300° C. Lyhyt valokaari, elektro-

dia kuljetetaan jaykasti.
Hitsausohjeet : D&] E [ﬁj
s q u

Virtalaji : Tasavirta (plusnapa)

Virran saato :

Elektrodit g mm x L 2,5x300* |3,2x350 [4,0x400 [5,0x 450
Virran voi- A 50-75 70 - 110 90 - 150 130 - 200
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP elektrodit matalaseosteisten terdksien hitsaukseen.

UTP-tunnus Hitsin Mydntoraja Rpo2 Kayttéalue Toimitus- Virtalaji  Hyvaksy

Aine n:o. analyysi Vetolujuus Rm muoto  Polaarisuus miset

EN 1600 % Venyma A elektrodit Virran

DIN 8556 Loven iskusitkeys K, & x voimakkuus

ISO 3581 Kovuus pituus (mm) A

AWS A5.4

UTP 66

1.4009 C 0,05 450 N/mm?2 Emaéaksinen elektrodi korroosion- ja lammadnkestavia Tasavirta -

E13B22 Si 0,5 650 N/mm2 14 % kromiteraksia varten. Erityisesti tiivistepintojen (plusnapa)

E13B 20 + Mn 0,5 20 % paallystykseen kaasu-, vesi- ja hoyrykattila- 2,5 x 250

E13B Cr 13 - laitteistossa. Kayttolampatilat aina 475° C saakka. 3,2 x 350 60— 80

~E 410-15 360 HB Hilseilematon lampdétilaan 850° C saakka. 4,0 x 400 80 - 110

[Ammon kayttdé Perusraaka-aineet: 1.4000, 1.4001, 1.4002, 1.4006, 110 - 140

UTP 66 W 2h/ 760° C 1.4008, 1.4021, 1.4024, 14027.

rutiilityyppinen (ilma) Jalkikuivatus lampétiloissa 250° — 300° C noin 2 — 3

E 410-16 tunnin ajan.

UTP 6615 UTP 6615 on erikoiselektrodi, joka on tarkoitettu

1.4018 C 0,05 550 N/mm?2 ruostumattomien kromiteraksien ja valuteraksien, Tasavirta _

EZ131B42 Si 0,3 720 N/mmz2 jotka sisaltavat 13%kromia ja 1% nikkelid, korjaus- ja (plusnapa)

E131B 20 + Mn 0,8 15 % paallehitsaukseen. Hitsi on korroosionkestava ja 2.5 x 250

E131B cr 13 50 J kestaéa erittdin hyvin sardja ja eroosiota. Sopii erittain 3.2 x 350 60— 80

~E 410-15 Ni 1 _ hyvin Peltonin- ja Franciksen turbiininpydrien ja 4.0 x 400 90 — 110
lamman kaytto Kaplanin lapojen hitsaukseen. Sopii myds korroosion- 110 — 140

8h/

680° C

ja kulutuskestavien seostamattomien seka
matalaseosteisten ja valuterdksien hitsaukseen.
Lammonkestévyys aina 540° C saakka. Perusraaka-
aineet: 1.4003, 1.4008, 1.4027

Jalkikuivatus noin 2 — 3 tunnin ajan lampdtiloissa

250° — 300°C.
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UTP elektrodit ruostumattomien ja haponkestavien terdksien hitsaukseen.

UTP-tunnus Hitsin Myontoraja Rpo2 Kayttoalue Toimitus- Virtalaji Hyvak-
Aine n:o. analyysi Vetolujuus Rm muoto Polaarisuus symiset
EN 1600 Venyma A elektrodit Virran
DIN 8556 % Loven iskusitkeys K, D x voimakkuus
ISO 3581 Kovuus pituus (mm) A
AWS A5.4
UTP 660
1.4015 C 0,08 350 N/mm? Emaéksinen elektrodi korroosion- ja Tasavirta -
E17B42 Si 0,4 550 N/mm? lAmmonkestavia 17 % kromiteréksia (plusnapa)
E17B 20+ Mn 0,6 20 % varten. Erityisesti tiivistepintojen 2,5 x 250
E17B Cr 17 - paallystykseen kaasu-, vesi- ja 3,2 x 350 60 - 80
E 430 - 15 260 HB hoyrykattilalaitteistossa. 4,0 x 350 90 - 110

[Ammon kaytto Kayttblampatilat aina 475° C saakka. 110 - 140

2h/  770°C (ilma) Hilseilemé&tén lampdotilaan 850° C

saakka.

Perusraaka-aineet: 1.4510, 1.4557
Jalkikuivatus lampétiloissa 250° — 300°
C noin 2 — 3 tunnin ajan.

UTP 6655 Mo Vaipotettu peruselektrodi
— C 0,03 700 N/mm2 kromiteréksisten ja valuteréksisten Tasavirta —
EZ1751B42 Si 0,3 900 N/mmz2 kappaleiden, jotka sisaltavat 16% (plusnapa)
E175MoB 20 + Mn 0,6 15 % kromia, 5% nikkelid ja 1% 2,5 x 300
E175Mo B Cr 165 40 molybdeenid, joita kaytettadn 32x350 60— 80
_ Ni 5 _ vesiturbiini- ja pumppurakennuksessa, 4.0 x 400 90 — 110

Mo 1 lamman kaytts litos- ja rakennushitsaukseen. Soveltuu 110 — 140

4h/ 580°C seuraaville perusraaka-aineille: 1.4405,
1.4418

Jalkikuivatus noin 2 — 3 tunnin ajan
lampéotiloissa 250° — 300°C.
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UTP elektrodit ruostumattomien ja haponkestéavien teraksien hitsaukseen.

UTP-tunnus Hitsin Mydntoraja Rpo2 Kayttoalue Toimitus- Virtalaji  Hyvaksymiset

Aine n:o. analyysi Vetolujuus Rm muoto Polaarisuus

EN 1600 Venyma A elektrodit Virran

DIN 8556 % Loven iskusitkeys K, & x voimakkuus

ISO 3581 Kovuus pituus (mm) A

AWS A5.4

UTP 684 LC

1.4316 C 0,025 380 N/mm? UTP 684 LC elektrodi on tarkoitettu Tasavirta -

E199LR25 Si 0,8 580 N/mm?2 ohutseindisten levyjen ja putkien (plusnapa)

E199LR10+ Mn 0,9 35 % emaksisten, kemiallisesti kestavien 2,5 x 300

E199LR Cr 19 70J krominikkeliterasten tai vastaavanlaisten 3,2 x 300 60— 75

E308L-16 Ni 9 - terdsten hitsaukseen, erityisesti 80— 100
pystyhitsaukseen.

Jalkikuivattaan noin 2 — 3 tuntia
l&mpdtiloissa 250° — 300° C. Soveltuu
seuraaville perusraaka-aineille: 1.4306,
1.4311, 1.4312, 1.4541, 1.4550, 1.4552

UTP 68 MoLCHL Austeniittista ferriitilanka-tehoelektrodia

1.4430 C 003 400 N/mm? UTP 68 Mol CHL (alhainen Tasavita  TUV

E19123LR53 Si 06 600 N/mm? hillipitoisuus) kaytettaan ) (plusnapa)

E19123LR36150 Mn 1,2 35 % stabiloimattomien niukkahiilisten seka 5 5y 300 tai

E19123LR Cr 185 70 J stabiloitujen kemiallisesti kestavien 32x350 vaihtovirta

E316L - 26 Ni 12 _ 18/12/3-krominikkelimolybdeeniterasten 4 o « 400

Mo 2.5 tai vastaavanlaisten terasten liitos- ja 70 — 100

paallehitsaukseen. 80 — 130
Jalkikuivattaan noin 2 — 3 tunnin ajan 130 — 170

lampétiloissa 250° — 300° C.
Perusraaka-aineet: 1.4401, 1.4404,
1.4410, 1.4436, 1.4571, 1.4573, 1.4580,
1.4581
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UTP elektrodit ruostumattomien ja haponkestéavien teraksien hitsaukseen.

UTP-tunnus Hitsin Mydntoraja Rpo2 Kayttoalue Toimitus- Virtalaji  Hyvaksy

Aine nro. analyysi Vetolujuus Rm muoto Polaarisuus miset

EN 1600 Venyma A elektrodit Virran

DIN 8556 % Loven iskusitkeys K, & x voimakkuus

ISO 3581 Kovuus pituus (mm) A

AWS A5.4

UTP 68 LCKb

1.4316 C 0,025 560 N/mm?2 Kalkilla paallystetty niukkahiilinen Tasavirta -

E199LB22 Si 0,2 600 N/mm?2 elektrodi ruostumattomien ja (plusnapa)

E199LB20+ Mn 15 30 % haponkestavien krominikkeliterasten 2,0 x 250

E199LB Cr 19 110J (+ 20° C)  hitsauksia varten. 2,5 x 300 40 - 60

E 308L - 15 Ni 9,5 40 J (- 196° C) Kayttolampdotila 350° C asti. 3,2 x 350 60— 80
Jalkikuivatus noin 2 — 3 tunnin ajan 4,0 x 400 80 - 100
lAmpdtiloissa 250° — 300° C. 100 - 130
Perusraaka-aineet : 1.4301, 1.4303,
1.4306, 1.4312, 1.4541, 1.4550, 1.4552,
1.6901, 1.6902, 1.6905, 1.6907.

UTP 68 NbKb

1.4551 C 0,025 400 N/mm?2 Vaipotettu peruselektrodi Tasavirta  TUV

E 199 NbB 22 Si 0,25 600 N/mm?2 ruostumattomien stabiloitujen ja (plusnapa)

E199NbB 20+ Mn 1,2 35 % stabiloimattomien austeniittisten 2,0 x 250

E199NbB Cr 19 80 J krominikkeliterasten seka valuterasten 2,5 x 300 40 - 60

E 347-15 Ni 9,5 - liitos- ja rakennushitsaukseen. Hitsia 3,2 x 350 60 - 80

Nb 0,35 voidaan kayttda ilman kosteusvaurion 4,0 x 400 80 - 100

korroosioita kayttolampaétiloihin aina 100 - 130

+400°C saakka.
Perusraaka-aineet: 1.4301, 1.4303,
1.4308, 1.4312, 1.4550, 1.4552
Jalkikuivatus noin 2 — 3 tunnin ajan
lampétiloissa 250° — 300°C.
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UTP elektrodit ruostumattomien ja haponkestéavien teraksien hitsaukseen.

UTP-tunnus Hitsin Myontoraja Rpo,2 Kayttoalue Toimitus- Virtalaji  Hyvéksy
Aine n:o. analyysi Vetolujuus muoto Polaarisuus  miset
EN 1600 Venyma elektrodit Virran
DIN 8556 % Loven iskusitkeys K, O x voimakkuus
ISO 3581 Kovuus pituus (mm) A
AWS A5.4
UTP 68 MoLCKDb Vaipotettu peruselektrodi
1.4430 C 0,03 400 N/mm? ruostumattomien austeniittisten Tasavirta
E19123LB22 Si 0,3 580 N/mmz2 krominikkeliterasten seka valuterasten (plusnapa)
E19123LB 20+ Mn 1,7 35 9% litos- ja rakennushitsaukseen. Hitsia 2,0 x 250
E19123LB Cr 19 70 J voidaan kayttaa ilman kosteusvaurion 2,5 x 300 40 — 60
E 316 L - 15 Ni 12 _ korroosioita aina kayttolampot|I0|h|n 3,2 x 350 60— 80
Mo 2,8 +400°C saakka. o 4,0%x400  80-100
Jalkikuivatus noin 2 — 3 tunnin ajan 100 — 130
lampdtiloissa 250° — 300° C.
Perusraaka-aineet: 1.4401, 1.4404,
1.4410, 1.4437, 1.4581
UTP 68 MoNbKb
1.4576 C 0,03 450 N/mm?2 Vaipotettu peruselektrodi Tasavirta TUV
E 19123 NbB 22 Si 0,4 600 N/mm?2 ruostumattomien stabiloitujen ja (plusnapa)
E19123NbB20+ Mn 15 35 % stabiloimattomien austeniittisten 2,0 x 250
E19123NbB Cr 195 70J krominikkeliterasten sek& valuterasten 2,5 x 300 40 - 60
E 318-15 Ni 11,5 - litos- ja rakennushitsaukseen. Hitsia 3,2 x 350 50- 80
Mo 2,7 voidaan kayttaa ilman kosteusvaurion 4,0 x 400 80 -110
Nb 0,3 korroosioita aina kayttélampdatiloihin 100 - 140

+400°C saakka.

Jalkikuivatus noin 2 — 3 tunnin ajan
lampétiloissa 250° — 300° C.
Perusraaka-aineet: 1.4401, 1.4404,
1.4408, 1.4436, 1.4437, 1.4571, 1.4573,
1.4581.
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UTP elektrodit ruostumattomien ja haponkestavien Duplex-terdksien hitsaukseen.

UTP-tunnus Hitsin Myontoraja Rpo2 Kayttoalue Toimitusmuoto  Virtalaji
Aine n:o. analyysi Vetolujuus Rm elektrodit  Polaarisuus ymiset
EN 1600 Venyma A < x Virran
DIN 8556 % Loven iskusitkeys K, pituus (mm) voimakkuus
ISO 3581 Kovuus
AWS A5.4
UTP 6807 MoCuKb
- C 0,03 700 N/mm?2 Vaipotettu rakenteeltaan austeniitis-ferriittinen Tasavirta
E2593CuNLB42 Si 0,5 850 N/mm? emaksinen elektrodi korroosionkestavien (plusnapa)
E25103CuLB20+ Mn 1,2 25 % Duplex-teréksien ja kupariseosteisten 2,5 x 300
E25103CulLB Cr 25 60 J valuteraksien liitos- ja rakennushitsaukseen. 3,2 x 350 50- 75
- Ni 10 - Hitsilla on erinomainen kestavyys seké kolo- ja 4,0 x 400 70 - 110

Mo 3 rako- ettd myos jannityskorroosiota vastaan 90 — 150

Cu 1 kloridia sisdltavassa véliaineessa. (halogeniidit).

N 0,25 Perusraaka-aineet: 1.4515

Jalkikuivatus noin 2 — 3 tunnin ajan lampdtiloissa
250° — 300° C.

UTP 6809 MoKb
- C 0,025 600 N/mm?2 Vaipotettu rakenteeltaan austeniitis-ferriittinen
EZ2293CuNLB42 Si 0,5 750 N/mm?2 emaksinen elektrodi korroosionkestavien
E2293CulLB?20+ Mn 15 25 % Duplex-teréksien ja valuteraksien liitos- ja 2,5 x 300
E2293CulLB Cr 23 45 ] rakennushitsaukseen. Hitsilla on erinomainen 3,2 x 350
- Ni 10 - kestavyys seka kolo- ja rako- ettd myos 4,0 x 400

Mo 3 jannityskorroosiota vastaan kloridia sisaltavassa

Cu 2 vdliaineessa.

N 0,12 Perusraaka-aineet: 1.4347, 1.4460,

1.4460Cu, 1.4462, 1.4463.
Jalkikuivatus noin 2 — 3 tunnin ajan lampdatiloissa
250° — 300° C.
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UTP elektrodit ruostumattomien ja haponkestavien Duplex-terdksien hitsaukseen.

UTP-tunnus Hitsin Myontoraja Rpo2 Kayttbalue Toimitus- Virtalaji ~ Hyvaks
Aine n:o. analyysi Vetolujuus Rm muoto Polaarisuus ymiset
EN 1600 Venyma A elektrodit Virran
DIN 8556 % Loven iskusitkeys K, D x voimakkuus
ISO 3581 Kovuus pituus (mm) A
AWS A5.4
UTP 6809 MoCuKb Paallystetty eméksinen rakenteeltaan
_ C 0,025 650 N/mm?2 austenii_tis-ferriittinen elektrodi Tasavirta
E2593CuNLB42 Si 0,5 850 N/mm?2 kor__roo_smnkestawen Super Duplex- (plusnapa)
E25103CulLB20+ Mn 1,2 25 0 teréksien ja kupariseosteisten 2.5 x 300
E25103Cul B Cr 25 45 ] valuteraksien liitos- ja rakennushitseja 3.2 x 350 50— 80
_ Ni 9,5 _ varten. Hitsilla on erinomainen 4.0 x 400 70 — 110

Mo 3 kestavyys seké kolo- ja rako- ettd myds 90 — 150

Cu 3 jannityskorroosiota vastaan kloridia

N 0,2 siséltavassa valiaineessa.

Perusraaka-aineet: 1.4517
Jalkikuivatus noin 2 — 3 tunnin ajan
l&mpdtiloissa 250° — 300° C.
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UTP elektrodit ruostumattomien ja haponkestavien terdksien hitsaukseen.

UTP-tunnus Hitsin Mydntoraja Kayttbalue Toimitus- Virtalaji  Hyvak
Aine n:o. analyysi Rpo, muoto Polaarisuus symi
EN 1600 2 elektrodit Virran set
DIN 8556 % Vetolujuus Rm J x voimakkuus
ISO 3581 Venyma A pituus (mm) A
AWS A5.4 Loven iskusitkeys K,
Kovuus
UTP 1817
1.4440 C 0,025 400 N/mm?2 UTP 1817 niukkahiilinen elektrodi soveltuu Tasavirta TUV
E18165NLR 32 Si 0,8 580 N/mm2 vastaavanlaisten aineiden liitos- ja (plusnapa) tai
E18165L R 26 Mn 1 35 % paallehitsaukseen. Perusraaka-aineet: 2,5x 300 vaihtovirta
- Cr 18 80J 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4429, 1.4435, 3,2 x 350
~E317L-16 Ni 17 — 1.4436, 1.4438, 1.4439, 1.4446, 1.4448. 4,0 x 400 40 - 80
Mo 4,0 N 01 Jalkikuivatus noin 2 — 3 tunnin ajan 5,0 x 450 70 - 100
lampétiloissa 250° — 300° C. 90 - 130
120 — 150
UTP 1915 HST
1.4455 C 0,025 450 N/mm?2 UTP 1915 HST elektrodia kaytettd&n Tasavirta  Stac
E20163MnNLB42 Si 0,4 640 N/mm? kemiallisissa laitoksissa rakennehitsauksiin, (plusnapa)
E2016 3MNnLB20+ Mn 5,7 30 % joissa vaaditaan niukkabhiilipitoinen, 2,5 x 300
E2016 3MnL B Cr 21 80J austeniittinen kromi-nikkeli-molybdeeni- 3,2 x 350 50- 75
- Ni 16 - hitsiaine jonka ferriittipitoisuus olisi alle 0,5 %. 4,0 x 400 70 -110
Mo 3 Jalkikuivatus noin 2 — 3 tunnin ajan 80 — 120
N 0,18 lAmpdtiloissa 250° — 300° C. Perusraaka-

aineet: 1.3952, 1.4404, 1.4406, 1.4429,
1.4435, 1.5637, 1.5680, 1.5681, 1.5638

UTP 2522 Mo
- C 0,03 400 N/mm?2 Tata taysausteniittistd niukkahiilista UTP Tasavirta  Stac
E25222NLB42 Si 0,25 620 N/mm2 2522 Mo elektrodia kaytettaan erittain (plusnapa)
E2522L MnB 20 + Mn 55 30 % korroosionkestavien kromi-nikkeli- 2,5 x 250
E2522L MnB Cr 25 80J molybdeeniterdksien yhteen-liittmiseen ja 3,2 x 350 50- 75
- Ni 22 - paallystykseen. Jalkikuivatus noin 2 — 3 4,0 x 400 70 - 110

Mo 2,5 N 0,15 tunnin ajan lampatiloissa 250° — 300° C. 90 - 130

Perusraaka-aineet: 1.4465, 1.4577
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UTP 68 H

Normi :Ainenio :~1.4842
EN 1600 :E2520R32
Taysausteniittinen krominikkeli-elektrodi DIN 8556 :E2520R 26
korkeaa kuumuutta ( 1200° C asti ) ja ISO3581 :E2520R
hehkutusta kestavia teraksia varten. AWS A5.4 : E 310-16

Kayttbalue

UTP 68 H elektrodi soveltuu suurta kuumuutta ja hehkutusta kestavien 25/20 luokitukseen kuuluvien kro-
minikkeliterasten liitos- ja paallehitsaukseen kayttolampdtiloissa aina 1200° C saakka. Tama elektrodi
kestaa myoskin iimassa olevia seké jonkun verran typpia sisaltévia polttokaasuja. Se soveltuu liséksi kuu-
muutta sietavien ferriittis-perliittisten kromiterasten, kromipiiterasten sek& kromialumiiniterasten kuten
myo6skin kuumuutta kestavien terasvalujen hitsaukseen. Nain olleen UTP 68 H elektrodin paaasiallisina
kayttajina ovat uunien, putkijohtojen ja varusteiden rakennusteollisuudet.

Alla olevasta taulukosta ilmenee elektrodin tyypilliset kayttdmahdollisuudet:

DIN 17006 Aine n:o. DIN 17006 Aine n:o.

G- X30 CrSi 6 1.4710 G- X40 CrNiSi25 12 1.4837
X10 CrAl 7 1.4713 G- X15CrNi 2520 1.4840
X10 CrAl 24 1.4762 X15 CrNiSi 25 20 1.4841
X15 CrNiSi 2012 1.4828 X12 CrNi 2521 1.4845

G- X25 CrNiSi 2014 1.4832 G- X40 CrNiSi 25 20 1.4848

Erityinen kayttomahdollisuus tarjoutuu taysausteniittisilla UTP 68 H elektrodeilla hitsattaessa tavallista
vahaseosteista valuterasta.

Hitsausominaisuudet

UTP 68 H elektrodilla voidaan hitsata kaikissa asennoissa, paitsi ylhaalta alas. Metallisulan juokse-
vuus on tasaista, kuona on helposti poistettavissa. Hitsista tulee hienosuomuinen ja siled.

Hitsin mekaaniset arvot

Myontoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
Rpo2 R A K,
N/mm? N/mm? % Joulea
> 350 > 550 30 > 47
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,6 15 25 20

Hitsausohjeet

Puhdista hitsausalue ja ennen kaikkea poista rasva. Pida valokaari lyhyend ja kuljeta elektrodia suo-
rassa tai hieman kaltevassa asennossa. Kayta vain kuivia elektrodeja.

Hitsausasennot : D&] E m
s q u

Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Virtalaji:

Virran saato :

Elektrodit [@mmxL |1,5x250* [2,0x 250* [2,5x 250 |3,2x350 [4,0x400 |5,0x 400*
Virran voi- | A 20 -40 40 - 60 50 -80 80-110 |130-140 |150-180
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP 2133MN Normi :EN 1600 :EZ2133B42
DIN 8556 : vastaavuudessa
Taysausteniittinen emaksinen eri- E 2133MnB 20+
koiselektrodi, joka sisaltdd 22 % kro-
mia, 33 % nikkelia Aine n:o : (1.4850)

ja niobiumia.

Kayttoalue

UTP 2133 Mn on taysemaksinen erikoiselektrodi, joka on tarkoitettu kuumankestavien vastaavan-
laisten ja sopivien perusraaka-aineiden yhdistamiseen ja paallystykseen. Sellaiset aineet ovat:

1.4876 X10 NiCrAITi 3220 UNS N 08800
1.4859 G—-X10 NiCrNb 32 20

1.4958 X5 NICrAITi 3120 UNS N 08810
1.4950 X8 NICrAITi 3121 UNS N 08811

Elektrodi on ennen kaikkea tarkoitettu petrokemiallista teollisuutta varten keskipakoisvalettujen
putkien hitsaukseen kayttblampdtilassa aina 1050° C saakka, riippuen ilmakehasta.

Puhtaan hitsin mekaaniset arvot

Mydntoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitke-
N/mm?2 N/mm?2 % Kv
Joulea
> 410 > 600 > 25 > 70
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni Nb
0,14 0,3 4,5 21 33 1,3

Hitsausohjeet

Elektrodeja pitaa ennen hitsausta kuivattaa noin 2-3 tunnin ajan lampdtiloissa 250° — 300° C ja
sen jalkeen nostaa pois lampolaitteesta. Elektrodeja taytyy hitsata lyhyella valokaarella kevyesti
kallistaen. Suositellaan mahdollisimman vahaista lammonsy6ttdd, palot on siten hitsattava suori-
na. Esikuumennusta ei tarvita ja valilampoétilaa ei saa ylittaa arvoa 200° C. Jalkijaahdytys ilman
avulla, lampojalkikasittelya ei yleensa tarvita.

Hitsausasennot: E E m
w s q v
Virtalaji: Tasavirta (plusnapa)

Virran saato:

Elektrodit g mm x L 25x300 [3,2x350 |4,0x400 |5,0x 400*
Virran voi- A 50-75 70 -110 90 — 140 120 - 150
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP 2535 Nb Normi :Ainen:o :1.4853

EN 1600 :EZ2535NbB62
Emaksinen erikoiselektrodi, joka si- DIN 8556 : vastaavuudessa
saltaad 25 % kromia, 35 % nikkelia ja E2535NbB 20 +
runsaasti hiilta.

Kayttbalue
UTP 2535 Nb emaéksinen erikoiselektrodi on tarkoitettu lammdnkestavien metallien, erityisesti valute-
rasten yhteenliittamiseen ja paallehitsaukseen. Téllaiset metallit ovat:

1.4852 GX 40 NiCrNb 35 25
1.4857 GX 40 NiCrSi 35 25

UTP 2535 Nb elektrodi on ennen kaikkea tarkoitettu petrokemiallista teollisuutta varten uusien keski-
pakoisvalettujen putkien hitsaukseen vaihtouuneissa. Kayttolampétila uunissa on 800° — 1100° C.

Hitsausominaisuudet

UTP 2535 Nb elektrodia voidaan hitsata kaikissa asennoissa, paitsi ylhaalta alas. Tasainen valokaari
ja helppo kuonan poisto.

Hitsin mekaaniset arvot

Mydntoraja Vetolujuus Venyma
RpO’Z Rm A
N/mm?2 N/mm?2 %
> 480 > 700 > 12
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni Nb Ti
0,4 1,0 1,5 25 35 1,2 0,1

Hitsausohjeet

Elektrodeja pitaa esikuivattaa noin 2-3 tunnin ajan l[Ampdtiloissa 250° — 300° C . Hitsaus hieman
kaltevassa asennossa niin lyhyella valokaarella kuin mahdollista. Saréilyn estamiseksi tarvitaan
mahdollisimman vahainen [Ammaonsyottd, palot on siten hitsattava suorina.

Hitsausasennot: @ E m
s q u
Virtalaji: Tasavirta (plusnapa)

Virran saato:
Elektrodit @ mm x L 25x300 [3,2x350 |4,0x400 [5,0x 400*
Virran voi- |A 50-75 70 -120 100 — 140 |[120-160
makkuus

*voidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset: TOV Wien, C
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UTP elektrodit lammodnkestavien teraksien hitsaukseen.

UTP-tunnus Hitsin Myontoraja Rpo2Kayttoalue Toimitus- Virtalaji  Hyvaks
Aine n:o. analyysi Vetolujuus Rm muoto Polaarisuus ymiset
EN 1600 Venyma A elektrodit Virran
DIN 8556 % Loven iskusitkeys K, & x voimakkuus
ISO 3581 Kovuus pituus (mm) A
AWS A5.4
UTP 68 Kb
1.4302 C 0,05 350 N/mm?2 Emaéaksinen elektrodi, joka yhdessa Tasavirta -
E199B 20+ Si 0,3 550 N/mm?2 vastaavanlaisten perusraaka-aineiden kanssa (plusnapa)
E1998B Mn 15 35 % on hilseilematén kayttélampdotilassa aina 300° 2,0 x 250
E 308H-15 Cr 195 70J C saakka seka ilman ja hapettavien kaasujen 2,5 x 300 40 - 60
Ni 9,5 - alaisena 800° C saakka. Kylmansitkea 3,2 x 350 50- 80
lAmpdtilaan 4,0 x 400 90 - 110
—196° C saakka. 100 - 130
Jalkikuivatus lampdtiloissa 250° — 300° C noin
2 — 3 tunnin ajan.
Perusraaka-aineet: 1.4878, 1.4948, 1.6901,
1.6902, 1.6905, 1.6907.
UTP 6820 Tasavirta
1.4302 C 0,05 380 N/mm?2 Rutiilihapan emaksinen elektrodi (plusnapa) -
E199R32 Si 0,8 560 N/mm?2 lammonkestavien krominikkeliterasten tai
E199R 26 Mn 0,9 35 % hitsaukseen. Hitsi on ilman- ja hapettavien 2,0 x 250 vaihtovirta
E199R Cr 19 60 J kaasujen kestava kayttélampdotilassa aina 2,5 x 300
E 308H-16 Ni 9 — 750°C saakka. 3,2 x 350
Perusraaka-aineet:: 1.4301, 1.4948, 1.6901, 4,0 x 400 40 - 60
1.6902 50- 90
Jalkikuivatus lampétilassa 250° — 300° C noin 80 -110
2 — 3 tunnin ajan. 100 - 140
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UTP elektrodit lammodnkestavien teraksien hitsaukseen.

UTP-tunnus Hitsin Myo6ntoraja Rpo2 Kayttoalue Toimitus- Virtalaji  Hyvaks
Aine n:o. analyysi Vetolujuus Rm muoto Polaarisuus ymiset
EN 1600 Venyma A elektrodit Virran
DIN 8556 % Loven iskusitkeys K, O x voimakkuus
ISO 3581 Kovuus pituus (mm) A
AWS A5.4
UTP 6805 Kb
1.4540 C 0,04 - Aika-karkeneva UTP 6805 Kb elektrodi Tasavirta -
EZ164CuB42 Si 0,4 - sopii venttiilitiivisteiden ja tiivistepintojen (plusnapa
E164CuB20+ Mn 0,4 - paallystamiseen seké aineen n:o. 1.4540 2,5 x 300
E164CuB Cr 16,5 - litoshitseja varten. 3,2 x 350 50- 75
E 630-15 Ni 4,5 hitsauksen jalkeen:Jalkikuivatus lampdtiloissa 250° — 300° C 4,0 x 400 70 - 110
Cu 3,5 noin 35 HRC  noin 2 — 3 tunnin ajan. 90 - 150
Nb 0,2
karkaistumisenajan
jalkeen:
4 tunnin jalkeen
480° C
noin 45 HRC
UTP 68 HKb
1.4842 C 0,12 350 N/mm?2 Vaipotettu emaksinen elektrodi kuumuutta Tasavirta -
E2520B22 Si 0,3 550 N/mm?2 ja hilseilya kestavien (plusnapa
E2520B 20 + Mn 2,5 30 % krominikkeliterdksien ja valuteréksien 2,0 x 250
E2520B Cr 25 80J littAmiseen ja rakentamiseen 2,5 x 250 40- 60
E 310-15 Ni 21 - kayttélampdétiloissa aina 1200°C saakka. 3,2 x 350 50- 70
Perusraaka-aineet: 11.4710, 1.4713, 4,0 x 400 70 - 100
1.4740, 1.4762, 1.4832, 1.4837, 1.4840, 90 - 130

1.4841, 1.4845, 1.4848
Jalkikuivatus lampdtiloissa 250° — 300° C
noin 2 — 3 tunnin ajan.
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UTP-suojakaasulangat kovapaallehitsauksia varten. Ruostumattomat ja haponkestavat

terékset.
UTP-tunnus Langan Myontoraja Rpo2 Kayttéalue Toimitusmuoto Hyvaksy
miset
Aine n:o. ohje-analyysi TIG MIG/
EN 12072 % Vetolujuus Rm Perusraaka-aineet puikot MAG
DIN 8556 Venyma A 1000 Ig kelat
AWS A5.9 Loven iskusitkeys K, mm < mm
Kovuus
UTP A 66**
1.4009 C 0,1 250 N/mm? 13 — 14 % Kromia siséltavat ruostumattomat 2,0 1,2 -
G(W) 13 Si Si 0,8 450 N/mm?2 terdkset, esimerkiksi: X 7 Cr 13, X 10 Cr 13, X 20 3,2 1,6
SGX8 Cr 14 Mn 0,8 15 % Cr 13, X 15 Cr 13, X 10 Cr Al 13. Seostamattomien
~ER 410 Cr 14,5 - ja matalaseosteisten terasten seka valuterasten
280 — 360 HB tiilvistepintojen paallehitsaukseen
kayttolampaotiloissa aina 450° C saakka.
UTP A 660
1.4502 C 0,06 - 13 — 18 % Kromia siséltavat ruostumattomat 1,6 1,0 -
G(W)Z17Ti Si 0,5 - terékset, esimerkiksi, X7 Cr 14, X7 CrAl 13, X 8 2,0 1,2
SGX8 CrTi 18 Mn 0,5 — Cr 17, X 8 CrTi 17. Seostamattomien ja 2,4 1,6*
~ER 430 Cr 17,5 — matalaseosteisten terasten seka valuterasten
Ti 0,5 200 — 280 HB tiivistepintojen paallehitsaukseen
lampdotilassa 500° kayttélampdtiloissa aina 450° C saakka.
Kestaa suolavetta ja hehkuhilseilyd lampdatiloissa
noin 120 HB +900° C saakka.
UTP A 6635
1.4351 C 0,03 600 N/mm? Vastaavanlaisten ja samantyyppisten 1,6 1,00  TOV
G(W) 13 4 Si Si 0,7 800 N/mm?2 martensiittisten krominikkeli teréasvalujen liitos- ja 2,0 1,2
SGX3CrNi 134 Mn 0,7 15 % paallehitsaukseen, vesiturbiini- ja 2,4
~ER 410 NiMo Cr 13,5 40J kompressorienrakennusta varten seuraavilla 3,2%
Ni 4,5 8 tunnin jalkeen /teraksilla: 1.4313 ja 1.4008
Mo 0,55 600° C
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UTP-suojakaasulangat (TIG ja MIG) kovapéaallehitsauksia varten. Ruostumattomat ja
haponkestéavat terakset.

UTP-tunnus Langan Mydntoraja Rpo2 Kayttéalue Toimitusmuoto  Hyvaksymi
set
Aine n:o. ohje-analyysi TIG MIG/
EN 12072 % Vetolujuus Rm  Perusraaka-aineet puikot MAG
DIN 8556 Venyma A 1000 Ig kelat
AWS A5.9 Loven iskusitkeys K, @ mm @ mm
Kovuus

UTP A 68
1.4551 C 0,03 420 N/mm? Kemialisessa teollisuudessa koneenosien- 1,6 0,8* TUV
G(W) 19 9 Nb (Si) Si 0,4** 600 N/mm?2 seka sailididenrakennuksessa kaytettavien 2,0 1,0 TUV/Wien
SGX5 CrNiNb 19 9 Mn 1,5 30 % terasten liittamiseen ja paallystykseen 2,4 1,2 GL
ER 347 (Si) Cr 195 100J kayttélampaotiloissa aina 400° C saakka, 3,2* 1,6* C

Ni 9,5 - kuten esimerkiksi 1.4301, 1.4312, 1.4543,

Nb 0,55 1.4541, 1.4550, 1.4552, 1.4878, 1.6902,

1.6905, 1.6907

UTP AG68LC
1.4316 C 0,02 400 N/mm? Kemiallisessa teollisuudessa koneenosien- 1,6 0,8* TOV
G(W) 199 L (Si) Si 0,4** 600 N/mm? seka sailididenrakennuksessa kaytettavien 2,0 1,0 C
SGX2 CrNi 199 Mn 15 35 % terasten liittdmiseen ja paallystykseen 2,4 1,2
ER 308 L (Si) Cr 20 100J kayttolampaotiloissa aina 350° C saakka, 3,2* 1,6*

Ni 10 - kuten esimerkiksi: 1.4301, 1.4302, 1.4541,

1.4550, 1.6902, 1.6905, 1.6907.

UTP A 68 Mo
1.4576 C 0,03 460 N/mm?2 Stabiloitujen korroosionkestéavien 1,6 TUV
G(W) 19 12 3 Nb (Si) Si 0,4** 680 N/mm? kemiallisessa teollisuudessa kaytettavien 2,0 GL
SGX5 CrNiMoNb 19 12 Mn 1,5 35 % koneenosien seka sailiiden 2,4
ER 318 (Si) Cr 19 100 J vastaavanlaisten krominikkeliterasten 3,2*

Ni 11,5 - litos- ja paallehitsaukseen

Mo 2,8 kayttélampaotiloissa aina 400° C saakka,

Nb 0,55 kuten esimerkiksi: 1.4571, 1.4573, 1.4580,

1.4581, 1.4583

** Kelat, jotka sisaltavat 0,65 — 1,0 piita.
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UTP-suojakaasulangat (TIG ja MIG) kovapéaallehitsauksia varten. Ruostumattomat ja
haponkestéavat terakset.

UTP-tunnus Langan Myotoraja Rpo2 Kayttéalue Toimitusmuoto Hyvaksy
miset
Aine n:o. ohje-analyysi TIG MIG/
En 12072 % Vetolujuus Rm Perusraaka-aineet puikot MAG
DIN 8556 Venyma A 1000 Ig kelat
AWS A5.9 Loven iskusitkeys K, @ mm @ mm
Kovuus

UTP A 68 MoLC
1.4430 C 0,02 420 N/mm? Suurten korroosiorasitusten alaisten 1,6 0,8* TOV
G(W) 19 12 3 L(Si) Si 0,4** 600 N/mm? niukkabhiilisten korroosionkestavien 2,0 1,0 C
SGX2 CrNiMo 1912  Mn 15 35% krominikkeliteraksien liitos- ja 2,4 1,2 GL
ER 316 L (Si) Mo 2,8 100J paallehitsaukseen kayttdlampdtiloissa aina 3,2* 1,6*

Cr 185 - +350° C saakka. Kemiateollisuuden

Ni 12 koneistot ja sailiot, kuten esimerkiksi :

Nb 2,8 1.4404, 1.4435, 1.4580
UTP A 6824 LC
1.4332 C 0,02 400 N/mm? Kemiallisessa teollisuudessa koneenosien- 1,6 0,8* TOV
G(W)2312L Si 0,4** 590 N/mm? seka sailividen rakennuksessa kaytettavien 2,0 1,0 C
SGX2 CrNi 24 12 Mn 1,8 30 % terdsten yhteenliittdmiseen ja 2,4 1,2
ER 309 L (Si) Cr 23 140 J paallystykseen kayttélampaotiloissa aina 3,2* 1,6*

Ni 13,5 - +350° C saakka. Seostamattomien seka

matalaseosteisten terésten
paallystyshitsaukset. Mustavalkoiset
litokset, kuten esimerkiksi:. 1.4306, 1.4401,
1.4404, 1.4541, 1.4550, 1.4571, 1.4580
hiiliteraksia vastaan.
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UTP-suojakaasulangat (TIG ja MIG) kovapéaallehitsauksia varten. Erikoisteraseokset.

UTP-tunnus Langan Myotoraja Rpo2  Kayttoalue Toimitusmuoto Hyvaksy
miset
EN 12072 ohje-analyysi TIG MIG/
Aine n:o. % Vetolujuus Rm Perusraaka-aineet puikot MAG
DIN 8556 Venyma A 1000 Ig kelat
DIN 8555 Loven iskusitkeys K, @ mm @ mm
Kovuus
UTP A 63
G(W) 18 8 MnSi C 0,08 > 370 N/mm? Antaa erittain saronkestavat liitos- ja 1,0* 0,8* TUOV
1.4370 Si 0,8 > 600 N/mm? paallehitsit kovilla ferriittisilla ja 1,6 1,0 DB
SG X15CrNiMn 188 Cr 19,5 > 40 % austeniittisilla teréksilla, 2,0 1,2 GL
W/MSG 8-GZ-200-KRZ Ni 9,0 noin 200 HB  mangaanikovateraksilla ja kylmansitkeilla 2,4 1,6*
Mn 6,5 teraksilla. Sopii kovapaallysteen alla 3,2%

olevaksi kimmo-kerrokseksi,

mustavalkoisiin liitoksiin.

Hehkuhilsekestavyys aina 850° C saakka,

kylmasitkeys —110° C saakka.

Kylmékarkeneva.
UTP A 651
G(W)zZ309 C 0,10 > 650 N/mm?2 Liitos- ja paallehitsaukset vaikeasti 1,2* 0,8* -
1.4337 Si 0,4 > 750 N/mm?2 hitsattavilla teraksilla, korjaukset kylma- ja 1,6 1,0
SG X10CrNi309 Mn 1,6 > 25% kuumatyostoteraksilla. Kimmokerrokset, 2,0 1,2
W/MSG 9-GZ-250-KR Cr 30 noin 240 HB hehkuhilsekestavyys aina 1150° C asti. 2,4 1,6*

Ni 9 Sardilymaton, kulumisenkestava ja 3,2*

ruostumaton hitsi.
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UTP-suojakaasulangat (TIG ja MIG) kovapéaallehitsauksia varten. Ruostumattomat ja

haponkestéavat terakset.

UTP-tunnus Langan Myotoraja Rpo2 Kayttéalue Toimitusmuoto Hyvaksy
miset

Aine n:o ohje-analyysi TIG MIG/

EN 12072 % Vetolujuus Rm Perusraaka-aineet puikot MAG

DIN 8556 Venyma A 1000 Ig kelat

AWS A5.9 Loven iskusitkeys K, @ mm @ mm

Kovuus

UTP A 1817

1.4453 C 0,02 450 N/mm? Kemiallisessa teollisuudessa kaytettavien 1,6 1,2 TUOV

G(W) 1816 5NL(Si) Si 0,4** 650 N/mm?2 koneenosien ja sdilididen liitoshitseihin. 2,0 1,6

SGX2 CrNiMnMo Mn 55 35 % Taysausteniittinen hitsi, joka on erittéain 2,4

19 16 Cr 19 120J kestavaa seka kolo-, rako- etta 3,2

(vastaavuudessa) Ni 16,5 - jannityskorroosiota vastaan.

- Mo 4,2 Kayttolampatiloihin aina 300° C saakka ja

N 0,15 seuraavia perusraaka-aineita varten:
1.4429, 1.4435, 1.4438, 1.4439, 1.4448,
1.3951 ja 1.3964.

UTP A 1925

1.4519 C 0,02 400 N/mm?2 Korroosionkestavien ja austeniittisten 1,6 1,0 TUV

G(W)20255CuL Si 0,5 600 N/mm?2 vastaavanlaisten krominikkeliterdsten 2,0 1,2

SGX2 CrNiMoCu Mn 1,7 35 % sekéa krominikkeli-molybdeeniteréasten 2,4 1,6

20 25 Cr 20 100 J liitos- ja paallehitsaukset, kuten 3,2

ER 385 Ni 25 — esimerkiksi: 1.4500, 1.4505, 1.45086,

Mo 4,5 1.4538 ja 1.4539.

Cu
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UTP-suojakaasulangat (TIG ja MIG) kovapéaallehitsauksia varten.
haponkestavat terakset.

Ruostumattomat ja

UTP-tunnus Langan Mydtoraja Rpo2  Kayttoalue Toimitusmuoto Hyvaksy
miset
Aine n:o ohje-analyysi TIG MIG/
EN 12072 % Vetolujuus Rm Perusraaka-aineet puikot MAG
DIN 8556 Venyma A 1000 Ig kelat
AWS A5.9 Loven iskusitkeys K, & mm < mm
Kovuus
UTP A 1915 HST
1.4455 C 0,02 450 N/mm?2 Kemiallisessa teollisuudessa 1,6 0,8 Stac
G(W) 2016 3MnL Si 0,55 650 N/mm?2 koneenosien- seké sailiiden 2,0 1,0
SGX3 CrNiMnMoN Mn 7,5 30 % rakennuksessa kaytettavien terasten 2,4 1,2
2016 Cr 195 100J yhteenliittdmiseen ja paallystykseen 3,2 1,6
- Ni 15,5 - kayttolampaotiloissa, joissa niukkahiilinen
Mo 2,8 austeniittinen krominikkeli-
N 0,15 molybdeenipitoinen ja alle 0,5%

ferriittipitoinen hitsi on tarpeellinen.

Erikoiskayttoalue: hapettavat yhdistelma-

aineet, kuten esimerkiksi: 1.4311,

1.4404, 1.4406, 1.4435, 1.3952, 1.5637,

1.5680, 1.5681, 1.5638.
UTPA2522Mo  C 002
- S| 0,3 420 N/mm?2 Korroosionkestavien krominikkeli- 2,0 1,2 Stac
G(W)25222NL Mn S 620 N/mm?2 molybdeeniterasten liitos- ja 2,4 TUV
SGX2 CrNiMoN Cr 25 30 % padllehitsaukseen. Soveltuu erityisesti
25222 Ni 21,5 80J hapettaviin- ja typpipitoisiin happoihin,
- Z‘O g’iS - kuten esimerkiksi: 1.4465, 1.4577,

1.4578.
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UTP-suojakaasulangat (TIG ja MIG) kovapéaallehitsauksia varten. Ruostumattomat ja

haponkestéavat terakset.

UTP-tunnus Langan Myotoraja Rpo2  Kayttoalue Toimitusmuoto Hyvaksy
miset
Aine n:o. ohje-analyysi TIG MIG/
En 12072 % Vetolujuus Rm Perusraaka-aineet puikot MAG
DIN 8556 Venyma A 1000 Ig kelat
ISO Loven iskusitkeys K, @ mm @ mm
AWS A5.9 Kovuus
UTP A 6808 Mo**
~1.4462 C 0,015 600 N/mm?2 Korroosionkestavien terasten ja 1,6 1,0 TUV
G(W)2293NL Si 0,25 800 N/mm?2 austeniittis-ferriittisten valuterésten 2,0 1,2
SGX2 CrNiM0 2283 Mn 15 30 % (Duplex terakset) liitos- ja 2,4 1,6*
- Cr 228 80 J paallehitsaukset. Kayttolampatilat aina
ER 22 09 Ni 9,2 - + 250° C saakka.
Mo 3 Perusraaka-aineet: 1.4347, 1.4460,
N 0,14 1.4462
UTP A 6810 Mo
- C 0,015 650 N/mm?2 Suojakaasulanka Superduplex 2,0 1,2
G(W)2594NL Si 0,3 850 N/mm?2 ruostumattomia teraksia varten. UTP 2,4 1,6
SGX2 CrNiMo 25104 Mn 0,4 25 % 6810 Mo elektrodi soveltuu
Cr 25 140 J (+20° C) korroosionkestavien terasten ja
Ni 10 120 J (- 40° C) austeniittis-ferriittisten valuterasten liitos-
Mo 4 ja paallehitsaukseen.
N 0,25 Perusraaka-aineet (G) X2CrNiMoN2574,

X3 CrNiMoCuWN2574.

*  voidaan toimittaa pyynnosta.
**  Tata laatua loytyy yleisesti varastosta.

51



UTP-suojakaasulangat (TIG ja MIG) kovapéaallehitsauksia varten. Erikoisteraseokset.

Hyvaksy
miset

UTP-tunnus Langan Myotoraja Rpo2  Kayttoalue Toimitusmuoto
Aine n:o ohje-analyysi TIG MIG/
EN 12072 % Vetolujuus Rm Perusraaka-aineet puikot MAG
DIN 8556 Venyma A 1000 Ig kelat
DIN 8555 Loven iskusitkeys K, & mm & mm
Kovuus

UTP A 6824 MoLC
1.4459 C 0,02 >500 N/mm?2 Vaikeasti hitsattavat terékset, 1,6 1,2
G(W)2312L Si 0,4 >700 N/mm? paallystykset, pehmustuskertoimet, 2,4
SG X2CrNiM0o 2313 Mn 15 > 25% kuumatyokalujen korjaukset. Hitsi on
W/MSG 9-GZ-200-CKZ Cr 22 noin 220 HB kuuma- ja kylmékarkeneva.

Ni 145

Mo 2,5
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UTP taytelangat ruostumattomien ja haponkestavien terasten hitsaukseen.

UTP-tunnus Myo6toraja Ry 0,2 Kayttoalue Toimitus- Hyvak
muoto  -symi-

Aine n:o. Hitsin analyysi Vetolujuus Rm kelat set
EN 12073 % Venyma A  Perusraaka-aineet
ISO Loven iskusitkeys K, < mm
AWS A5.22 Kovuus
UTP AF 6635
1.4351 C 0,025 700 N/mm? Niukkahiilinen kuonaton suojakaasulanka martensiittisten kromi- 1,2 -
T134RM Si 0,5 850 N/mm? ja krominikkeliterésten seka vesiturbiineissa ja voimaloissa
- Mn 1 13 % kaytettavien valuterasten liitos- ja paallehitsaukseen. Tallainen
- Cr 13 357 materiaali on n:0 1.4313.

Ni 4,5 - Suojakaasu: Argooni, joka siséltaa 15 — 25 % CO,

Mo 0,5 Lampokasittely

8 tunnin ajan / 580° C

UTP AF 68 LC
1.4316 C 0,025 380 N/mm? Niukkahiilinen rutiilinen krominikkelitdytelanka UTP AF 68 LC 1,2 TOV
T199LRM Si 0,6 560 N/mm? stabiloitujen ja stabiloimattomien terasten MIG-hitsaukseen. C
- Mn 1,5 35 % oveltuu seuraaviin raaka-aineisiin: 1.4301, 1.4303, 1.4306, 1.4308,
ER 308 LT-1 Cr 195 70J 4312, 1.4541, 1.4543, 1.4550. Suojakaasu: Argooni, joka sisaltaa

Ni 10 — 15-25% CO,
UTP AF 68 MoLC
1.4430 C 0,025 400 N/mm? Niukkahiilinen rutiilinen krominikkeli taytelanka UTP AF 68 MoLC, 1,2 TOV
T19123LRM Si 0,6 560 N/mm? jota kaytettadn krominikkelimolybdeeniterésten, levyjen ja C
- Mn 15 35 % tersvalujen liitos- ja paéllehitsaukseen. Soveltuu seuraaviin
ER 316 LT-1 Cr 195 757 raaka-aineisiin: 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4435, 1.4436, 1.4571,

Ni 12,5 — 1.4580, 1.4583.

Mo 2,7 Suojakaasu: Argooni, joka sisdltaa 15 — 25 % CO,
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UTP taytelangat ruostumattomien ja haponkestavien terasten hitsaukseen.

UTP-tunnus Hitsin analyysi % Myo6toraja Rpo2 Kayttoalue Toimitusmuoto  Hyvak-
symiset

Aine n:o. Vetolujuus Rm kelat

EN 12073 Venyma A

ISO Loven iskusitkeys K, Perusraaka-aineet @ mm

AWS A5.22 Kovuus

UTP AF 6824 LC

1.4332 C 0,025 400 N/mm? Niukkahiilinen rutiilinen austeniittis-ferriittinen 1,2 TOV

T2312LRM Si 0,6 600 N/mm?2 krominikkeli taytelanka UTP AF 6824 LC on C

- Mn 1,5 35 % MAG taytelanka liitos- ja p&allehitsaukseen.

E 309 LT-1 Cr 24 60 J Erityisesti sopiva krominikkeliterasten ja

Ni 12 - hiiliter&stenmusta-valkoisiin liitoksiin.

Suojakaasu: Argooni, joka sisaltéa 15 — 25 %
CO,
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UTP 80 Nl Normi: : Aine n:o . 2.4156

DIN 1736 : EL-NITi 3
Niukkahiilinen emaksinen elektrodi ISO R
puhdasta nikkelia. AWS A5.11: ENi-1

Kayttbalue

Markkinoilla esiintyvien tavallisten puhtaiden nikkelilaatujen, mukaan lukien LC-nikkeli, nikke-
liseokset ja niklatut terékset, liitos- ja paallehitsaukseen.

Tamantyyppisid raaka-aineita esiintyy ensisijaisesti paineastioissa ja kemiallisen-, elintarvike-
seka energiateollisuuden laitteissa, toisin sanoen kaikkialla, jossa korroosion- ja lAmmadnkesto-
vaatimukset ovat korkealla.

Hitsausominaisuudet
Elektrodilla voidaan hitsata kaikissa asennoissa, paitsi ylhaalta alas. Saumat ovat sileité ja lovettomia.
Puhtaan hitsin mekaaniset arvot

Mydtdraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
Rpo.2 Rm A Ky
N/mm? N/mm? % Joulea
> 300 > 450 > 30 > 160
Hitsin analyysi %
C Si Mn Ni Fe Ti Al
<0,02 |0,8 0,25 Loput 0,1 2 0,2

Hitsausohjeet

Puhdista hitsausalue huolellisesti. Railon avauskulma ei saisi olla pienempi kuin 70°. Hitsaus
tapahtuu lyhytté valokaarta kayttéen ja levittdmista pyritdan valttAmaan.

Kéayta ainoastaan kuivia elektrodeja! Ennen hitsausta taytyy elektrodeja esikuivattaa noin 2-3 tun-
nin ajan lampatiloissa 250 °- 300° C .

Hitsausasennot: D&] E Eﬁj
] q U

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa)

Virran saato :

Elektrodit gmm x L 2,5 x300* |3,2x300 |4,0x350 |5,0x 400*
Virran voi- A 60 — 85 90 - 130 110 - 150 |140-175
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.
Hyvaksymiset: TUV
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UTP 80 M Normi Aine n:o 2.4366
DIN 1736 : EL-NiCu30Mn
Emaéksinen nikkelikuparielektrodi. ISO D=
AWS A5.11 : ENiCu-7

Kayttbalue

UTP 80 M elektrodi soveltuu nikkeli- ja kupariseosten seké nikkelilla ja kuparilla paallystettyjen teras-
ten liitos- ja paallehitsaukseen.

UTP 80 M elektrodia kaytettdan myds erilaisten sekaliitoksien valmistukseen, esimerkiksi teras- ja
kupari seké kupariseoksiin kuten myds nikkelikupariseoksiin.

Yllamainittuja raaka-aineita kaytettaan korkealaatuisten laitteistojen valmistukseen seka kemiallises-
sa ettd petrokemiallisessa teollisuudessa. Erikoiskayttdalueita ovat meriveden hoyrystimet ja laivan-
rakennukseen tarvittavat laitteistot.

Hitsausominaisuudet

UTP 80 M elektrodilla voidaan hitsata kaikissa asennoissa, paitsi ylhaalta alas. Tasainen, rauhallinen
valokaari. Kuona on helposti poistettavissa, saumat jaavat sileiksi. Hitsisula on merivetta sietavaa.

Hitsin mekaaniset arvot

Myontdraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
Rpo2 Rm A Ky
N/mm?2 N/mm?2 % Joulea
> 300 > 450 > 30 > 80
Hitsin analyysi %
C Si Mn Ni Cu Fe Ti Al
<0,05 |07 3 Loput 29 1 0,7 0,3

Hitsausohjeet

Jotta voitaisiin valttda huokoisuutta, on hitsausalueen perusteellinen puhdistus valttdmatonta. Railon
avauskulma on noin 70°, hitsataan palonmuotoisilla liikkeilld, jos mahdollista. Kayta vain kuivia elekt-
rodeja! Kostuneet elektrodit on jalkikuivattava 2-3 tunnin ajan lampétiloissa 150° — 180° C.

Virtalaji:

Virran saato :

Hitsausasennot: D&] E E[E
s q u

Tasavirta (plusnapa)

Elektrodit & mm x L 25x305 (3,2x350 |4,0x355 [5,0x405
Virran voi- A 55-70 75 -110 90 - 130 135 - 160
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset:

TOV, ABS, GL, C
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UTP 3 127 L C Normi :Ainenio :~1.4563
EN 1600 :E27314CulLR12
Niukkahiilinen taysausteniittinen emak- (DIN 8556 : ~E 27 31 4 RB 26)
sinen elektrodi, jolla on korkea kor- ISO D=
AWS A5.4 : E 383-16

roosionkestavyys.
Kayttbalue

.‘ Elektrodi, jota kaytettdan identtisten ja vastaavanlaisten perusraaka-aineiden liitos- ja paalle-
hitsaukseen.

DIN tunnus Aine n:o DIN tunnus Aine n:o

G- X7 NiCrMoCuNb 25 20 1.4500 X2 NiCrMoCu 25205 1.4539
X5 NiCrMoCuNb 20 18 1.4505 X1 NiCrMoCu 31 27 1.4563
X5 NiCrMoCuTi 20 18 1.4506

Hitsin ominaisuudet

Perusaine UNS 08028 tapaan, on myds tdma seos tunnettu erinomaisesta kestavyydesta fosfori- ja
orgaanisia happoja vastaan. Kupari lisdaineena yhdessa molybdeenin kanssa antaa télle elektrodille
erittdin hyvan kestavyyden korroosiota vastaan, erityisesti jos sita kaytettdan rikkihappopitposessa
vdaliaineessa. Korkean, yli 3,0%, molybdeenipitoisuutensa, yhdistettyna noin 27% kromiin, ansiosta on
UTP 3127 LC elektrodi tunnettu sen rakokorroosion-, pistemdaisen korroosion- ja syopymisenkesta-
vyyden puolesta kloridi-ioneja siséaltavassa véliaineessa.

Hitsausominaisuudet

UTP 80 M elektrodilla voidaan hitsata kaikissa asennoissa, paitsi ylhaaltd alas. Tasainen valokaari
seka helppo ja perusteellinen kuonan poisto. Saumasta tulee hienosuomuinen, sileé ja tasainen.

Hitsin mekaaniset arvot

Mydtdraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
Rpo.2 Rm A Ky
N/mm? N/mm? % Joulea
> 400 > 600 > 30 > 50
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni Mo Cu
<0,03 |[<1,2 1-2 26—-28 |30-32 |35-4 |1-14

Hitsausohjeet

Tavanmukaiset hitsausvalmistelut. Hitsausalue on puhdistettava ja kaikki rasva-, véri- ja metallipdlyjatteet
poistettava. Hitsataan palonmuotoaisilla likkeilla, joiden levittdmisleveys saa olla enintéén 2 x elektrodin ydin-
langan halkaisija. Kaytettdéan mahdollisimman ohutta elektrodia. Kuivaa elektrodeja ennen kayttoa noin 2 — 3
tunnin ajan lampétiloissa 250° — 300° C.

: 74 =

Hitsausasennot: E E [ﬁj
w h s q u

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Virran saato :

Elektrodit g mm x L 2,5x300* [3,2x350 |4,0x 350
Virran voi- A 50-70 70 - 100 90 -130
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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Erittain nikkelipitoinen ja korroosion-
kestava emaksinen elektrodi.

Kayttbalue

UTP 068 HH elektrodia suositellaan kylmasitkeita teréksia, joiden nikkelipitoisuus on alle 9%, varten
ja kayttolampotilojen ollessa —196° C seka erityisesti téllaisissa tapauksissa, jolloin hitsattavat raken-
teet on muotoiltava kuumina tai jannitteen avulla tapahtuvalla hehkutuksella. UTP 068 HH elektrodil-
la voidaan my6s hitsata kylméasitkeitd austeniittisid krominikkeliterdksia. TAma elektrodi sopii my6s
sekaliitoksien valmistukseen, esimerkiksi austeniittis-ferriittisiin liitoksiin, seka terés- ja nikkeli kuten
myds terds- ja kupariseoksiin. Hitsi on taysausteniittinen eika silla ole taipumusta haurastua.

Hitsin mekaaniset arvot

Myotoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys Lampokasittely
Rpo.2 Rm A Ky
J
N/mm? N/mm?2 % +20°C -196° C
390 620 35 >80 > 65 ilman kasittelya
> 60 > 50 15 tuntia,
650°C/ilmassa
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Mo Nb Fe Ni
0,03 0,4 5 19 15 2,2 3 Loput

Hitsausohjeet

Elektrodia kuljetetaan hieman kallistettuna ja valokaari pidetaéan lyhyena. LAammonsyoton minimoimi-
seksi on hitsattava mahdollisen vahaisella levityksella ja virranvoimakkuudella. Levitys ei saa ylittaa
elektrodin ydinlangan lapimittaa enemp&é kuin 2,5 x. Ennen hitsausta esikuivataan elektrodeja noin 2
tunnin ajan lampotilassa 250° C, hitsaus suoritetaan sen jalkeen lampimé&n sailion avulla. Sardjen
valttdmiseksi on kraatteri on huolellisesti taytettavaa ja valokaari vedettavaa sivuttain pois.

Lampokasittely
Esikuumennustarve maaraytyy tytkappaleen mukaan. Mahdolliset lampgjalkikasittelyt voidaan suorit-
taa hitsisaumasta riippumatta, silla mitdan haurastumista eika hiilipitoisuuden kasautumista ei esiin-

ny.

Hitsausasennot: E E m
w s q v
Virtalaji: Tasavirta (plusnapa)

Virran saato :

Elektrodit gmmx L 25x300 [3,2x300 [4,0x350 |[5,0x400
Virran voi- A 50-70 70 - 95 90-120 120 - 160
makkuus

Hyvaksymiset:

TOV, ABS, GL, BV, DNV, C, TUV Wien.
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UTP 70 15 Normi : Aine n:o . 2.4807
DIN 1736  : EL-NiCr15FeMn
il o o 1ISO -
Emaksinen erittain nikkelipitoinen AWS A5.11 - E NiCrEe-3

elektrodi reaktoriteollisuudessa kaytet-
tavia raaka-aineita varten.

Kayttbalue

Saadetylla kobolttipitoisuudella varustettua UTP 7015 elektrodia kaytettaan reaktoriteollisuudessa
kaytettavien nikkelipohjaisten raaka-aineiden liitos- ja paallehitsaukseen. Se soveltuu myds kylmasit-
keiden terdsten (joiden nikkelipitoisuus on alle 9%) hitsaukseen, varsinkin tapauksissa, jolloin hitsilii-
tokset vaativat mybhempééa lampokasittelya tai lampdostabilointia. UTP 7015 elektrodia suositellaan
myds sekaliitoksien valmistukseen, esimerkiksi austeniittis-ferriittisiin liitoksiin seka seostamattomien
ja matalaseosteisten teréksien paallystdmiseen.

Hitsausominaisuudet ja hitsin erikoisominaisuudet
Elektrodilla voidaan hitsata kaikissa asennoissa, paitsi ylhaalta alas. Tasainen valokaari seka helppo
kuonan poisto. Saumasta tulee hienosuomuinen ja loveton. UTP 7015 elektrodi antaa taysausteniitti-

sen metallisulan, josta ei muodostu saroilya eika silla ole taipumusta haurastua edes korkeissa tai
erittain alhaisissa lampétiloissa.

Hitsin mekaaniset arvot

Myotoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys Brinellin
Rpo,2 Rm A kovuus
Ky J
N/mm? N/mm? % +20°C  -196° C HB
> 380 > 620 > 35 > 80 > 65 noin 170
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Fe Nb Ni
<0,04 0,4 6 16 6 2,2 Loput

Lampdkasittely
Esikuumennustarve maaraytyy tytkappaleen mukaan. Mahdolliset lampdjalkikasittelyt voidaan suorit-
taa hitsisaumasta riippumatta.

Hitsausohjeet

Jotta voitaisiin valttaa huokosten ja sardjen muodostumista hitsausliitoksessa, on olennaista puhdis-
taa tytkappaleet perusteellisesti. Elektrodia kuljetetaan hieman kallistettuna ja valokaari pidetaan
lyhyena. LAmmonsyoton minimoimiseksi on hitsattava mahdollisen vahaisella levityksella ja virran-
voimakkuudella. Levitys ei saa ylittdd elektrodin ydinlangan lapimittaa enempaa kuin 2,5 x. Ennen
hitsausta, elektrodit esikuivataan noin 2 tunnin ajan lampdétilassa 250° C, hitsaus suoritetaan sen jal-
keen lampiman sailion avulla. Sardjen valttamiseksi on kraatteri on huolellisesti taytettavaa ja valo-
kaari vedettavaa sivuttain pois.

Hitsausasennot: D&] E Eﬁj
] q U

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa)
Virran saato :
Elektrodit @ mm x L 25x295 [3,2x295 [4,0x345 |50 x 395 |
Virran voi- A 50-70 70 -95 90 - 120 120 - 160
makkuus
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UTP 7015 Mo

Erittain hyvin lamp6a kestava nikkelipi-
toinen emaksinen elektrodi.

Normi . Aine n:o : 2.4620
DIN 1736 : EL-NiCr16FeMn
AWS A5.11 : E NiCrFe-2

Kayttbalue

UTP 7015 Mo elektrodia soveltuu erittain hyvin [Ampda kestavien nikkelipohjaisten taysvalupiippujen
ja muiden korkeatasoisten laitteistojen rakennuksessa kaytettavien materiaalien liitos- ja paallehitsa-
ukseen. Talla elektrodilla voidaan hitsata mydskin kylmasitkeitd terdksid, sekd austeniitti-
ferriittiyhdisteita.

Hitsausominaisuudet ja hitsin erikoisominaisuudet

Elektrodilla voidaan hitsata kaikissa asennoissa, paitsi ylhaalta alas. Tasainen valokaari seka helppo
kuonan poisto. Saumasta tulee hienosuomuinen ja loveton. UTP 7015 Mo elektrodi, jolla on valvottu
hiilipitoisuus on reaktori-tasoon ylettyva tayteaine. Elektrodilla on taysausteniittinen metallisula, josta
ei muodostu saroilya eika silla ole taipumusta haurastua. Hitsi sailyttdd huomattavan kovuutensa vie-
l&pa 10,000 tunnin jalkeen lampdtiloissa jopa 850° C saakka.

Hitsin mekaaniset arvot

Myontoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
Rpo.2 Rm A
K, Joulea
> 380 > 620 > 35 > 30
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Mo Nb Fe Ni
0,04 0,4 3 16 15 2,2 6 Loput

Hitsausohjeet

Jotta voitaisiin valttya huokosten ja saréjen muodostumiselta hitsausliitoksessa, on olennaista puhdis-
taa tyokappaleet perusteellisesti. Railon avauskulman tulisi olla 70°— 80° ja pohjaraon enintaan
2mm. Elektrodia kuljetetaan hieman kallistettuna ja valokaari pidetaan lyhyena. Lammonsy6tén mi-
nimoimiseksi on hitsattava mahdollisen vahaisella levityksella ja virranvoimakkuudella. Hitsin levitys ei
saa ylittda elektrodin ydinlangan lapimittaa enempé&é kuin 2,5 x. Ennen hitsausta esikuivataan elekt-
rodit noin kahden tunnin ajan l[Ampétilassa 250° C, hitsaus suoritetaan sen jalkeen lampiman sailion
avulla. Sardjen valttdmiseksi on kraatteri on huolellisesti tytettava ja valokaari vedettava sivuttain
pois.

Lampdkasittely

Esikuumennustarve maaraytyy tytkappaleen mukaan. Mahdolliset lampojalkikasittelyt voidaan suorit-
taa hitsisaumasta riippumatta.

Hitsausasennot: E E m
w s q v
Virtalaji: Tasavirta (plusnapa)

Virran saato :

Elektrodit gmmx L 25x%x295 [3,2x295 [|4,0x345 |[5,0x 395
Virran voi- A 50-70 70 - 95 90-120 120 - 160
makkuus

Hyvaksymiset:

TOV, GL, DNV, C
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. Aine n:o 0 2.4621
DIN 1736  : EL-NiCr20Mo9Nb
AWS A5.11 : E NiCrMo-3

Normi

UTP 6222 Mo

Korroosionkestava erittain nikkelipitoinen
eméksinen elektrodi.

Kayttbalue

Erittain nikkelipitoinen UTP 6222 Mo elektrodi on tarkoitettu korkealaatuisia korroosionkestéavia nikke-
limateriaaleja ja —teraksia varten, ferriittisten ja austeniittisten terasten yhteenlittimiseen sekd mata-
laseosteisten terasten paallystykseen. UTP 6222 Mo elektrodin hitsi on erittain kestava katkeamisen-,
painerasituksen- ja lamposardja vastaan. Se on hyvin sitked ja luja alkaen erittdin alhaisista lampoti-
loista aina 1100° C saakka. Elektrodilla on sen krominikkeliseoksen molybdeeni- ja niobipitoisuutensa
johdosta erinomainen kestavyys metallin vasymysta vastaan. Taytyy ottaa huomioon, ettd sen veny-
vyys laskee hieman, kun annettaan pitkaaikaista lampokasittelya lampdtiloissa 600° — 850° C.

Puhtaan hitsin mekaaniset arvot

Myontoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys Lampokasittely
Rpo.2 Rm A
K, Joulea
+20° C -196° C
> 450 > 760 > 30 > 75 45 Ei sovelleta
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Mo Nb Fe Ni
0,03 0,4 0,6 22 9 3,3 0,6 Loput

Hitsausohjeet

Jotta voitaisiin valttya huokosten ja saréjen muodostumiselta hitsausliitoksessa, on olennaista puhdis-
taa tyOkappaleet perusteellisesti. Railon avauskulman tulisi olla 70°- 80° ja pohjaraon enintaan
2mm. Elektrodia kuljetetaan hieman kallistettuna ja valokaari pidetdan lyhyend. Lammonsy6tén mi-
nimoimiseksi on hitsattava mahdollisen vahéisella levityksella ja virranvoimakkuudella. Hitsin levitys ei
saa Yylittda elektrodin ydinlangan lapimittaa enempéaa kuin 2,5 x. Ennen hitsausta esikuivataan elekt-
rodit noin kahden tunnin ajan lampdtiloissa 250° - 300° C. Kraatterin sartjen valttamiseksi on valo-
kaari vedettava pois sivuttain.

LEEET

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa)

Virran saato :

Elektrodit g mm x L 25x250 (3,2x300 |4,0x350 [5,0x400
Virran voi- A 50-70 70 - 95 90-120 120 - 160
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset: TOV, DNV, ABS, GL, BV, C



UTP 6170 CO Normi . Aine n:o 1 2.4628

DIN 1736 : EL-NiCr21Col2Mo
Erittain nikkelipitoinen erikoiselektro- AWS A5.11 : ~ENiCrCoMo-1

di hyvaa lammonkestavyyttéa edellyt-

tavia sovelluksia varten.

Kayttbalue
Elektrodia kaytettaan korkealampdisten seosten liitos- ja paallehitsauksia varten.

Erityinen kayttdmahdollisuus tarjoutuu hapettavien véliaineiden kanssa korkeissa lampotiloissa,
erityisesti kaasuturbiinien, palamiskammioiden ja etyleenilaitteistojen valmistuksen yhteydessa.

Puhtaan hitsin mekaaniset arvot

Mydntoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
Rpo,2 Rm A
Ky J
N/mm?2 N/mm? % J
450 700 35 100
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Mo Co Fe Al Ti Ni
0,06 |0,7 0,1 21 9 11 1 0,7 0,3 Loput

Hitsausohjeet

Tydkappaleen puhdistaminen on hyvin olennainen. Elektrodia kuljetetaan hieman Kkallistettuna ja
valokaari pidetaan lyhyenda. LAmmonsyoton minimoimiseksi on hitsattava mahdollisen vahaisella
levityksella ja virranvoimakkuudella. Levitys ei saa ylittda elektrodin ydinlangan lapimittaa enempaa
kuin 2,5 x. Ennen hitsausta esikuivataan elektrodeja noin kahden tunnin ajan lampétilassa 250° C.
Sardjen valttdmiseksi on kraatteri huolellisesti taytettava ja valokaari vedettava sivuttain pois.

Lampdkasittely

Esikuumennustarve maaraytyy tydkappaleen mukaan. Mahdolliset [ampdjalkikasittelyt voidaan suorit-
taa hitsisaumasta riippumatta.

Hitsausasennot: E
s q

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa)

Virran saato :

Elektrodit gmm x L 25%x250 |3,2x300 |4,0x 350
Virran voi- A 40 - 55 70 - 90 90 -110
makkuus

Hyvaksymiset: TUV
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UTP 6225 Al

Erittain nikkelipitoinen paallystetty
elektrodi hyvin lammdnkestavia seok-
Sia varten.

: Aine n:o
DIN 1736

Normi

: vastaavuudessa
EI-NiCr25Fe10Al

Kayttbalue

Elektrodi on tarkoitettu vastaavanlaisten aineiden, esimerkiksi NiCr25FeAlY-ryhm&én kuuluvien seos-
ten, aine n:o0. 2.4633 (Nikrofeeri 6025 HT), liitos- ja paallehitsauksia varten.

Naita seoksia kaytettddn korkea lampoda edellyttavissd sovelluksissa, pédasiassa lampokasittelyn
sulatusuuneissa.

Hitsin ominaisuudet

Hitsin ominaisuudet vastaavat suuresti raaka-aineen n:0. 2.4633 seuraaviin ominaisuuksiin:
o Hapettumisenkestavyys korkeissa lampétiloissa — myds vaihtelevissa olosuhteissa -

o Erittain hyva korroosionkestavyys sekoittuvassa véliaineessa

e Erinomainen lammonkestavyys

Puhtaan hitsin mekaaniset arvot

Mydntdraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
Rpo.2 Rm A Ky
N/mm? N/mm? % Joulea
> 520 > 750 > 15 > 30
Hitsin analyysi %
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 Loput

Hitsausohjeet

Kaytettaan vain kuivia elektrodeja. Jalkikuivatus noin kahden tunnin ajan lampdétilassa 250° C. Elekt-
rodeja on ohjattava tydsuunnan nahden jyrkassa, noin 20° kulmassa, kayttaen palonmuotoisia liikkei-
ta. Valilampdatila pidetaan alle 150° C.

Hitsausasennot: @ E
s q

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa)

Virran saato :

Elektrodit gmmx L 2,5x250* [3,2x300 |4,0x 350
Virran voi- A 40 - 55 70 -90 90 - 110
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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Normi . Aine n:.o . 2.4887
UTP 776KB DIN 1736 : EL-NiMo15Cr15W
ISO D -

Emaéksinen elektrodi erittain kor-
roosionkestavia nikkelikromimolyb-
deeniseoksia varten.

AWS A5.11 : E NiCrMo-4

Kayttbalue

Elektrodia kaytettdan erilaisten raaka-aineiden, kuten seos J —276, aine n:0 2.4819, NiMo16Cr15W
litoshitsaukseen sek& matalaseosteisten terasten paallehitsaukseen.

UTP 776 Kb elektrodia kaytettaan padasiassa téllaisten koneiston osien, jota kaytettaan sydvyttavien
aineiden kemiallisessa kasittelyssa, liitoshitsaukseen sekd myods meistien, ohjaustelojen jms. korkeissa
lampatiloissa kaytettavien tyévalineiden paallehitsaukseen.

Hitsin ominaisuudet

Hyvan saastuneiden kivennaishappojen kestavyyteensa liséksi Kkloridi-saastutetussa valiaineessa ja
kloridipitoisessa véliaineessa, kestdd UTP 776 Kb elektrodi myds tukevia hapettavia aineita kuten
rauta- ja kupariklorideja sek& on yksi harvoista aineista joka kestda mydskin markia kloorikaasuja.

Hitsausominaisuudet

Elektrodia voidaan hitsata kaikissa asennoissa, paitsi ylhaaltd alas. Tasainen valokaari seka helppo
ja perusteellinen kuonan poisto.

Hitsin mekaaniset arvot

Mydntoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
Rpo.2 R A Ky
N/mm? N/mm? % Joulea
> 450 > 720 > 30 > 70
Hitsin analyysi %
C Si Mn Ni Cr Mo W Fe
< 0,02 <0,2 0,6 Loput 16,5 16,5 4 5

Hitsausohjeet

Suorita hitsaus mahdollisimman vahaisellda lammoénmuodostuksella. Suositellaan nopea jalkijaahdy-
tysta valttddkseen lampdévaikutuksen alaisten aineiden saostumista keskenaan.

Hitsausasennot: D&] E m
] q u

Tasavirta (plusnapa)

Virtalaji:

Virran saato :

Elektrodit gmmx L 25x250 [3,2x300 |4,0x 350
Virran voi- A 50-70 70 — 100 90 - 130
makkuus
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Typewritten Text
UTP 776KB


UTP 759 Kb Normi :Ainen:o  : 2.4609

DIN 1736 : EL-NiCr22Mo16
Emaéaksinen elektrodi korroosionkes- ISO D=
tavia krominikkelimolybdeeniseoksia AWS A5.11 : ENiCrMo13
varten.
Kayttbalue

UTP 759 Kb elektrodia kaytettdan padasiassa tallaisten koneiston osien hitsaukseen, joita kaytettaan
syovyttavien aineiden kemiallisen kasittelyn yhteydessa. Vastaavanlaisten perusaineiden, kuten Nic-
rofeeri 5923, aine n:o. 2.4605 tai aine n:0 2.4602 NiCr21Mo14W liitoshitsaukseen kesken&én seka
naiden aineiden paallehitsaukseen ja liitoshitsaukseen matalaseosteisiin teraksiin.

Hitsin ominaisuudet

Hyvan saastuneiden hapettavien kivennaishappojen-, etikkahappojen-, etikka-anhydridien-, kuu-
masaastuneiden rikki- seka fosforihappojen kestokykynsa lisdksi on UTP 759 Kb elektrodilla erin-
omainen kestavyys rakokorroosiota ja pistemaista korroosiota vastaan. Paallystyksen erikoiskoostu-
mus estaa laajalti metallien valisen saostumisen.

Hitsausominaisuudet

Elektrodilla voidaan hitsata kaikissa asennoissa, paitsi ylhaalta alas. Tasainen valokaari seka helppo
ja perusteellinen kuonan poisto.

Hitsin mekaaniset arvot

Mydntdraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
Rpo.2 Rm A Ky
N/mm? N/mm? % Joulea
+20°C

> 450 > 720 > 30 > 75
Hitsin analyysi %
| C Si Mn Cr Mo Fe Ni

<0,02 |<0,2 0,5 22,5 15,5 1 Loput

Hitsausohjeet

Railon avauskulman tulisi olla 70° ja pohjaraon enintddn 2mm. Elektrodia tulee hitsata kevyesti
kallistamalla ja kayttamalla lyhytta valokaarta. Kayttélampétilan tulee olla 150° C ja hitsin levitys ei
saa ylittaa elektrodin ydinlangan lapimittaa enempéaa kuin 2,5 kertaa.

Hitsausasennot: D&] E m
] q u

Virtalaji:

Virran saato :

Tasavirta (plusnapa)

Elektrodit gmmx L 25x250 [3,2x300 |4,0x 350
Virran voi- A 50-70 70 — 100 90 - 130
makkuus

Hyvaksymiset:

TOV
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UTP elektrodit nikkeliseosten liitos- ja paallehitsaukseen.

UTP tunnus Hitsin analyysi  Myotoraja Rpo2 Kayttdalue Toimitus- Virtalaji ~ Hyvak-
Aine n:o % Vetolujuus Rm muoto Virran symi-
DIN 1736 Venyma A Elektrodit voimakkuus  set
ISO — Loven iskusitkeys K, J x A
AWS A5.11 (ISO/V) RT pituus (mm)
UTP 4225
2.4652 C < 0,03 > 380 N/mmg? UTP 4225 elektrodia kaytettaan Tasavirta TOV
EL-NiCr26Mo Si 0,4 > 600 N/mm?2 vastaavanlaisten nikkeliseosten, kuten (plusnapa)
- Mn 2,5 > 30 % esimerkiksi NiCr21Mo (seos 825) liitos- 2,5 x 300
- Cr 26 > 80J ja paéallehitsaukseen. Se soveltuu myds 3,2 x 350 50- 70
Ni 40 kromi-nikkeli-molybdeeni-kupari- 4,0 x 350 70 - 100
Mo 6 seosteisten austeniittisten terasten 90 - 120
Cu 1,8 hitsaukseen. Naita teraksia kaytettaan
kemiallisessa teollisuudessa erityisesti
rikki- ja fosforihappoliuosten kanssa
kosketukseen joutuvien korkeatasoisten
laiteiden ja sailibiden yhteydessa.
UTP 7015 HL
2.4807 C < 0,04 > 380 N/mm?2 Saadetylla kobolttipitoisuudella Tasavirta  TUV
EL-NiCr15FeMn Si 0,5 > 620 N/mm?2 varustettua erittain suorituskykyista UTP (plusnapa) GL
- Mn 6 > 35% 7015 HL elektrodia kaytettaan liitos- ja 2,5 x295 BV
ENiCrFe-3 Cr 16 > 80J paallehitsaukseen 3,2 x295 50— 75 DNV
Fe 6 reaktorirakennuksessa. 4,0 x 345 70 — 105
Nb 2,2 UTP 7015 HL elektrodilla liitettéd&n 50 x 395 90 - 130
Ni Loput yhteen myo6s erilaisia perusaineita, kuten 130 - 170

austeniittisia ja ferriittisia teraksia.
Elektrodi sopii myds kylmasitkeiden
terasten (jotka sisaltavat jopa 9 %
nikkelid) hitsaukseen.
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UTP elektrodit nikkeliseosten liitos- ja paallehitsaukseen.

UTP tunnus Hitsin analyysi  Myotdraja Kayttdalue Toimitus- Virtalaji ~ Hyvak-
Aine n:o % Vetolujuus muoto Polaarisuus  symi-
DIN 1736 Venyma Elektrodit Virran set
ISO Loven iskusitkeys K, D x voimakkuus
AWS A5.11 pituus (mm) A
UTP 7017 Mo
2.4625 C 0,05 > 390 N/mm? UTP 7017 Mo elektrodia kaytettaan Tasavirta -
EL-NiCr15MoNb Si < 05 > 660 N/mm? kylmasitkeiden nikkeliterasten, kuten (plusnapa) tai
- Mn 3 > 30% X8Ni9 liitoshitsaukseen. 2,5 x300 Vvaihtovirta
ENiCrFe-4 Cr 15 - 196°C 3,2 x 300

Mo 3 >  60J 4,0 x 350 60— 90

Nb 2,5 90 - 105

Fe 7 100 - 130

Ni Loput
UTP 7013 Mo
- C 0,05 > 420 N/mm?2 Synteettinen erittain nikkelipitoinen [Tasavirta BV
- Si < 0,6 > 680 N/mm?2 UTP 7013 Mo elektrodi on erityisesti (plusnapa)]
- Mn 3,5 > 35% sopiva kylmasitkeiden nikkeliterasten, 2,5 x 350 taivaihtovirta
ENiCrMo-6 Cr 13 - 196°C kuten X8NIi9 liitos- ja paallehitsaukseen. 3,2 x 350

Mo 7 > 70J Metallin riittoisuus 170%. 4,0 x400 70 - 100

Nb 1 100 - 130

w 1,2 120 - 160

Fe 7

Ni Loput
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UTP elektrodit nikkeliseosten liitos- ja paallehitsaukseen.

UTP-tunnus Hitsin analyysi Myo6ntoraja Rpo2 Kayttoalue Toimitus- Virtalaji  Hyvak-
Aine n:o % Vetolujuus Rm muoto  Polaarisuus symi-
DIN 1736 Venyma A Elektrodit Virran set
ISO Loven iskusitkeys K, T x voimakkuus
AWS A5.11 pituus (mm) A
UTP 703 Kb
2.4616 C < 0,02 > 480 N/mm?2 Erilaisten perusaineiden, kuten B-2:seos, 10665, Tasavirta -
EL-NiMo29 Si < 0,2 > 760 N/mm? aine n:o. 2.4617 NiMo28 liittamiseen ja (plusnapa)
- Mn 0,5 > 25% matalaseosteisten terasten paallystykseen. 2,5 x 250
ENiMo-7 Fe 1 Kaytettaan kemiallisessa teollisuudessa, 3,2 x 300 50- 70

Mo 27 erityisesti rikki-, hydrokloridi- ja fosforihappojen 70 - 100

Ni Loput yhteydessa.
UTP 704 Kb
2.4612 C < 0,015 > 450 N/mm?2 Erilaisten perusaineiden, kuten C-4:seos, aine Tasavirta  TOV
EL-NiMo15Cr15Ti Si < 0,2 > 720 N/mm?2 n:o 2.4610, NiMo16Crl16Ti liittdmiseen ja (plusnapa) C
- Mn 0,7 > 30% matalaseosteisten terasten paallystykseen. UTP 2,5 x 250
ENiCrMo-7 Ni Loput > 707 704 Kb elektrodia kaytettaan padasiallisesti erittéin -~ 3,2 x 350 50- 70

Cr 17 syovyttavien aineiden kemiallisen késittelyn 4,0 x 350 70 - 100

Mo 155 laitteistojen hitsaukseen seké painokoneiden, 90 - 130

Fe 1 meistien ym. korkeissa lampdtiloissa kaytettavien

tyovalineiden paallystykseen.

UTP 722 Kb
2.4638 C < 0,02 > 450 N/mm?2 UTP 722 Kb elektrodia kaytettdan NiCrMo dc (+) -
EL-NiCr21Mo14W Si < 0,2 > 720 N/mm?2 seosten, kuten aine n:o. 2.4602, hitsaukseen
- Mn 0,8 > 30% ymparist6- ja kemiallisessa teollisuudessa. 25 x250 50- 70
ENiCrMo-10 Cr 21 > 70170 3,2 x300 70-100

Mo 135 W 3 40 x350 90-130

Fe 3

Ni Tasapainotettu
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UTP elektrodit korkealampoisten valuterdksien hitsauksia varten.

UTP-tunnus Hitsin analyysi MyoOntdraja Rpo2 Kayttoalue Toimitus- Virtalaji Hyvak-
Aine n:o. % Vetolujuus Rm muoto Polaarisuus symi-set
EN 1600 Venyma A Elektrodit Virran
DIN 8556 Loven iskusitkeys K, J x voimakkuus
DIN 1736* pituus (mm) A
UTP 3033 W
- C 0,5 > 500 N/mm?2 Emaksinen paallystetty elektrodi erittain Tasavirta
EZ3033 WB42 Si 1 > 700 N/mm?2 hiilipitoisia korkea kuumuutta kestévia (plusnapa)
E 3033 W B 20 + Mn 15 > 5% valuterdksia varten. Soveltuu identtisten 2,5 x 300
(vastaavuudessa) Cr 30 ja vastaavanlaisten korkea kuumuutta 3,2 x 350 50- 70
Ni 33 kestavien teollisuusuunien 4,0 x 400 70 -110
W 4,5 rakennuksessa kaytettavien valuterdksen 90 —- 140
kappaleiden liittamiseen seka
paallystykseen.
UTP 3545 Nb
- C 0,45 > 450 N/mm?2 Emaksinen paallystetty elektrodi erittain Tasavirta -
EZ3545Nb B 62 Si 1 > 600 N/mm?2 hiilipitoisia valuteraksia varten. (plusnapa)
E 3545 Nb B 20 + Mn 0,8 > 8% Identtisten ja vastaavanlaisten 2,5 x 300
(vastaavuudessa) Cr 35 korkeaseosteisten 35/45 krominikkel 3,2 x 350 70 - 90
Ni 45 korkealampdisten valettujen raaka- 4,0 x 350 90 -110
Nb 0,9 aineiden liittamiseen seka 100 — 140
rakentamiseen.
UTP 2949 W
(2.4879) C 0,45 > 480 N/mm?2 Emaksinen paallystetty elektrodi erittain Tasavirta -
- Si 1,1 > 650 N/mm?2 hiilipitoisia korkealdmpdisia valuteréksia (plusnapa)
EL-NiCr28wW=* Mn 1,2 > 5% varten. Vastaavanlaisten teollisuusuunien 2,5 x 300
(vastaavuudessa) Cr 29 rakennuksessa ja petrokemiallisten 3,2 x 350 70— 90
Ni 49 laitteistojen parannusputkissa kaytettavien 4,0 x 350 90 - 110
W 4,5 valuterasten yhteenliittdmiseen ja 100 - 140

paallystykseen.
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UTP elektrodit korkealampoisten valuterdksien hitsauksia varten.

UTP-tunnus Hitsin analyysi Myo6ntoraja Rpo2Kayttoalue Toimitus- Virtalaji ~ Hyvak-
Aine n:o. % Vetolujuus Rm muoto Polaarisuus  symi-
DIN 8556 Venyma A Elektrodit Virran set
DIN 1736* Loven iskusitkeys K, J x voimakkuus
pituus (mm) A
UTP 5048 Nb
(2.4680) C < 01 > 480 N/mm?2 Emaksinen paallystetty elektrodi 2,5 x 300 Tasavirta -
EL-NiCr50Nb* Si 0,6 > 650 N/mm?2 korkealampdisia valuteréksia 3,2 x 350 (plusnapa)
(vastaavuudessa) Mn 0,6 > 12% varten, identtisten ja 4,0 x 350
Cr 50 vastaavanlaisten, paaasiassa
Nb 15 teollisuusuunien rakennuksessa
kaytettavien valuterdksen-seosten
yhteenliittdmiseen ja
paallystykseen.
UTP 6202 Mo
- C <0,01 450 N/mm? DIN Aine n:o UNS 2,5 x 300 Tasavirta -
EL-NiM0o28Cr Si < 0,05 750 N/mm?2 NiMo29Cr 2.4600 10629 3,2 x 350 (plusnapa)
(vastaavuudessa) Mn< 1,0 30 % NiMo28 2.4617 10665
- Cr 05-15 > 80J 50-70
- Fe 2,0-5,0 70-90
Mo 26,0-30,0 Ni> 65
P < 0,02 S < 0,01 w, h s, q,U
UTP 6208 Mo
- C < 0,015 450 N/mm? DIN Aine n:o UNS 2,5 x 300 Tasavirta
EL-NiMo24Cr Si < 0,05 750 N/mm?2 NiMo24Cr 2.4604 10624 3,2 x 350 (plusnapa)
(vastaavuudessa) Mn< 1,0 30 %
- Cr 7,0-80 50J 50-70
- Fe 5-7 70-95
Mo 23-25 Ni> 62
P < 0,02 S 0,01 w, h,s, g, U
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UTP-suojakaasulangat (TIG ja MIG) kovapéaallehitsauksia varten. Nikkeliseokset.

UTP-tunnus Langan Mydntoraja Kayttbalue Toimitusmuoto
Rpo,
2
Aine n:o analyysi TIG MIG/ Hyvaksy
DIN 1736 % Vetolujuus Rm Perusraaka-aineet puikot MAG  miset
AWS A5.14 / A5.9 Venyma A 10001g kelat
Loven iskusitkeys K, dmm < mm
Kovuus
UTP A 80 Ni
2.4155 C < 0,02 > 300 N/mm? Kemiallisessa teollisuudessa kaytettavat instrumentit. Sopii 1,6 0,8* TUV
SG-NiTi4 Si < 0,3 > 500 N/mm?2 seuraavia perusraaka-aineita varten: 2,0 1,0 ABS
ER Ni-1 Mn 0,3 > 35% DIN Ainen:o UNS 2,4 1,2
Fe < 0,1 > 25517 Ni99.6 2.4060 3,2* 1,6*
Ti 3,3 LC-Ni99.6 2.4061 N02205
Ni Loput Ni99.2 2.4066 N02200
LC-Ni99 2.4068 N02202
UTP A80 M
2.4377 C < 0,02 > 300 N/mm?2 Kemiallisessa teollisuudessa kaytettavat instrumentit, 1,6 0,8* TUV
SG-NiCu30MnTi Si 0,3 > 500 N/mm?2 suolankeittolaitokset (meriveden hoyristimet) ja offshore- 2,0 1,0 ABS
ER NiCu-7 Mn 3,2 > 35% laitteet. 2,4 1,2 GL
Cu 29 > 150J DIN Ainen:o UNS 3,2* 1,6* C
Fe 1 NiCu30Fe 2.4360 N04400
Ti 2,4 NiCu30Al 2.4375 N05500
Ni Loput
UTP A 3127 LC
1.4563 C < 0,02 > 350 N/mm? Vastaavanlaisten ja erilaisten raaka-aineiden liitos- ja 1,6 1,0 TOV
SG—X1INiCrMoCu Si < 0,2 > 540 N/mm? paallehitsaukseen, esimerkiksi seuraavat aineet: 1.4550, 2,0 1,2
31274 Mn 15 > 30% 1.4505, 1.4506, 1.4539, 1.4563, 2.4858. 2,4
— Cr 27 > 80J
ER 383 Ni 31 Mo 3,5

Cu 1 Fe Loput
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UTP-suojakaasulangat (TIG ja MIG) kovapéaallehitsauksia varten. Nikkeliseokset.

UTP-tunnus Langan Myotoraja Kayttdalue Toimitusmuoto
Aine n:o analyysi TIG MIG/  Hyvaksymiset
DIN 1736 % Vetolujuus Perusraaka-aineet puikot MAG
AWS A5.14 Venyma A 1000 Ig kelat
Loven iskusitkeys K, @ mm @ mm
Kovuus
UTP A 4225**
2.4655 C < 0,02 > 360 N/mm?2 Kemiallisessa teollisuudessa kaytettavien 1,6 1,2 TUV
SG-NiCr27Mo Si < 03 > 560 N/mm?2 perusraaka-aineiden liitos- ja 2,0
- Mn 2,5 > 30% paallehitsaukseen. Sellaiset aineet ovat: 2,4
Cr 25,5 > 100J DIN Aine n:0. UNS
Ni 41 G-X7NiCrMoCuNb2520 1.4500
Mo 5 X1INiCrMoCuN25206 1.4529 NO08926
Cu 2 X1INiCrMoCuN25205 1.4539 NO08904
Fe Loput X1INiCrMoCuN31274 1.4563 NO08028
NiCr22Mo7Cu 2.4619 NO06985
NiCr21Mo 2.4858 NO08825
UTP A 068 HH
2.4806 C < 0,02 > 420 N/mm?2 Kemiallisessa teollisuudessa kaytettavat 1,6 0,8* TUV
SG-NiCr20Nb Si < 0,2 > 640 N/mmz2 instrumentit, petrokemiallisen teollisuuden 2,0 1,0 ABS
ER NiCr-3 Mn 3 > 35% laitteistot, ydinkoneen rakennuksessa 2,4 1,2 GL
Cr 20 > 200J kaytettava jaahdytys-teknologia. 3,2* 1,6* DNV
Fe 0,8 -196° C > 100J DIN Aine n:o UNS C
Nb 2,7 NiCrl5Fe 2.4816 NO6600 TUV/Wien
Ni Loput LC-NiCrl15Fe 2.4817 N10665
NiCr23Fe 2.4851 N06601
X10NICrAITi3220 1.4876 NO8800

X3CrNiN 18 10 1.6907.

** Naitd laatuja ei |I0ydy varastossa, voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP-suojakaasulangat (TIG ja MIG) kovapaallehitsauksia varten. Nikkeli.

UTP-tunnus Langan Myotoraja Rpo,2 Kayttbalue Toimitusmuoto  Hyvaksy
miset
Aine n:o analyysi TIG MIG/
DIN 1736 % Vetolujuus Rm Perusraaka-aineet puikot MAG
AWS A5.14 Venyma A 1000 Ig kelat
Loven iskusitkeys K, @ mm @ mm
Kovuus
UTP A 6222 Mo
2.4831 C < 0,02 > 420 N/mm?2  Kemiallisen teollisuuden laitteistoissa ja 1,6 0,8* TUV
SG-NiCr21Mo9Nb Si < 0,2 > 720 N/mm?2  sailidissa kaytettavien kovien ja erittain hyvin 2,0 1,0 GL
ER NiCrMo-3 Cr 22 > 30% korroosiota kestavien vastaavanlaisten 2,4 1,2 DNV
Mo 9 > 100J nikkeliseosten, erityisesti NiCr 21 Mo 9 Nb 3,2* 1,6* C
Nb 3,5 -196°C > 851 litos- ja paallehitsaukseen, seka
Fe 1 teréksien, jossa on 9 % nikkelia,
Ni  Loput hitsaukseen. Hyvin lAmmonkestava.
DIN Aine n:0.UNS
X1INiCrMoCuN25206 1.4529N08926
X1INiCrMoCuN25205 1.4539N08904
NiCr21Mo 2.4858N08825
NiCr22Mo9Nb 2.4856N06625
UTP A 6170 Co
2.4627 C 0,06 > 450 N/mm? DIN Ainen:o UNS 1,6 1,0 TOV
SG-NiCr22Col12Mo Si < 0,3 > 750 N/mm2 X5NICrAITi3120 1.4958 N08810 2,0 1,2
ER NiCrCoMo-1 Cr 22 >  30% X8NICrAITi3221 1.4959 N08811 2,4
Mo 8,5 > 120J NiCr23Col2Mo  2.4663 N06617
Fe 1
Co 115 Al
1

Ti 0,4 Ni Loput
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UTP-suojakaasulangat (TIG ja MIG) kovapéaallehitsauksia varten. Nikkeli.

UTP-tunnus Myotoraja Rp2  Kayttoalue Toimitusmuoto Hyvak-
symiset
Aine n:o TIG MIG/
DIN 1736 Vetolujuus Rm Perusraaka-aineet puikot MAG
ISO Venyma A 1000 lg kelat
AWS A5.14 Loven iskusitkeys K, dmm < mm
Kovuus
UTP A 703
2.4615 > 480 N/mm?2 Kemiallisessa teollisuudessa 2,0 1,2  TOV
SG-NiMo27 > 750 N/mm?2 kaytettavia laitteistoja varten. 2,4*
ER NiMo-7 > 25% DIN Aine n:o UNS
Fe < 2.0 > 801J NiMo28 2.4617 N 10665

UTP A 6202 Mo
2.4701 < Ni > 65 > 450 N/mm?2 DIN Aine n:o UNS 2,0 1,2 -
SG—NiMo28Cr < Mo  26,0-30,0 > 750 N/mmz? NiMo29Cr 2.4600 10629 2,4
- < P < 0,02 > 30% NiMo28 2.4617 10665

S < 0,01 > 80J
UTP A 6208 Mo
2.4702 Fe 5-7 > 450 N/mm2 DIN Aine n:o UNS 2,0 1,2 -
SG—-NiMo24Cr8Fe Ni > 62 > 750 N/mm2 NiMo24Cr 2.4604 10624 2,4
- P < 0,02 > 30 %

S 0,01 > 80J
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UTP-suojakaasulangat (TIG ja MIG) kovapéaallehitsauksia varten. Nikkeli.

UTP-tunnus Langan Myétéraja Kayttdalue Toimitusmuoto Hyvak-
R, symiset
0,2
Aine n:o. analyysi TIG MIG/
DIN 1736/8556 % Vetolujuus Rm Perusraaka-aineet puikot MAG
ISO Venyma A 1000 Ig kelat
AWS A5.14 Loven iskusitkeys K, @ mmJ mm
Kovuus
UTP A 704
2.4611 C < 0,01 > 400 N/mmg? Kemiallisessa teollisuudessa kaytettavien vastaavanlaisten terasten, kuten 1,6 12* TUV
SG-NiMo16Crl16Ti Si < 0,1 > 700 N/mmg? esimerkiksi aineet: 2.4610 ja 2.4819, litos- ja paéllehitsaukseen seka nédiden 2,0 C
ER NiCrMo-7 Cr 16 > 30% aineiden liittdmiseen korkea- ja matalaseosteisten terasten kanssa. Antaa 2,4
Mo 16 > 90J hyvan korroosionkestéavyyden pelkistéavassa ja hapettavassa valiaineessa.
Fe< 15 DIN Ainen:o UNS
Ni Loput NiMo16Cr16Ti 2.4610 N 06455
NiMo16Cr15W 2.4819 N 10276
UTP A 776
2.4886 C < 0,01 > 450 N/mm? Vastaavanlaisten perusaineiden, kuten esimerkiksi aine n:0 2.4819 1,6 1,0 TUV
SG-NiMol6Crl6W Si < 0,1 > 750 N/mmz2 litoshitsaukseen sek& matalaseosteisten terasten paallehitsaukseen. 2,0 1,2 C
ER NiCrMo-4 Cr 16 Mo 16 > 30% Antaa erittéin hyvan suojan rikkihappoja vastaan, joita esiintyy korkeiden 2,4
w 3,5 Fe 6 > 90J kloridipitoisuuksien yhteydessa.
\Y 0,2 Ni Loput DIN Ainen:o UNS
NiMo16Cr15W 2.4819 N10276
UTP A 759
2.4607 C < 0,01 > 450 N/mmg? Kemiallisessa teollisuudessa kaytettavissa laitteistoissa, rikkihapon 1,6 0,8+ TUV
SG-NiCr23Mo16 Si 0,1 > 720 N/mmg2 poistolaitteissa ja offshore-laitteissa. 1,0
ER NiCrMo-13 Cr 225 > 35% DIN Ainen:o UNS 1,2
Mo 15,5 > 100J NiCr21Mo14W 2.4602 N06022 1,6*
Fe< 1 NiCr23Mo16Al 2.4605 N06059
Ni Loput NiM0o16Cr16Ti 2.4610 N06455
NiMo16Cr15W 2.4819 N10276
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UTP-suojakaasulangat (TIG ja MIG) kovapéaallehitsauksia varten. Nikkeliseokset.

UTP-tunnus Langan Mydtdraja Rpo2 Kayttoalue Toimitusmuoto Hyvak-
symiset
Aine n:o analyysi TIG MIG/
DIN 1736 % Vetolujuus Rm Perusraaka-aineet puikot MAG
Venyma A 1000 Ig kelat
Loven iskusitkeys K, @ mm @ mm
Kovuus
UTP A 6225 Al
2.4649 C 0,2 500 N/mm? Erittéain nikkelipitoinen hitsauslanka hyvin 1,6 1,2 -
SG NiCr25FeAl Si 0,5 720 N/mm? lampda kestavia seoksia varten, joita 2,0
- Mn 0,1 25 % kaytettdan vastaavanlaisten seosten liitos- 2,4
- Cr 25 50J ja paallehitsaukseen, kuten esimerkiksi:
Ni Loput 4633 (Nicrofeeri 6025HT), 2.4851
(Nicrofeeri 6023). Hyvat
Al 2,0 paineenvasymisen ominaisuudet ja hyva
Ti 0,15 kesto hiilin rikastuttamista seka
Y 0,08 hapettumista vastaan.
Zr 0,05
Fe 10
UTP A 3545 Nb
- C 0,45 450 N/mm? Erittéain nikkelipitoinen hitsauslanka 2,4 1,2
Si 15 650 N/mm2 vastaavanlaisten hyvin [ampda kestavien 3,2 1,6*
SGX45 NiCrNb 4535  Mn 0,8 8 % valuterasten (putket ja muut valetut osat)
Cr 35 liitos- ja paéllehitsaukseen. Uudistavia
Ni 45 uuneja varten kayttdlampdotiloissa aina
Nb 1,0 +1175°C saakka. Hyvét
Ti 0,1 paineenvasymisen ominaisuudet ja hyva
Zr 0,05 kesto hiilin rikastuttamista seka
Fe Loput hapettumista vastaan.
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UTP-suojakaasulangat (TIG ja MIG) kovapaallehitsauksia varten

. Lammodnkestavat terakset.

UTP-tunnus Langan Myotoraja Rpo.  Kayttoalue Toimitusmuoto Hyvak-
symiset
Aine n:o analyysi TIG MIG/
En 12072 % Vetolujuus Rm Perusraaka-aineet puikot MAG
DIN 8556 Venyma A 1000 Ig kelat
AWS A5.9 Loven iskusitkeys K, & mm @ mm
Kovuus
UTP A 6804
1.4820 C 0,08 520 N/mm? Vastaavanlaisten lammonkestavien 2,4 1,2 -
G(W) 25 4 Si Si 0,9 700 N/mm?2 terasten liitos- ja paallehitsaukseen, 3,2
SGX12 CrNi 25 4 Mn 1,3 20 % kaytettaan paaasiallisesti pelkistavien
- Cr 255 50J ja hapettavien palamiskaasujen
Ni 4 - yhteydessa. Lammonkestava aina
1100°C:een saakka. Esimerkiksi:
1.4713, 1.4724, 1.4742, 1.4762,
1.4823.
UTP A 6820
~1.4302 C 0,05 400 N/mm?2 Lammonkestavien krominikkeliterdsten 2,0 1,2 -
G(W)199H Si 0,6 580 N/mm?2 ja valuterasten liitos- ja 2,4
SGX5CrNi 199 Mn 15 35 % paallehitsaukseen. Hitsilla on saadelty
ER 308 H Cr 20 70J delta ferriitti ja taten sita voi kayttaa
Ni 9,5 - kayttélampaotiloissa aina 700°C saakka
seuraavien perusaineiden yhteydessa:
1.4541, 1.4550, 1.4948, 1.4949.
UTP A 6824
~1.4829 C 0,09 480 N/mm? Vastaavanlaisten austeniittisten 2,0 1,2 -
G(W) 22 12 H Si Si 0,9 620 N/mm?2 terasten liitos- ja paallehitsaukseen, 2,4
SGX12 CrNi 22 12 Mn 1,5 30 % paaasiallisesti hapettavien
~ER 309 (Si) Cr 23 70J typpipitoisten ja vahan happea
Ni 12,5 - siséltavien kaasujen yhteydessa.

Lammonkestava aina 1100° C saakka.
Esimerkiksi aineet:1.4828, 1.4826
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UTP-suojakaasulangat (TIG ja MIG) kovapéaallehitsauksia varten. Lammao&nkestavat terakset ja

valuterakset.

UTP-tunnus Langan Myotoraja Rpo Kayttoalue Toimitusmuoto Hyvak-
symiset
Aine n:o. analyysi TIG MIG/
EN 12072 % Vetolujuus Rm Perusraaka-aineet puikot MAG
DIN 8556 Venyma A 10001g kelat
ISO Loven iskusitkeys K, dmm < mm
AWS A5.9 Kovuus
UTP AG8H
1.4842 C 0,12 400 N/mm? Vastaavanlaisten taysausteniittisten 1,6 1,0 -
G(W) 25 20 Si 0,9 650 N/mm? lammonkestavien terdsten liitos- ja 2,0 1,2
SGX12 CrNi 25 20 Mn 3,2 30 % paallehitsaukseen, erityisesti typpipitoisten 2,4
- Cr 25 60 J kaasujen yhteydessa. Lammonkestava aina 3,2*
~ER 310 Ni 21 +1200° C saakka.
Perusraaka-aineet: 1.4713, 1.4742, 1.4762,
1.4841, 1.4845, 1.4846, 1.4849.
UTP A 2535 Nb
1.4853 C 0,4 480 N/mm?2 Kaytettaan petrokemiallisessa 2,0 1,2 TOUV Wien
G(W) Z2535Nb Si 1,0 680 N/mm?2 teollisuudessa keskipakoisten valuputkien 2,4 C
SGX40 NiCrNb 3525 Mn 1,7 15 % hitsaukseen. Kayttélampdatilat aina 1200° C 3,2
- Cr 255 - saakka.
- Ni 35,5 Nb 1,3 - Perusraaka-aineet : 1.4837, 1.4848, 1.4849,
1.4852, 1.4853
UTP A 2133 Mn
~1.4850 C 0,12 400 N/mm?2 Taysausteniittinen GTAW puikko 2,0 1,2 TOUV Wien
G(W) Z 2132 Nb Si 0,3 600 N/mm?2 korkeaseosteisia teraksia varten. 2,4
SGX15 NiCrNb 3221 Mn 4,5 25 % Paaasiallinen kaytttmahdollisuus 16ytyy 3,2
- Cr 21 70J petrokemiallisessa teollisuudessa kaytettavien
- Ni 33 - keskipakoisten valuputkien pohjahitsauksessa
Nb 1,2 kayttolampatiloissa aina 1050° C saakka.

Perusraaka-aineet: 1.4859, 1.4876, 1.4861,
1.4958

78



UTP-suojakaasulangat ja nauhat jauhekaarihitsaukseen. Nikkeliseokset.

Jauhekaarihitsaukset ovat erittain kaytanndllisia. Silti voi suositella nikkeliseosten jauhekaarihitsauksia vain rajoitetusti. Mahdollisimman
vahaisen lAammonmuodostumisen séilyttamiseksi pitda kayttaa lapimitaltaan vain suhteellisen pienid lankoja. Jauhekaarihitsauksia tai

sahkojauhepaallystysta kaytettddn niiden hyvan laadun ja korkean sakkamaaran takia kemiallisessa ja petrokemiallisessa teollisuudessa
instrumenttien paallystykseen seka ydinreaktoriteollisuudessa.

UTP tunnus Hitsin analyysi %  Kayttoalue Langat Juoksutteen-jauhe
Aine n:o. nauhat
DIN 1736 Perusraaka-aineet < mm
ISO — Koko
AWS A5.14
UTP UP 068 HH
2.4806 C < 0,03 Paallystykseen reaktoriteollisuudessa. 1,6;20; 24 UP -juoksutteet
UP-NiCr20Nb Si < 0,2 Vastaavanlaisten raaka-aineiden liittAmiseen seka 50-01
- Mn 3 matalaseosteisten aineiden ja ruostumattomien UP -juoksutteet
ER NiCr-3 Cr 20 terasten liitoshitsaukseen. 0,5 x 30; 50-02
Fe < 15 DIN Aine n:o UNS 0,5 x 60 UP -juoksutteet
Cu 2,6 NiCrl5Fe 2.4816  NO06600 50-01
Ni Loput LC-NiCrl15Fe 2.4817 N10665 UP -juoksutteet
NiCr23Fe 2.4851 NO06601 50-02
X10NICrAITi 32 20 1.4876  N08800 ES -juoksutteet
NiCr
UTP UP 6222 Mo C < 0,08 Petrokemiallisessa teollisuudessa kaytettavien seka UP- juoksutteet
24831 Si < 0,3 offshore-laitteiten péaallehitsaukseen. 1,6:2,0: 2.4 50-02
UP-NiCr21Mo9Nb Mn < 0,5 Korroosionkestévien nikkeliseosten ja kylmasitkeiden UP- juoksutteet
_ Cr 22 nikkeliterasten liitoshitsaukseen. 50-08
ER NiCrMo-3 Mo 9 DIN Aine n:o UNS 0,5 x 30: UP- juoksutteet
Fe < 2 XINICrMoCuN 25206 1.4529 N08926 0,5 X 60 50-02
Nb 3,5 XINICrMoCuN 25205 1.4539 NO08904 ES -juoksutteet
Ni Loput NiCr21Mo 2.4858  N08825 NiCr
NiCr22Mo9Nb 2.4856  N06625
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UTP-suojakaasulangat ja nauhat jauhekaarihitsaukseen. Nikkeliseokset.

UTP tunnus Hitsin analyysi % Kayttbalue Langat Juoksutteen-jauhe
Aine n:o. Nauhat
DIN 1736 Perusraaka-aineet @ mm
ISO — koko
AWS A5.14
UTP UP 6170 Co
2.4627 C 0,06 Kaytettaén petrokemiallisessa teollisuudessa 1,6;2,0; 2,4 UP -juoksutteet
UP-NiCr22Co12Mo Si < 03 hoyryturpiinien, polttokammioiden yhteydessa. 50-08
- Mn < 0,5 DIN Ainen:o. UNS
ER NiCrCoMo-1 Cr 22 X5NICrAITi 31 20 1.4958 NO08810 UP -juoksutteet
Mo 8,5 NiCr23Co12Mo 2.4663 N06617 50-06
Fe 1
Co 11
Al 1
Ti 0,4
Ni Loput
UTP UP 6225 Al
2.4649 C 0,2 Erittain nikkelipitoinen hitsauslanka hyvin ; 1,6 UP -juoksutteet
UP NiCr25FeAl Si 0,5 [Ammaonkestavia seoksia varten, vastaavanlaisten | 50-11
- Mn 0,1 seosten hitsaukseen, kuten esimerkiksi:.4633 (
- Cr 25 (Nicrofeeri 6025HT), 2.4851 (Nicrofeeri 6023). Hyvat
Ni Loput paineenvasymisen ominaisuudet ja hyva kesto hiilin .
Al 2,0 rikastuttamista seka hapettumista vastaan. ,
Ti 0,15 (
Y 0,08 ‘
Zr 0,05 :
Fe 10 ‘
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UTP-suojakaasulangat ja nauhat jauhekaarihitsaukseen. Nikkeliseokset.

UTP tunnus Hitsin analyysi % Kayttbalue Langat Juoksutteen
-jauhe
Aine n:o. Nauhat
DIN 1736 Perusraaka-aineet & mm
ISO — koko
AWS A5.14
UTP UP 704
2.4611 C < 0,01 Mo 16 Kaytettaan kemiallisessa teollisuudessa koneiden  1,6; 2,0; 2,4 UP -
UP-NiMo16Cr16Ti Si < 0,1 Fe < 2 rakennukseen seka rikki-poistolaitteissa. juoksutteet
- Mn < 0,7 Ni Loput DIN Aine n:o. UNS 50-05
ER NiCrMo-7 Cr 16 NiMo16Cr16Ti 2.4610 N06455 0,5 x 60
NiMo16Cr15W 2.4819 N10276 ES -
juoksutteet
NiCr
UTP UP 776
2.4886 C < 0,01 Kaytettaan kemiallisessa teollisuudessa koneiden  1,6; 2,0; 2,4 UP -
UP-NiMo16Cr16W Si < 01 rakennukseen sekad ymparistotekniikassa, juoksutteet
ER NiCrMo-4 Mn < 0,5 nestemaisen kaasun sailidissa. 50-05
Cr 16
Mo 16 DIN Aine n:o. UNS ES -
Fe 6 NiMo16Cr15W 2.4819 N10276 juoksutteet
w 3,5 Ni Loput X8Ni9 1.5662 K81340 NiCr
UTP UP 759
2.4607 C < 0,01 Kaytettaan kemiallisessa teollisuudessa koneiden  1,6; 2,0 UP -
UP-NiCr23Mo16 Si < 01 rakennukseen seka rikki-poistolaitteissa ja offshore- juoksutteet
- Mn < 0,5 teollisuudessa. 0,5 x 60 50-05
- Cr 22,5 DIN Aine n:o. UNS
Mo 15,5 NiCr21Mo14W 2.4602 N06022 ES -
Fe < 1,0 NiCr23Mo16Al 2.4605 NO06059 juoksutteet
Ni Loput NiMo16Cr16Ti 2.4610 N06455 NiCr
NiMo16Cr15W 2.4819 N10276
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UTP-suojakaasulangat ja nauhat jauhekaarihitsaukseen. Nikkeliseokset.

UTP-tunnus

Aine n:o.
DIN 1736
ISO —
AWS A5.14

Hitsin analyysi %  Kayttdalue

Perusraaka-aineet

Langat

Nauhat

g mm
koko

Juoksutteen-jauhe

UTP UP 80 M

2.4377

UP-NiCu30MnTi

ER NiCu-7

Kaytettaan kemiallisessa teollisuudessa koneiden
rakennukseen seka suolankeittolaitoksissa
(meriveden hdyrystimissd) ja offshore-
teollisuudessa.

Aine n:o.
NiCu30Fe

0,5 x 30;
0,5 x 60

UP -juoksutteet
50-04

UP -juoksutteet
50-04
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UTP 8

Normi

:DIN 8573
ISO 1071

: E Ni-BG 12
: ENi

Emaksinen harmaavalu-
kylmahitsauselektrodi. Yleisesti kayt-
tokelpoinen.

Kayttdalue

UTP 8 elektrodi soveltuu harmaa- ja adusoidun valun seka terasvalun kylmahitsaukseen ja néi-
den perusraaka-aineiden yhdistamiseen terdksen, kuparin ja kupariseosten kanssa, erityisesti
niiden aineiden korjaukseen ja huoltoon.

Hitsausominaisuudet

UTP 8 elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet. Helposti valvottava juoksu mahdollistaa
roiskeettoman hitsauksen kaikissa hitsausasennoissa sek& minimaalisen virranvoimakkuuden
kayton. Hitsi ja hitsin raja-alueet ovat viilattavia ja ilman reunahaavoja. Soveltuu erittain hyvin yh-
teishitsaukseen erilaisten ferronikkeli UTP 86 FN tyyppien kanssa ( levitys UTP 8 elektrodilla ja
tayte UTP 86 FN elektrodilla).

Hitsin mekaaniset arvot Hitsin analyysi %

Myontoraja Kovuus C Fe Ni
N/mm?2 HB 1,2 0,5 Loput
noin 220 noin 180

Hitsausohjeet

Riippuen seinamé&n paksuudesta, tyostetddn U- tai kaksois- U-railo. Hitsauskalvo pitd& poistaa
molemmilta hitsausalueen reunoilta. Elektrodi asetettaan jyrkkaan kulmaan ja valokaari pidetaan
lyhyend. Kéaytettddn enintdén elektrodiytimen kaksinkertaisen lapimitan suuruista likkumavaraa.
Ylikuumenemisen valttamiseksi ei saa palkoja hitsata pitemmaéksi kuin 10 kertaa elektrodin lapi-
mitta. Hitsauskuona poistetaan valittbmasti ja kuumaa hitsiainetta vasaroidaan varovaisesti. Va-
lokaari sytytetddn uudelleen jo valmiista hitsista, eiké koskaan perusaineesta.

Virtalaji: tasavirta (miinusnapa) tai vaihtovirta

Yy ) S

Hitsausasennot;: ESI]
w h s q u

Virran saato :

Elektrodit dmmxL [2,0x250* |25%x300 [3,2x300 |4,0x400
Virran voi- A 40 - 60 60 — 80 80 -100 110 — 140
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset: DB No. 62.138.01, OBB
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UTP 83 FN Normi: DIN 8573 : E NiFe-1BG23

o : . ISO 1071 : E NiFe
Emaksinen harmaavalu ferronikkeli AWS A5.15 : E NiFe-Cl

elektrodi parannetulla hitsausnopeu-
della. Riittoisuus115 %.

Kayttbalue

UTP 83 FN elektrodi soveltuu kaikkien markkinoilta 16ytyvien valurautojen liitos- ja p&allehitsauk-
seen, esimerkiksi lamelli harmaavaluraudan ja sitkoraudan, adusoitun valun ja niiden aineiden
yhdistdmiseen terdksiin seka valuteraksiin.

Elektrodia kaytettaan erityisesti silloin, kun vaaditaan hitsiaineen korkeita arvoja.

Hitsaus-ominaisuudet

UTP 83 FN elektrodilla on erinomaiset palamisominaisuudet ja helposti hallittavan sulan ansiosta
roiskeeton ja huomattavan nopea hitsitulos. Hitsi on erittéin sardileméatén ja vahva, seka sita voi-
daan tyostaa leikkaavilla tyokaluilla.

Kovuus noin 190 HB

Hitsin analyysi %

C Ni Fe
1,3 52 Loput

Hitsausohjeet

Hitsausalue pitaa puhdistaa ja poistaa perusaineen pinta seka kaikki epapuhtaudet. Hitsataan
kayttamalla vahaista virranvoimakkuuden arvoa ja lyhyella valokaarella. Vaikeasti hitsattavissa
kohdissa jannityksen pienentamiseksi pitaa vasaroida hitsid ja vahentaa lammaonsyottoa kaytta-
malla lyhyita palkoja.

Virtalaji: tasavirta (miinusnapa) tai vaihtovirta E %

Hitsausasennot:
w h

Virran saato :

Elektrodit mmxL [25x250 [3,2x300 [4,0x400

Virran voi- A 50-70 70 —-100 100 - 130
makkuus

Hyvaksymiset: OBB
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UTP 85 FN Normi : DIN 8573 : E NiFe-1BG23

ISO 1071 : E NiFe
Emaéksinen harmaavalu ferronikke- AWS A5.15 E NiFe-ClI
lielektrodi, hyva hitsausnopeus.

Kayttbalue

UTP 85 FN elektrodi soveltuu kaikenlaisten valuterdksien, erityisesti sitkoraudan (GGG 38-60)
litos- ja paéllehitsaukseen, seka niiden aineiden liittimiseen valurautaan ja teraksiin.

Hitsausominaisuudet

UTP 85 FN elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet, tasainen sula, huomattavan nopea
hitsitulos ja sileat hitsaussaumat. Erittéin kaytadnnollinen sitkoraudan valuosien rakennus- ja tuo-
tantohitsauksessa. Virtakestavyytta vahvistaa kaksoismetallin ydin.

Hitsin mekaaniset arvot

Vetolujuus Kovuus
N/mm? HB
noin 320 noin 200

Hitsin analyysi %

C Ni Fe
1,2 54 Loput

Hitsausohjeet

Ennen hitsausta pitdd poistaa hitsausalueelta perusaineen pinta. Pida elektrodia jyrkassa kul-
massa ja valokaari lyhyena. Hitsataan — jos tarpeellista, erittdin vahaisella levityksella. Jannityk-
sen vahentamiseksi on hitsia kuonan poiston jalkeen vasaroitava. Valta ylikuumentumista.

Virtalaji: tasavirta (miinusnapa) tai vaihtovirta Hitsausasennot : E
w h

Virran saato :

Elektrodit dgmmxL [25x300 ([3,2x350 (4,0x400
Virran voi- A 50-70 70 —-100 100 - 130
makkuus
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: DIN 8573 : E NiFe-1BG12
ISO 1071 : E NiFe
AWS A5.15 : E NiFe-ClI

i UTP86FN
Emaksinen harmaavalu ferronikke-

lielektrodi, jolla on korkeat mekaaniset

arvot.

Kayttbalue

UTP 86 FN elektrodi soveltuu lamelli raaka- eli harmaavalu terdksien GG 10 - GG 40, sitkoraudan
(erittain tukeva valurauta) GGG 40 - GGG 70 ja adusoidun valun GTS 35 - GTS 65 liitos- ja paallehit-
saukseen seka niiden aineiden liittdmiseen keskenaéan ja terdksiin tai valuterdksiin. Kaytettaan ylei-
sesti rakennus- ja tuotantohitsaukseen.

Hitsausominaisuudet

UTP 86 FN elektrodilla on erinomaiset levitysominaisuudet valuteraksille. Elektrodilla on tasainen
valokaari ja se antaa harvinaisen siledn hitsisauman, ilman uurteita. Soveltuu erityisesti pienahitsei-
hin, jolloin saavutetaan toivottu hitsisauma (esimerkiksi hitsatessa GGG-laipoja tai GGG-putkijohtojen
uurteita). Virtakestavyytta ja sulamisominaisuuksia vahvistaa kaksoismetallin ydin. Hitsi on tasainen
ja erittain sardilematon seka sita voidaan helposti tydstaa leikkaavilla tydkaluilla.

Hitsin mekaaniset arvot

Myontoraja Vetolujuus Venyma Kovuus Hitsin analyysi %
Rpo,2 Rm As :
N/mm?2 N/mm?2 % HB C Fe Ni
> 340 > 500 > 18 noin: 220 1.2 45,0 Loput

Hitsausohjeet
UTP 86 FN elektrodia on mieluiten hitsattava tasavirralla (miinusnapa) tai vaihtovirralla. Tasavirralla
hitsattaessa (miinusnapa) tulee tunkeutumisalueesta syva (edullista pienahitsin yhteydessa). Asema-
hitsaukseen on helpompi kayttaa vaihtovirtaa. Ennen hitsausta on perusaineen pinta poistettava.
Elektrodia pidetaan jyrkassa kulmassa lyhyell& valokaarella. Hitsatessa herkasti sarkyvid valuteras-
laatuja, voi hitsia jAnnityksen poistamiseksi vasaroida.

Hitsausasennot : @ E m
] q u

Virtalaji: tasavirta (miinusnapa) tai vaihtovirta.

Virran saato:

Elektrodit & mm x L 25x300 |3,2x350 [4,0x400
Virran voi- A 65 - 80 90 - 110 100 - 130
makkuus

Hyvaksymiset: DB n:o. 62.138.05
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UTP elektrodit valuteréksien liitos- ja paallehitsaukseen.

UTP-tunnus Hitsin analyysi Vetolujuus Rpo2 Kayttéalue Toimitus-  Virtalaji
DIN 8573 Kovuus muoto
ISO 1071 % Perusraaka-aineet Elektrodit
J x
pituus (mm)
UTP8C
E Ni-BG 2 2 C 0,9 noin. 220 N/mmg2 UTP 8 C elektrodi soveltuu kaikkien kayttssa olevien 2,0 x 250 tasavirta
E Ni Fe 1,5 noin. 180 HB valuteraslaatujen liitos- ja paallehitsaukseen, kuten 2,5x300 (miinus-
Ni Loput esimerkiksi raaka- eli harmaavalurauta GG 10 - GG 40, 3,2x 300 napa) tai
mukaan lukien seoslaadut — sitkorauta GGG 38 - GGG 4,0 x 400  vaihto-
60, seké kaikki adusoidut valut. Se sopii my6s rakennus- virta
ja korjaushitseihin.
UTP 88 H
E Ni-BG 32 C 0,8 400 N/mm?2 UTP 88 H elektrodi soveltuu ennen kaikkea putkijohtojen 2,0 x 250 tasavirta
E Ni Mn 0,7 noin.. 180 HB onteloiden tayttamiseen ja kuluneiden raaka- eli 2,5%x300 (miinus-
Fe 20 harmaavalu tydkappaleiden korjaukseen, sek& huonosti 3,2 x 300 napa) tai
Cu 20 Oljytettyjen valuteraksen osien liitoshitsauksen alle 4,0 x 400  vaihto-
Ni Loput pohjakerrokseksi. Se on erittain kaytanndllinen sen virta
tehokkuutensa ja helpon sovelluksensa ansiosta.
UTP 8 NC
ENi-BG 12 C 1,0 noin. 220 N/mmg2 Adusoidun valun ja valuterédksien kylmahitsaukseen seka 2,5 x 300 tasavirta
E Ni Fe 1,0 noin. 180 HB niiden raaka-aineiden yhdistamiseen terdksen, kuparinja 3,2 x 300  (miinus-
Ni Loput kupariseosten kanssa, erityisesti korjaus- ja 4,0 x 400 napa) tai
huoltotarkoituksiin. vaihto-
virta
UTP 888
E Ni-BG 2 2 C 0,8 noin. 220 N/mm? Puhdas nikkeli-elektrodi valuteréksien yleista 2,5x 300 tasavirta
E Ni Fe 0,5 noin. 180 HB korjaustyoté varten. Erityisen sopiva levityskerroksiksi, 3,2x300 (miinus-
Ni Loput sekoittamiseksi perusaineen kanssa. 4,0 x 400 napa) tai
vaihto-

virta
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UTP elektrodit valuteraksien liitos- ja paallehitsaukseen.

UTP-tunnus Hitsin analyysi  Vetolujuus Rpo2 Kayttoalue Toimitus-  Virtalaji
DIN 8573 Kovuus muoto
ISO 1071 % Elektrodit
AWS A5.15 g x
pituus (mm)
UTP 8 Ko
E NiCu-BG 12 C 0,8 noin. 200 N/mm?2 Raaka- eli harmaavalu ja adusoidun valun seka 2,5x295 tasavirta
E NiCu-2 Fe 1,0 noin. 160 HB valuteraksien liitos- ja paallehitsaukseen. TAmén 3,2x 295  (miinus-
~E NiCu-B Cu 30 elektrodin hyvat hitsausominaisuudet tekevat siita ennen 4,0 x 345 napa) tai
Ni Loput kaikkea sopivan vastavalettujen hitsien valuvirheiden vaihto-
korjaukseen. virta
UTP 84 FN
E Ni-BG 2 2 C 1,1 noin. 230 N/mm?2 Kaikkien markkinoilla olevien valuteraslaatujen 2,0x 250 tasavirta
E Ni Fe 8,0 noin. 180 HB kylmahitsaukseen seka valuterédksen liittamiseen 2,5x300 (miinus-
E Ni-Cl Cu 05 terdksen kanssa. Erityisesti sopiva kovan valuteraksen 3,2x 300 napa) tai
Ni Loput hitsaukseen. UTP 84 FN elektrodia voidaan kayttaa vaihto-
mydskin yhdistelmahitsaukseen yhdessa UTP 8 virta
elektrodin kansa. Helppo hitsattavuus oljyisilla
valupinnoilla.
UTP 81
E Fe-1 C 0,15 - UTP 81 elektrodia kaytettaan erityisesti vaikeasti 2,5x 300 tasavirta
E Fe Si 0,8 noin. 350 HB hitsattavan valuraudan yhteydessa, kuten palaneet ja 3,2 x 300 (plus-
~E St Mn 0,8 virheelliset valut, sekd saumojen sivuraiteiden 4,0 x 400 napa) tai
levittamiseen. UTP 81 hitsi on ruostuva. Hitsiliitosta voi vaihto-
tyostaa vain hiomalla. UTP 81 elektrodi sopii kulutusta virta
kestavien massiivisten valujen rakentamiseen.
UTP 807
E Fe-2 C 0,05 - Fe-pohjainen, emaksinen elektrodi valuteraksien 2,5x 350 tasavirta
- Si 0,4 noin: 250 HB kylméahitsaukseen. Erittdin tukevan valuraudan ja 3,2 x 350 (plus-
- Mn 0,4 grafiittihiutaleita siséltdvan raaka- eli harmaavaluraudan 4,0 x 450 napa)

V 10,0

tuottamiseen ja korjaukseen. Viilattavat hitsausalueet.
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UTP elektrodit valuteréksien liitos- ja paallehitsaukseen.

UTP-tunnus Hitsin analyysi  Vetolujuus Rpo2 Kayttoalue Toimitus- Virtalaji
DIN 8573 Kovuus muoto
ISO 1071 % Elektrodit
AWS A5.15 B x
pituus (mm)
UTP 5D
E FeC-G-BG 40 C 3,0 - Emaksinen valuterdksen elektrodi valuraudan 3,2 x 350 tasavirta
- Si 3,0 noin: 220 HB (erittain tukevan valuraudan) 4,0 x 450 (miinus-napa)
E CI-B Mn 04 lAmpokasittelyn jalkeen kuumahitsaukseen. Yleisesti soveltuva. 5,0 x 450 tai vaihto-
Rakenne- ja variyhtalaisyys perusaineen virta
kanssa saavutetaan lampokasittelyn avulla.
UTPS5E
E FeC-1-BG 40 C 3,3 - Emaksinen paallystetty elektrodi valuraudan 6,0 x 450 tasavirta
- Si 3,0 noin: 180 HB kuumahitsaukseen. Vari- ja 8,0 x 450 (miinus-napa)
E Cl Mn 0,5 rakenneyhtalaisyys perusaineen kanssa. 10,0 x 450 tai vaihto-

virta

89



UTP A 8051Ti

Normi : DIN 8573 : MSG NiFe-2

Ferronikkeli MIG lanka valute-
raksien liitos- ja paallehitsauk-
seen.

UTP A 8051 Ti on erityisesti sopiva ferriittisten ja austeniittisten sitkorautojen MIG/MAG hitsauk-
seen seka niiden liittdmisen seostamattomiin ja korkeaseosteisiin teraksiin, kupari- ja nikkeliseok-
siin. Harmaavalurautojen rakennukset ovat myods sen avulla mahdolliset. Soveltuu erityisesti
muovattavien keskipakovalettujen putkien rakennushitseihin, esimerkiksi hammas- ja laippaliitok-
siin, asennuskalustoihin, pumppuihin ja korroosionkestaviin paallystyksiin. Hitsi on luja, saréton ja
leikkaavilla tydkaluilla helposti tydstettavissa.

Puhtaan hitsin mekaaniset arvot

Myontoraja Vetolujuus Venyma Kovuus
Rpo,2 Rm As
N/mm?2 N/mm?2 % HB
> 300 > 500 > 25 Noin: 200
Hitsin analyysi %
C Ni Fe Ti
0,1 55 Loput +

Hitsausohjeet

Hitsausalue kiillotettaan metallikirkkaaksi. Massiiviset valukappaleet esikuumennetaan lampdétiloi-
hin 150° — 250° C saakka. Hitsataan mieluiten MIG-pulssi valokaarella, vahentddkseen sekoittu-
mista perusaineen kanssa.

Suositetut parametrit MIG/MAG hitsaukseen

Lanka & Hitsausvirtalaji Hitsausjannite
mm A \%
1,2 140 — 180 25 -30
Suojakaasu: Argooni, M12 (Ar + 2,5 % CO,) 18 — 20 I/min.
Saatavuus: Puikot: & 2,4 x 1000 mm
Kelat: & 0,8*/1,0¢/1,2 mm

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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Normi: DIN 8573 : G FeC-1-GO
UTP 5 o ISO 1071 :FeC?l

Puikko harmaan valuraudan AWS A5.15 : R-Cl

hitsaukseen. Rakenne ja va-
riyhtalaisyys perusaineen
kanssa.

Kayttbalue

UTP 5 soveltuu valuterédksien happi-asetyleeni kuumahitsaukseen, kun vaaditaan hitsiaineen vari-
ja rakenneyhtalaisyyttd perusaineen kanssa, esimerkiksi uusien kappaleiden valmistushitsauk-
seen (moottoritaljat, pumppuhylsyt) ja jannitysherkkien valuteréksen osien korjaushitsaukseen.
Hitsi on tyOstettava leikkaavilla tyokaluilla.

Puhtaan hitsin kovuus: noin: 200 HB
Hitsin analyysi %

C Si Mn
3,2 3,5 0,6

Hitsausohjeet

Hitsausalue Kkiillotettaan metallikirkkaaksi, reunat kaannettddn poispain ja hitsausalue esikuu-
mennetaan lapikautta lampdotiloihin 500° - 600° C saakka. Puikon p&é sulatetaan pois neutraalilla
liekilla, seostaen sitd sulavan raaka-aineen kanssa. Liekin ympyran muotoisilla liikkeilla sekoite-
taan hitsaus-allasta. Hidas jaéhdytys uunissa, tai hiekalla tai jollakin muulla lamp6a eristavalla
materiaalilla peitettyna.

Jos tarvitaan lisdjuoksutetta, peitetddn hitsausalue UTP Fluss 5 juoksutteella ja kastetaan varo-
vaisesti kuuma hitsauspuikko UTP Fluss 5 juoksutteeseen.

Liekin s&ato

Yleensa kaytettdan neutraalia liekkia, harvoissa tapauksissa, huokoisuuden valttamiseksi ,my6s
happi- tai asetyleenikaasun ylimaaraa.

Juoksute: UTP Fluss 5 juoksute (jauhemainen, ala sekoita veteen).
Saatavuus: paljaat valupuikot, lapimitaltaan & 4, 6, 8, 10 x 500 mm.

Pyynnosta voidaan toimittaa myds UTP 5E elektrodina.
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UTP DUR 250 Normi : DIN 8555 : E 1-UM-250

Emaéaksinen paallystetty hitsauselekt-
rodi lujia, helposti ty6stettavia raken-
nuksia varten. Riittoisuus 110 %.

Kayttoalue

UTP DUR 250 elektrodia kaytettaan paallystyksiin, joissa vaaditan luja ja helposti tyostettava lop-
putulos, esimerkiksi raiteet, hammaspyorat, akselit ja muut maataloudessa kaytettavat koneistot.
Soveltuu my6s seostamattomien ja matalaseosteisten terdksien seka valuteraksien kimmo- ja
tayttokerroksiksi.

Puhtaan hitsin kovuus noin: 270 HB
1 kerros teréakselld yhdesséa C:n kanssa = 0,5 % noin: 320 HB

Hitsin analyysi %

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

Pida elektrodia mahdollisimman pystyssa lyhyella valokaarella. Esikuumenna painavat kappaleet
ja hiilipitoiset teraslaadut lamp6étiloihin 150° - 300° C saakka. Kosteat elektrodit jalkikuivattaan

noin kahden tunnin ajan lAmpétilassa 300° C.

. ) A k<
Virtalaji: tasavirta (plusnapa) tai vaih- Hitsausasennot : DE,] ! Iq% EE,D
tovirta Hitsausohjeet

Virran saato:

Elektrodit & mm x L 3,2 x 450 4.0 x 450 5,0 x 450
Virran voi- A 100 — 140 140 - 180 180 — 230
makkuus
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UTP DUR 300

Emaksinen paallystetty hitsauselekt-
rodi keski-vahvoja ja lujia rakennuksia
varten. Riittoisuus 110 %.

Kayttdalue

Normi

: DIN 8555 : E 1-UM-300

UTP DUR 300 on tarkoitettu keskivahvoja paallystyksia varten, erityisesti perusraaka-aineiden,
jolla on korkea vetolujuus, rakenteellisia osia varten, kuten magnesiuminmolybdeeniseostetut
siivet ja juotetut raiteet 850 N/mm?2 saakka, esimerkiksi vetopyorat, hammasrattaat, nosturipyorat

ja muu sellainen.

Puhtaan hitsin kovuus

1 kerros teraksella yhdessa C:n kanssa = 0,5 %

Hitsin analyysi %

C

Si

Mn

Cr

0,17

0,7

1,2

1,3

Pida elektrodia mahdollisimman pystyssa lyhyel-
|& valokaarella. Terdkset, jolla on korkeampi ve-

tolujuus, esikuumennetaan l[Ampétiloihin 150° -
300° C asti. Kosteat elektrodit jalkikuivattaan

noin kahden tunnin ajan lampétilassa 300° C.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa)

Virran saato:

noin: 300 HB
noin: 350 HB

Hitsausohjeet

Elektrodit & mm x L 3,2 x 450 4.0 x 450 5,0 x 450
Virran voi- A 90 — 140 140 - 180 170 - 210
makkuus

Hyvaksymiset:

OBB
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UTP DUR 350 Normi : DIN 8555 : E 1-UM-350

Emaksinen paallystetty hitsauselekt-
rodi kulumista kestaviin paallehitsa-
uksiin. Riittoisuus 125 %.

Kayttdalue

UTP DUR 350 elektrodi soveltuu erityisesti magnesiumi-kromi-vanadiumi-seostettujen osien ku-
lumista kestaviin paallystyksiin, esimerkiksi ristiraiteet, raiteiden laakerit, telaketjut, hammaspyo-
rat, ohjaustelat jms. Hitsi on silti tyostettava volframikarbidityokaluilla.

Puhtaan hitsin kovuus noin: 370 HB
1 kerros teraksella yhdessa C:n kanssa = 0,5 % noin: 420 HB

Hitsin analyysi %

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

Hitsausohjeet

Pida elektrodia mahdollisimman pystyssa lyhyella valokaarella. Terékset, jolla on korkeampi veto-
lujuus, seké painavat osat esikuumennetaan lampétiloihin 250° - 350° C saakka. Kosteat elektro-
dit jalkikuivattaan noin kahden tunnin ajan lampdtilassa 300° C.

Hitsausasennot : EE‘E E m
s q u

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Virran saato:

Elektrodit & mm x L 3,2 x 450 4.0 x 450 5,0 x 450
Virran voi- A 100 — 140 140 - 180 180 — 230
makkuus

Hyvaksymiset:
DB n:o. 20.138.06
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UTP DUR 400 Normi : DIN 8555 : E 1-UM-400

Emaksinen paallystetty tehokas hit-
sauselektrodi kulumista kestaviin paal-
lehitsauksiin. Riittoisuus 200 %.

Kayttoalue

UTP DUR 400 elektrodia kaytettdén isku- ja painerasituksen alaisten seostamattomien- ja mata-
laseosteisten- seké valuteraksien osien péaallehitsaukseen, esimerkiksi laakerit, liittimet, leimasi-
met, takolaitteet, ohjaintelat jms.

Hitsi on silti tyostettava leikkaavilla karbidityokaluilla, sekd lampoa kestava aina 350° C saakka.

Puhtaan hitsin kovuus noin: 450 HB
1 kerros teraksella yhdessa C:n kanssa = 0,5 % noin: 500 HV
1 Kkerros teréksella yhdessa C:n kanssa = 0,12 % noin: 380 HB

Hitsin analyysi %

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

Hitsausohjeet

Pida elektrodia mahdollisimman pystyssé lyhyella valokaarella. Terékset, jolla on korkeampi veto-
lujuus, seké painavat osat esikuumennetaan lamp6étiloihin 250° - 350° C saakka. Kosteat elektro-
dit jalkikuivattaan noin kahden tunnin ajan lampdgtilassa 300° C.

. . . o _ Hitsausasennot : E
Virtalaji: tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta w

Virran saato:

Elektrodit g mm x L 3,2 x 450 4.0 x 450 5,0 x 450
Virran voi- A 120 - 160 140 - 190 190 - 260
makkuus
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UTP DUR 600 Normi : DIN 8555 : E 6-UM-60

Emaéaksinen iskuja ja hankausta kes-
tava kovakerroksen elektrodi.
Riittoisuus 115 %.

Kayttdalue

UTP DUR 600 elektrodia kaytettdan yleisesti hankaus-, isku- ja painerasituksien alaisten teréksi-
en, valuteraksien ja kovamangaaniteraksien paallystykseen. Tyypilliset kayttbalueet ovat maan-
siirto- ja kivienkasittelyteollisuudessa, esimerkiksi kaivurien hampaat, ruoppauskauhojen terat,
murskaimien hampaat ja kartiot, vasararouhimien iskuvarret jms., mutta myds kylmaleikkuuterat.
Hitsi on tyOstettava vain hiomalla.

Puhtaan hitsin kovuus 56 — 58 HRC

Pehmeaksi hehkutuksen jalkeen 780 - 820° C/uunissa noin: 25 HRC
Kovettamisen jalkeen 1000 - 1050° C/6ljyssa noin: 60 HRC
1 kerros kovamangaaniterakselle noin: 22 HRC
2 kerrokset kovamangaaniterakselle noin: 40 HRC

Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr
0,5 2,3 0,4 9

Hitsausohjeet

Pida elektrodia mahdollisimman pystyssa lyhyella valokaarella. Terékset, jolla on korkeampi veto-
lujuus, seka painavat osat esikuumennetaan lampdétiloihin 200° - 300° C saakka. Kovaman-
gaaniteréksien kyseessa ollessa suositellaan kylmahitsausta (enintdan 250° C) ja jos mahdollista
valijgéhdytysta. Osiin, jotka ovat herkkid kovettuusmurtumiin, hitsataan kimmokerros UTP 630
elektrodilla. UTP 630 elektrodia pitéisi kayttdd myds sardjen hitsaukseen kovakerroksen alla. Jos
tarvitaan enemman kun 3 - 4 kerrosta, kaytettaan rakentamiseen pehmeampia elektrodeja UTP
DUR 250 tai UTP DUR 300. Kostuneet elektrodit jalkikuivattaan noin kahden tunnin ajan [Ampoti-
lassa 300° C.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta Hitsausasennot : E E m
w s q v

Virran saato:

Elektrodit g mm x L 2,5 x 300* | 3,2 x 450 4.0 x 450 5,0 x 450 6,0 x 450*
Virran voi- | A 80-100 |100-140 (140-180 |180-210 220 - 260
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta

Hyvaksymiset: DB n:o. 20.138.07, OBB
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UTP DUR 650 Kb

Normi : DIN 8555 : E 6-UM-60

Emaéaksinen paallystetty iskuja ja hankausta
kestava kovakerroksen elektrodi. Riittoi-
suus 120 %.

Kayttdalue

UTP DUR 650 Kb elektrodi soveltuu isku- ja hankausrasituksien alaisten rakenteellisten osien
paallystyksiin. Kaytettaan paaasiallisesti maansiirto-teollisuudessa ja murskaimien rakennukses-
sa seka kylmatyostokalujen yhteydessa. Hitsi on tyostettava pelkastaan hiomalla.

Puhtaan hitsin kovuus 56 - 58 HRC
tyostaméton, 3 kerrosta

1 kerros kovamangaaniterakselle noin: 24 HRC
2 kerrokset kovamangaaniterakselle noin: 45 HRC

Hitsin analyysi %

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

Hitsausohjeet

Pida elektrodia mahdollisimman pystyssa lyhyella valokaarella. Seostamattomia teréksia ei tarvit-
se esikuumentaa. Terdkset, jolla on korkeampi vetolujuus, sekad painavat osat esikuumennetaan
lampéotiloihin 250° - 350° C asti. Jos tarvitaan enemman kun 3 - 4 kerrosta, kaytettadan rakentami-
seen pehmeampia elektrodeja UTP DUR 250 tai UTP DUR 300. Kovamangaaniteraksien ky-
seessa ollessa pitaisi kayttaa UTP BMC elektrodeja. Kostuneet elektrodit jalkikuivattaan noin kah-
den tunnin ajan lampdtilassa 300° C.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta Hitsausasennot : E E m
w s q u

Virran saato:

Elektrodit gmm x L 3,2 x 450 4.0 x 450 5,0 x 450 6,0 x 450*
Virran voi- | A 80 - 110 130 - 170 160 — 200 190 - 230
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP 670 Normi : DIN 8555 : E 6-UM-60

Emaksinen paallystetty iskuja, painei-
ta ja hankausta kestava kovakerrok-
sen elektrodi. Riittoisuus 150 %.

Kayttdalue

UTP 670 on erittdin tehokas kovakerroksen elektrodi jota kaytettdén tilanteissa, jolloin tyokappa-
leet koostuvat isku-, paine- ja hankausrasituksien alaisista teréksesta, valuteraksesta tai kova-
mangaaniterdksesta. Tama elektrodi on erinomaisen riittoisuutensa ansiosta erittain sopiva ta-
loudellisia yksivaiheis-hitsauksia varten.

Yleiset kayttdalueet ovat nostokurkien pydrien, rattaiden, telaketjujen, tappipyorien, telojen, kulje-
tusruuvien, iskurien, sdrmien juoksukissojen, terdskoysirullien, vaimennuslevyjen ym. yhteydes-
sa.

Puhtaan hitsin kovuus noin: 58 HRC

Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr Mo \Y/ Fe
0,4 1,0 1,0 9,5 0,6 15 Loput

Hitsausohjeet

Pida elektrodia mahdollisimman pystyssa ja kayta lyhyttéa valokaarta. Esikuumennusta ei yleensa
tarvita. Monikerrospaallystyksen yhteydessa suositellaan kimmo-kerroshitsaukseen elektrodia
UTP DUR 250 ja viimeisen kolmen kerroksen hitsaukseen elektrodia UTP 670. Kovaman-
gaaniterdksien kyseessa olleessa ei saa esikuumennuslampatilat ylittd&d 250° C, jos on mahdollis-
ta kaytetaan vali-jadhdytysta tai hitsataan vesialtaassa. Kostuneet elektrodit jalkikuivattaan kah-
den tunnin ajan lampdtilassa 300° C.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) tai vaih-
tovirta Hitsausasennot : E E
w s q

Virran saato:

| Elektrodit FmmxL |[25x350* 3,2 x 450 4.0 x 450 5,0 x 450
Virran voi- A 50-70 90-120 130 - 160 170 - 210
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.

98



UTP 67 S Normi : DIN 8555 : E6-UM-60 S

Emaksinen paallystetty iskuja, painet-
ta ja hankausta kestava kovakerrok-
sen elektrodi. Seostettu ydinlanka.

Kayttoalue

UTP 67 S elektrodia kaytettaan yleisesti tilanteissa, jolloin tydkappaleet koostuvat iskuille, pai-
neelle ja hankaukselle alttiiksi joutuvasta teréksestd, terasvalusta tai kovamangaaniteraksesta
kuten esimerkiksi ohjausnokkien, telojen, hammaspydrien, auran vannaksien, raiteiden, sivuvas-
tusten, siteiden, vaimennuslevyjen, kaivinkoneen osien, teraskoéysirullien ym. yhteydessa. Eri-
koiskayttoalue, jossa UTP 67 S elektrodi on antanut erinomaisia tuloksia, 10ytyy autoteollisuu-
dessa kylmaleikkuutytkalujen (kromia leikkaavat terakset) leikkuuterien rakennuksessa.

Hitsausominaisuudet

Tasainen valokaari, hitsisaumat ovat sileité ja tasaisia, erityisesti jos rakennettaan reunoja. Help-
po kuonan poisto. Monikerrospaallystyksien aikana ei vaadita kuonan poistamista.

Puhtaan hitsin kovuus 56 - 58 HRC
Pehmeaksi hehkutuksen jalkeen 820° Cl/uunissa noin: 25 HRC
Kovettamisen jalkeen 850° C/oljyssa 52 - 54 HRC
1000° C/6ljyssa 60 - 62 HRC
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr
0,5 3,0 0,5 9,0

Hitsausohjeet

Pida elektrodia mahdollisimman pystyssa ja kayta lyhyttd valokaarta. Esikuumennusta tarvitaan
vain erittain hiilipitoisten aineiden pdaallystyksien yhteydessé, tytkaluterdksid varten vaaditaan
lampétiloja 300° — 400° C. Kostuneet elektrodit jalkikuivattaan kahden tunnin ajan lampdtilassa
300° C.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta Hitsausasennot : E E
w s q

Virran saato:

Elektrodit gmmxL |2,5x300* 3,2 x 350 4.0 x 350 5,0 x 450
Virran voi- A 50-70 70 - 100 110 - 140 140 - 170
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP 82

Elektrodi leikkausta varten.

Kayttoalue
UTP 82 elektrodi soveltuu leikkaukseen, viistotukseen ja poraukseen kaikilla teollisuusmetalleilla.

Hitsausominaisuudet

UTP 82 elektrodi tydstad nopeasti ja sen suuren virrankuormituskyvyn ansiosta saadaan silla ai-
kaan siisti leikkausjalki jopa paksumpien ainevahvuuksien yhteydessa.

Leikkausohjeet

TyOkappale on asetettava siten, ettd sula metalli voi juosta vapaasti pois. Suositellaan, ettad kay-
tettaisiin sahaavaa liiketta ja sula metalli tydnnettaisiin elektrodin avulla pois. Virran voimakkuus
riippuu kunkin elektrodin lapimitasta ja ainevahvuudesta, jotka vaihtelevat ilmoitettujen arvojen
puitteissa.

Virtalaji: tasavirta (miinusnapa) tai vaihtovirta

Virran saato:

Elektrodit g mm x L 2.5 x 350* 3,2 x 350 4.0 x 400
Virran voi- A 100 — 150 130 - 180 170 - 230
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP 82 AS

Elektrodi talttaukseen.

Kayttoalue

Vahvasti paallystetty talttauselektrodia UTP 82 AS voidaan kayttaa kaikkiin ferriittisiin ja austeniit-
tisiin teraslaatuihin, valuteréksiin seka kaikkiin varimetalleihin. Sill& voidaan tytkappaleita helposti
taltata. UTP 82 AS elektrodi soveltuu my6s syopyneiden metallikerrosten poistoon seka sulatus-
leikkuuseen erilaisilla metallisilla raaka-aineilla.

Hitsausominaisuudet

UTP 82 AS elektrodi tydstda nopeasti ja kehittaa voimakkaan kaasupaineen, jonka ansiosta voi-
daan aikaansaada siisti ja siled talttausjalki.

Hitsausohjeet

Talttausta suorittaessa pida tytkappale vaakasuorassa, jotta sulanut perusraaka-aine poistuisi
paremmin. Elektrodin tulee olla mahdollisimman vaakasuorassa asennossa perusraaka-
aineeseen nahden, seka jatkuvassa kosketuksessa siihen. Tybnopeutta lisataan kevyilla tyokap-
paleen suuntaisilla tyontdliikkeilla. Perusraaka-aineen jate on kuonan vasaralla helposti poistetta-
vissa. Riippuen olosuhteista, suositellaan talttauksen mekaanista jalkikasittelya.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Virran saato:

Elektrodit g mm x L 2,5x350* |3,2x350 4.0 x 400
Virran voi- | A 150 — 250 200 - 300 250 — 400
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP CHRONOS

Emaksinen paallystetty kovamangaanite-
raksen elektrodi paineen- ja iskunkesta-
via paallehitsauksia varten.

Riittoisuus 110 %

Kayttbalue

Normi: : DIN 8555 : E 7-UM-200-KP

UTP CHRONOS elektrodi soveltuu vastaavanlaisten kovamangaaniteraksien ja hiiliteraksien ra-
kennushitseihin. Tarkein kayttdalue on murskaimien terien ja kartioiden, kaivinkoneiden hampai-
den ja rappauskauhojen, sarmien juoksukissojen ja rouhintasylintereiden, rautatie yksikdiden ym.
korjauksen yhteydessa.

Taysausteniittinen rakenne, luja, iskun ja paineen alla erittdin hyvin kovettuva. Tydstettava vain
volframikarbidilaitteilla tai hiomalla.

Puhtaan hitsin kovuus: Kasittelemattomana: noin: 220 HB
Kylmékarkaistuna: 550 HB asti
Hitsin analyysi %

C Si Mn Fe

0,9 0,8 13 Loput

Hitsausohjeet

Elektrodia ohjataan mahdollisimman pystysuorassa. Hitsauksessa pitaa kayttdd mahdollisimman
alhaista lampdtilaa.

Valilampdtila ei saa ylitd 250° C. Siitéd syysta suositellaan hitsata lyhyita palkoja ja valilla jaahdy-
tysta tai tydkappale laitettavaksi kylmanveden altaaseen ndin, ettd vain hitsausalue ja& ulos.

Jalkikuivatus: 2h/300° C

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta. Hitsausasennot : E E
w s q

Virran saato:

Elektrodit dmmxL [3,2x450 4.0 x 450 5,0 x 450
Virran voi- A 120 - 150 150 — 180 180 - 210
makkuus

Hyvaksymiset: DB n:o. 23.138.05
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UTP 7200 Normi : DIN 8555 : E 7-UM-250-KP

Emaksinen paallystetty 14 % kova- AWS A5.13 : ~E FeMn-A

mangaaniterdksen elektrodi erittain
korkeiden isku- paine- ja sysays-
rasitusten alaisiin liitos- ja paallehit-
sauksiin. Riittoisuus 130 %.

Kayttdalue

UTP 7200 elektrodi soveltuu l&hinna lujien ja saroilya kestavien, korkeiden isku-, pintapaine- ja
sysaysrasitusten alaisiin paallehitsauksiin. Hiiliteréksien rakennushitsaukset ovat mytés mahdolli-
sia taman elektrodin avulla. Tarkeimmat kayttbalueet ovat rakennusteollisuudessa, louhimoissa ja
kaivoksissa kuluneiden kovamangaaniterédksen kappaleiden paallystyksien yhteydessa, kuten
esimerkiksi kaivinkoneiden kauhat, varstat ja hampaat, rouhintasylinterit, murskaimien hampaat,
kartiot ja vasarat, siirtopyorat, rautatie-rakennuskoneistot, shunttit, nivelohjaimet.

Hitsausominaisuudet

Kovamangaanipitoisuuden ansiosta on hitsitulos taysausteniittinten. Hitsi on hyvin kylmékarkene-
va ja kovettuu kayton aikana viela 200 - 250 HB:sta jopa 450 HB:n asti. Hitsi on tyostettava vol-
framikarbidityokaluilla.

Puhtaan hitsin kovuus:

Vasta-hitsattuna: 200 - 250 HB
Kylmakarkaistuna: 400 - 450 HB
Hitsin analyysi %
C Mn Ni Cr Fe
0,7 13 4,0 4,5 Loput

Hitsausohjeet

Elektrodia ohjataan mahdollisimman pystysuorassa. Hitsauksessa pitaa kayttdd mahdollisimman
alhaista lampdtilaa. Valilampdotila ei saa ylita 250° C. Siita syysta suositellaan hitsata lyhyita pal-
koja ja jatkuvaa valijadhdytysta tai laittaa tyOkappale kylméanveden altaaseen nain, etté vain hit-
sausalue jaa ulos.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta Hitsausasennot - E E
w s q

Virran saato:

Elektrodit dmmxL [3,2x350 4.0 x 450 5,0 x 450
Virran voi- A 110 — 140 150 — 180 180 - 210
makkuus

Hyvaksymiset: DB n:0. 20.138.08
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UTP B MC Normi : DIN 8555 : E 7-UM-250-KP

Emaksinen paallystetty kromiseoksi-
nen mangaaniteraksen elektrodi erit-
tain iskun- ja pintapaineen kestavia
paallehitsauksia varten.

Riittoisuus 130 %.

Kayttdalue

UTP BMC elektrodi soveltuu erittdin kovien isku-, pintapaine- ja hankausrasituksien alaisten tyo-
kappaleiden p&allystyksiin. P&élle- ja rakennushitsaukset voidaan suorittaa ferriittisille teréksille
seka kovamangaaniteréksille ja liitokset voidaan hitsata kovamangaaniterdksille. Tarkeimmaét
kayttoalueet 16ytyvat leukamurskaimien, kaivoksien- ja sementtiteollisuudessa iskurien, rautatie-
linjojen sydan- ja poikkileikkauksien, rullatappien, terastdiden kantajien ja epakeskojen yhteydes-
sa.

Hitsausominaisuudet

Taysausteniittinen rakenne. Krominpitoisuutensa ansiosta on elektrodilla erittdin hyva kitkan- ja
korroosionkestavyys. Hyvin kylmakarkeneva ja luja.

Puhtaan hitsin kovuus:

Vasta-hitsattuna: noin: 260 HB
Kylmékarkaistuna: 550 HB saakka

Hitsin analyysi %

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

Hitsausohjeet

Elektrodia ohjataan mahdollisimman pystysuorassa. Hitsattaessa pitaa kayttdad matalaa lampaoti-
laa, valilampdtila ei saa ylittdd arvoa 250° C. Siita syysté suositellaan hitsata lyhyita palkoja ja vali-
jaddhdytysta tai asettaa tyokappale kylmanveden altaaseen ndin, ettéa vain hitsausalue jaa ulos.

Jalkikuivatus: 2h/300° C
Hitsausasennot : E E
w s q

Virran saato:

Elektrodit gmmxL |3,2x350 4.0 x 450 5,0 x 450
Virran voi- A 110 - 150 140 - 190 190 — 240
makkuus
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UTP LEDURIT 60

Rutiilieméaksinen tehokas elektrodi erittain
kovaa hankausta kestavia paallystyksia var-
ten. Riittoisuus 165 %.

Normi : DIN 8555 : E 10-UM-60-GRZ

Kayttoalue

UTP LEDURIT 60 elektrodia kaytettaan yleisesti hiertyvan hankauksen- ja kevyiden iskurasitus-
ten alaisten tyokappaleiden yhteydessa, kuten esimerkiksi kuljettimien ruuvit, sekoittimien siivet
ja hiekkapumput. Se soveltuu myoskin kylmakarkenevien hitsiaineiden (UTP DUR 600) tai ko-
vamangaaniteraksien (UTP BMC) paallyskerrokseksi.

Hitsausominaisuudet

UTP LEDURIT 60 elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet ja erittdin helppo kuonan pois-
to. Tasalaatuinen ja hienosuomuinen hitsisauma ei vaadi, useimmiten, jalkikasittelyna olleenkaan
hiomista.

Puhtaan hitsin kovuus: noin: 60 HRC
1 kerros C-terakselle = 0,15 % noin: 55 HRC
1 kerros kovamangaaniterakselle noin: 52 HRC

Hitsin analyysi %

C Si Cr Fe
3,2 1,0 29 Loput

Hitsausohjeet

Elektrodia ohjataan mahdollisimman pystysuorassa ja kaytettaan lyhytté valokaarta. Yleensa ei
tarvita olleenkaan esikuumennusta. Monikerroshitsien kyseessa olleessa suositellaan kimmoker-
rokseksi UTP 630 elektrodia, valttddkseen hitsin kovettuus-sérdjd. Kostuneet elektrodit jalki-
kuivattaan kahden tunnin ajan l[Ampdtilassa 300° C.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Hitsausasennot : Eﬁl]

w
Virran saato:

Elektrodit mmxL [2,5x300* 3,2 x 350 4.0 x 350 5,0 x 450
Virran voi- A 50 - 80 90 - 120 120 - 150 150 — 200
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset: OBB
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UTPLEDURIT61

Rutiiliemaksinen kovakerroksen elektrodi AWS A5.13 : ~E FeCr-A 1
kovan hankauksen ja kohtalaisten iskurasi-

tuksien alaisia kuormituksia varten. Riittoi-

suus 140 %.

Kayttéalue

UTP LEDURIT 61 elekirodi soveltuu erittain hyvin kulumista kestaviin paallystyksiin, hiertyvan
hankauksen- ja kohtalaisten iskurasituksien alaisten osien, kuten esimerkiksi kuljettimien ruuvien,
puhdistusveitsien, sekoittimien siipien, hiekkapumppujen yhteydessa. Sopii myds murskaimien
leukojen paallyskerrokseksi.

Hitsausominaisuudet

UTP LEDURIT 61 elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet ja erittdin helppo kuonan pois-
to. Tasalaatuinen ja hienosuomuinen hitsisauma ei vaadi, useimmiten, jalkikasittelyna olleenkaan
hiomista.

Puhtaan hitsin kovuus: noin: 60 HRC
1 kerros C-terékselle = 0,15 % noin: 55 HRC
1 kerros kovamangaaniterakselle noin: 52 HRC

Hitsin analyysi %

C Si Cr Fe
3,5 1,0 35 Loput

Hitsausohjeet

Elektrodia ohjataan mahdollisimman pystysuorassa ja kayttamalla lyhytté valokaarta. Yleensa ei
tarvita esikuumennusta olleenkaan. Monikerroshitsien kyseessa olleessa suositellaan kimmoker-
rokseksi UTP 630 elekirodia, valitadkseen hitsin kovettuus-sargja. Kostuneet elektrodit jalki-
kuivattaan kahden tunnin ajan lampétilassa 300° C.

Virtalaiji: tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta
Hitsausasennot : E
w
Virtalaji:
Elektrodit mmxL [2,5x300* 3,2 x 350 4,0 x 450 5,0 x 450
Virran voi- | A 80 -100 90 -130 100-150 |[140-190
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP LEDURIT 65 Normi : DIN 8555 : E 10-UM-65-GRZ

Emaksinen, aarimaista kulutusta kestava,
hyvin tehokas elektrodi.
Riittoisuus 240 %.

Kayttoalue

UTP LEDURIT 65 elektrodi soveltuu hyvin kulumista kestaviin sellaisten osien paallystyksiin, jot-
ka ovat alttiina liukumineraalien hankauksille jopa l[ampétiloihin 500° C saakka. Adrimaisen hyva
kulumisenkestavyys on saavutettu suuren erikoiskarbidimaaran (Mo, V, W, Nb) vuoksi. Tar-
keimmat kayttdalueet ovat paallystykset maansiirtoteollisuuden koneiden, sementti- ja tiiliteolli-
suuden ty6kappaleiden seké teraksen tehtaiden yhteydessa.

Hitsausominaisuudet

UTP LEDURIT 65 elektrodilla on tasainen kuumakaaren pisarakuljetus. Silead hitsisauma ei ole
kuonan peittama. Yleisesti ei tarvita jalkikasittelyna hiomista.

Puhtaan hitsin kovuus: noin: 65 HRC
1 kerros C-terékselle = 0,15 % noin: 58 HRC
1 kerros kovamangaaniterakselle noin: 55 HRC

Hitsin analyysi %

C Cr Mo Nb W V Fe
4,4 23,5 6,5 5,5 2,2 1,5 Loput

Hitsausohjeet

Elektrodia ohjataan mahdollisimman pystysuorassa ja kaytettdan lyhytta valokaarta. Yleensa ei
tarvita olleenkaan esikuumennusta. Monikerroshitsien kyseessa olleessa suositellaan kimmoker-
rokseksi UTP 630 elekirodia, valitadkseen hitsin kovettuus-sargja. Kostuneet elektrodit jalki-
kuivattaan kahden tunnin ajan lampétilassa 200° C.

Virtalaiji: tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta

Hitsausasennot : E

w
Virran siato:

Elektrodit mmxL [3,2x350 4,0 x 450 5,0 x 450
Virran voi- |A 110 -150 140 — 200 190 — 250
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP 73 G 2 Normi : DIN 8555 : E 3-UM-55 ST

Emaéaksinen elektrodi kulutusta ja pai-
netta kestavien teraksien paallehitsa-
ukseen.

Kayttdalue

UTP 73 G 2 elektrodi soveltuu sen suuren kovuutensa, sitkeytensa ja kuumalujuutensa vuoksi
hyvin sellaisten koneiden osien paallehitsaukseen, jotka joutuvat hankaavan kulutuksen, paineen
ja kohtalaisten iskurasituksien alaisiksi, kuten esimerkiksi tarrainpihdit, liuku- ja ohjauskiskot,
kuuma- ja kylmatyodstomeistit, venttiilit, suulakepuristimien mannat, muottiupukat, leikkuutydkalut,
kuumaleikkuuterat. UTP 73 G 2 elektrodia kaytettddn edullisesti uusien kylmé- ja kuumakayttois-
ten tyOkalujen valmistuksessa. Naissa tapauksissa pitdd kayttdd perusraaka-aineetta ja siihen
vastaavaa kovaa vetolujuutta.

Hitsausominaisuudet

Elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet, tasainen ja saannéllinen juoksevuus, hie-
nosuomuiset hitsaussaumat ja hyvin helppo kuonan poisto.

Puhtaan hitsin kovuus: 55 -58 HRC
Lammonkestava jopa 550° C saakka.

Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr Mo
0,35 0,5 1,3 7,0 2,5

Hitsausohjeet

Esikuumenna tyokappale 400° C saakka. Elektrodia ohjataan mahdollisimman pystysuorassa ja
kaytettaan lyhytta valokaarta. Tybkappaleen annettaan jadhtya hitaasti. Jalkikasittely voi tapahtua
hionnan avulla. Kuivata kostuneet elektrodit kahden tunnin ajan [Ampétilassa 300° C.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta
Hitsausasennot : E Z

w h
Virran saato:

Elektrodit dmmxL [25x300 |3,2x350 [4,0%x400 |5,0 % 400*
Virran voi- A 60 — 90 80-110 100 -140 (130-170
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP 73 G 3

Emaksinen elektrodi iskuja, painetta ja
hankausta kestavien kuumatyostote-
raksien kulutusta kestavia pinnoituksia
varten.

Normi : DIN8555 :E3-UM-45T

Kayttbalue

UTP 73 G 3 elektrodi soveltuu sen suuren kovuutensa, sitkeytensa ja kuumalujuutensa ansiosta
koneiden osien paallehitsaukseen, jotka joutuvat hankaavan kulutuksen-, paine- ja iskurasituksi-
en alaisiksi tietyisséa lampotiloissa, kuten esimerkiksi kuumaleikkuuterien leikkuureunat, jyrsimien
keskiot, takolaitteet, takomeistit, alumiinivalumuotit. UTP 73 G 3 elektrodia kaytettdan edullisesti
uusien matalaseosteisten raaka-aineiden kylma- ja kuumakayttoisten tyokalujen valmistukseen.
Hitsausominaisuudet

Elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet, tasainen ja saanndéllinen juoksevuus, hie-
nosuomuiset hitsaussaumat ja hyvin helppo kuonan poisto.

Puhtaan hitsin kovuus: noin: 45 - 50 HRC
Lammonkestava jopa 550° C saakka.

Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr Mo
0,3 0,5 0,6 5,0 4,0
Hitsausohjeet

Esikuumenna tyokappale 400° C saakka. Elektrodia ohjataan mahdollisimman pystysuorassa ja
lyhytta valokaarta kayttamalla. Tyokappaleen annettaan jadhtyéa hitaasti. Kostuneet elektrodit kui-

vataan kahden tunnin ajan lampdtilassa 300° C.
Hitsausasennot : E E
w s q

Virran saato:

Elektrodit ImmxL [25x300 [3,2x350 (4,0x400 |5,0x 400*
Virran voi- A 60 — 90 80-110 100 - 140 (130-170
makkuus

* voidaan toimittaa pyynndsta.
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UTP 73 G 4 Normi : DIN 8555 : E 3-UM-40 PT

Emaksinen elektrodi sitkeitd, lammadn-
kestavia, iskuja, paineita ja hankausta
kestavia paallehitsauksia varten.

Kayttdalue

UTP 73 G 4 elektrodi soveltuu sen suuren kovuutensa, sitkeytensa ja kuumalujuutensa ansiosta
koneiden osien paallehitsaukseen, jotka joutuvat hankaavan kulutuksen, paine- ja iskurasituksien
alaisiksi tietyissa lampdotiloissa. Erityisesti kuumaleikkuuterien leikkuureunojen, muottisupukoi-
den, takolaitteiden, valssien, rattaiden, epdkeskoasemien yhteydessa.

UTP 73 G 4 elektrodi tarjoa myds taloudellisen ratkaisun uusien tydkalujen valmistuksessa, joissa
suositellaan perusraaka-aineen kaytt6a yhdessa sopivan vetolujuuden kanssa.

Hitsausominaisuudet

Elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet, tasainen ja saannéllinen juoksevuus, hie-
nosuomuiset hitsaussaumat ja hyvin helppo kuonan poisto.

Puhtaan hitsin kovuus: noin: 38 — 42 HRC
Lammonkestava aina 550° C saakka.

Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr Mo
0,15 0,5 0,6 6,5 3,5

Hitsausohjeet

Esikuumenna tyokappale 400° C saakka. Elektrodia ohjataan mahdollisimman pystysuorassa ja
kayttamalla lyhytta valokaarta. Tyokappaleen annettaan jaahtya hitaasti. Tyéstdminen on mahdol-
lista volframikarbiditydkaluilla. Kuivata kostuneet elektrodit kahden tunnin ajan lampdtilassa 300°
C.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) tai vaihtevigausasennot : E E
w s q

Virran saato:

Elektrodit dmmxL [25x300 |3,2x350 [4,0%x400 |5,0 % 400*
Virran voi- A 60 - 90 80-110 100 -140 (130-170
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP 694 Normi : DIN8555 :E3-UM-45T

Eméaksinen paallehitsauselektrodi ku-
lutusta kestavid kuumatyostokaluja
varten.

Riittoisuus 120 %.

Kayttdalue

UTP 694 elektrodi soveltuu kuumatyostokalujen [Ammaonkestéaviin rakennuksiin, jotka ovat alttiina
paaasiassa hankaukselle ja painerasituksille, kuten esimerkiksi kuumaleikkuuveitset, takolaittei-
den reunat, muottiupukat, aksiaalisrattaat, joissa kaytettaan korkeaseoksisia kuumatydstéterak-
sia, kuten 1.2344, 1.2365, 1.2581, 1.2567. Elektrodin erinomaisten metalliliuku-ominaisuuksien
ansiosta sopii myds ohjaus- ja liukukiskojen pinnoituksiin.

Puhtaan hitsin kovuus: noin: 45 HRC

Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr w \Y
0,27 0,3 1,7 2,4 4,5 0,6

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan ja tyOkappale esikuumennetaan lampdétilan 400° C asti. Elektrodia oh-
jataan mahdollisimman pystysuorassa ja kayttamalla lyhytta valokaarta. Esikuumennuslampatilan
pitdd olla sama koko hitsausprosessin aikana. TyOkappaleen annettaan jaahtyd hitaasti. Kostu-
neet elektrodit kuivataan kahden tunnin ajan lampdtilassa 300° C.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) Hitsausasennot - E E
w s q

Virran saato:

Elektrodit dmmxL [2,5x300 |3,2x350 |[4,0x400
Virran voi- | A 70 — 100 100 -130 |120-160
makkuus

Hyvaksymiset:
OBB
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UTP 702 Normi : DIN 8555 : E 3-UM-350-T

Emaksinen kylmékarkeneva marten-
siittinen elektrodi erittain hyvin kulu-
tusta kestaviin paallystyksiin.

Kayttdalue

Korkealaatuiseen rakenteensa ansiosta kaytettaan UTP 702 elektrodia kovajannitteisten kylma-
ja kuumatyostokalujen korjaukseen, ennakoivaan huoltoon ja valmistukseen, kuten esimerkiksi
meistein, kylma- ja kuumaleikkuuveitsien, piirustus- ja leimaustydkalujen, alumiinivalujen ja
muovin kohomuottien yhteydessa. Hitsi on vastahitsattuna helposti tydstettava ja kylmakarkeneva
jalkivaikutus mahdollistaa hyvan kulutuksen- ja vaihtelevien lampotilojen kestavyyden.

Hitsausominaisuudet

UTP 702 elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet, tasainen ja saanndllinen juoksevuus,
hienosuomuiset hitsaussaumat ja hyvin helppo kuonan poisto.

Puhtaan hitsin kovuus:

Kasittelemattbmana 34 — 37 HRC
Kylmékarkaistuna
3—-4h/480°C 50 - 54 HRC

Hitsin analyysi %

C Si Mn Ni Co Mo Fe
0,025 0,2 0,6 20 12 4 Loput

Hitsausohjeet

Hitsausalue hiotaan puhtaaksi. Vain suuret tydkappaleet pitdd esilammittédd lampétiloihin 100° —
150° C saakka. Matalaseosteisten teréksien yhteydessa suositellaan hitsata 3 - 4 kerrosta. Lam-
mOonsyotto pidetaan mahdollisimman alhaisena.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) Hitsausasennot E E
w s q

Virran saato:
Elektrodit dmmx [2,5x%x 250 3,2x350 |4,0x 350

Virran voi- A 70 -90 100 - 120 (120 - 140
makkuus

112



UTP 673 Normi : DIN 8555 : E 3-UM-60-ST

Rutiilieméaksinen elektrodi paineetta ja
hankausta kestaviin seka kulutuksen-
kestaviin paallehitsauksiin.

Kayttdalue

UTP 673 elektrodia kaytettddn kylma- ja kuumatydstokalujen kulutusta kestéviin paallystyksiin,
erityisesti kuumaleikkuutyOkalujen leikkuureunojen, lampdmuokkaustytkalujen ja kylmaleikkuu-
veitsien yhteydessa. Uusien leikkuutyOkalujen valmistus on myds mahdollista kayttamalla seos-
tamattomia tai matalaseoksisa raaka-aineita.

Hitsausominaisuudet

UTP 673 Elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet, kuumakaaren ansiosta tasaiset, hie-
nosuomuiset hitsaussaumat ja erittéin helppo kuonan poisto. Téata elektrodia voidaan hitsata kayt-
tamalla hyvin pienté virranvoimakkuuden arvoa (edullista rakenteitten reunassa).

Puhtaan hitsin kovuus: noin: 58 HRC
Lammonkestava jopa 550° C saakka.

Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr Mo W V
0,3 0,8 0,4 5,0 15 1,3 0,3
Hitsausohjeet
Esikuumenna korkeaseoksiset tydkalut 400° — 450° C saakka ja sailyta sama lampdtila koko hit-
sausprosessin aikana. Kuljeta elektrodia pystysuorassa kayttamalla mahdollisimman matalaa
virranvoimakkuuden arvoa. Hitsia voidaan tydstéa vain hiomalla. Kuivata kostuneet elektrodit kah-
den tunnin ajan lampdtilassa 300° C.

Virtalaji: tasavirta (miinusnapa) tai vaihto- Hitsausasennot : E %
virta. w h

Virran saato:

Elektrodit gmmx [2,0x250* |2,5x 300 3,2x 350 |4,0x 400
L
Virran voi- | A 30-50 50-70 90 -120 |130-160
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP 690

Rutiilieméaksinen elektrodi kylma- ja
kuumatyostokalujen hyvin kulutusta
kestavia paallystyksia varten. Riittoi-
suus 150 %.

Normi : DIN 8555 : E 4-UM-60 ST
AWS A5.13 : E Fe 5-B

Kayttdalue

UTP 690 elektrodia kaytettaan leikkaustydkalujen korjaukseen ja valmistukseen, erityisesti leikkuu-
reunojen ja tyopintojen rakentamiseen. Hitsi on erittdin hankauksen-, paineen- ja iskujen kestava
l[Ampdtiloissa aina 550° C saakka. Uusien tyOkalujen valmistus on mahdollista seostamattomien ja
matalaseosteisten raaka-aineiden avulla.

Hitsausominaisuudet

UTP 690 elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet, kuumakaaren ansiosta tasaiset, hie-
nosuomuiset hitsaussaumat ja erittéain helppo kuonan poisto. Hitsiaine vastaa molybdeenipitoi-
suudeltaan korkealaatuista pikaterasta.

Puhtaan hitsin kovuus:

Késittelemattémana noin: 62 HRC
Pehmeaksi hehkutuksen jéalkeen: 800° - 840° C noin: 25 HRC
Karkaistuna 1180° - 1240° C ja hehkutuksen jalkeen 2 x 550° C 64 - 66 HRC

Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr Mo W \Y
0,9 0,8 0,5 4.5 8,0 2,0 1,2

Hitsausohjeet

Puhdista hitsausalue ja esilammita pikaterastydkalut lampdtiloihin 400° — 600° C saakka, sdilyta sa-
ma lampdtila koko hitsausprosessin aikana, hitsauksen jalkeen jadhdytettdan tyokappale hitaasti.
Hitsia voidaan tyostaa vain hiomalla. Elektrodia ohjataan mahdollisimman pystysuorassa ja lyhytta
valokaarta kayttamalla. Kuivata kostuneet elektrodit kahden tunnin ajan lampétilassa 300° C.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta.
Hitsausasennot : E Z

- TRt . w h
Virran saato:

Elektrodit @ mm x L 2,0 x 250* |2,5 x 300 3,2x 350 (4,0x 400
Virran voi- |[A 40-70 70 - 90 90 -110 (110-130
makkuus

* voidaan toimittaa pyynndsta.

Hyvaksymiset: OBB
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UTP 7000

Rutiilieméaksinen elektrodi erittain hy-
vin kuumuutta, lAmpoéiskuja ja hehku-
tushilseilyd kestaviin paallehitsauksiin.
Riittoisuus 180 %.

Normi : DIN 8555 : E 23-UM-200 CKTZ

Kayttdalue

UTP 7000 elektrodi soveltuu erityisesti kulututusta kestaviin paallystyksiin, lampdkasittelylle alttiden
osien, kuten esimerkiksi muottiupokkaiden, takomuottien, kuumapuristustytkalujen, lampémuok-
kaustyokalujen, kuumaleimaus- ja sepitystyOkalujen yhteydessa.

Hitsausominaisuudet ja hitsiaineen erikoisominaisuudet

Elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet, kuumakaaren ansiosta tasaiset, hienosuomuiset
hitsaussaumat ja hyvin erittdin helppo kuonan poisto. Hitsiaine on erittdin korroosionkestava,
hehkutushilseileméaton ja kylmakarkeneva. Tydstettavissa leikkaavilla tyokaluilla.

Puhtaan hitsin kovuus:

Kasittelemattomana: noin: 200 HB

Kylmakarkaistuna: noin: 450 HB

Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Mo W Fe Ni
0,04 0,3 0,9 16,0 17,0 4,0 5,0 Loput

Hitsausohjeet

Puhdista hitsausalue ja esilammita pikaterastyokalut lampétiloihin 350° — 400° C saakka, sailyta sa-
ma lampdtila koko hitsausprosessin aikana, hitsauksen jalkeen jadhdytettaan tydkappale hitaasti uu-
nissa. Elektrodia ohjataan mahdollisimman pystysuorassa ja lyhytta valokaarta kayttamalla. Vir-
ran voimakkuus valitaan mahdollisimman alhainen, jotta perusaine sulaisi mahdollisimman va-
han. Mahdollisesti esiintyvat sartt poistettaan pohjaan saakka ja pohjakerrokset hitsataan UTP
7015 Mo elektrodilla. Pintakerrokset hitsataan UTP 7000 elektrodilla. Kostuneet elektrodit kuiva-
taan kahden tunnin ajan l[Ampdtilassa 300° C.

Virtalaji:

tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta.

Hitsausasennot :

anf %

w h
Virran saato:
Elektrodit dmmxL [25x350* [3,2x350 [4,0x350 |5,0x450
Virran voi- A 80 - 100 100 -120 |130-160 |180 — 220
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP 7010 Normi : DIN 8555 : E 20-UM-250 CKTZ

Emaksinen elektrodi erittain hyvin
kuumuutta- ja lampoiskuja kestéaviin
paallehitsauksiin.

Kayttdalue

UTP 7010 elektrodi soveltuu erittédin korkean kuumuuden- ja lampdiskujen seka paine-, isku- ja
hankausrasituksien alaisten kuumatydstokalujen korjaukseen ja valmistukseen. Tarkeimmat kayt-
tbalueet loytyvat valuharkkojen kuumaleikkuuveitsien, laatta- ja harkkoleikkuuterien, muokkauste-
rien ja pajatytkalujen yhteydessa. Erityinen kayttdalue I6ytyy ydinreaktoriteollisuudessa véliker-
roksien rakennuksen yhteydessa.

Hitsausominaisuudet ja hitsiaineen erikoisominaisuudet.

UTP 7010 elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet, hyva hitsausyhtyman valvonta, sileat
hitsaussaumat ja helppo kuonan poisto. Hitsi on hyvin korroosionkestava ja hilseilematon, se on
hyvin kylméakarkeneva ja lammonkestava aina 700° C saakka. Tyostettava leikkaavilla tyokaluilla.

Puhtaan hitsin kovuus:

Kasittelemattomana: noin: 230 HB

Kylmakarkaistuna: noin: 450 HB

Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni w Fe Co
0,1 0,5 1,2 21,0 11,0 14,0 2,0 Loput

Hitsausohjeet

Puhdista hitsausalue ja esilammita pikaterastyokalut lampétiloihin 350° — 400° C saakka, sailyta sa-
ma lampdtila koko hitsausprosessin aikana, hitsauksen jalkeen jaahdytettaan tydkappale hitaasti uu-
nissa. Elektrodia ohjataan mahdollisimman pystysuorassa ja lyhytta valokaarta kayttamalla. Vir-
ran voimakkuus valitaan mahdollisimman alhainen, jotta perusaine sulaisi mahdollisimman va-
han. Kostuneet elektrodit kuivataan kahden tunnin ajan lampdtilassa 300° C.

Virtalaji:tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta. Hitsausasennot : E
w

Virran saato:

|Elektrodit | mm xL [3,2x350 |4,0x350 [5,0 x 450*
Virran voi- A 70 - 110 110-150 |120- 180
makkuus

* voidaan toimittaa pyynndsta.

Hyvaksymiset: TUV vastaavuudessa KTA 1408.1 / 8086.00
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UTP CELSIT 721 Normi : DIN 8555 : E 20-UM-300 CKTZ

Kayttéalue

UTP CELSIT 721 elektrodia kaytettddn sarkyja kestaviin kovakerroksen paallystyksiin naita tyo-
kappaleita varten, jotka ovat altistettuna isku-, paine-, hankaus-, korroosion- ja lampérasituksille
jopa 900° C asti. Kuten esimerkiksi kaasun-, veden- ja hdyryn- sekd happosailididen ja pumppu-
jen kaynti- ja tiivistepintojen, polttomoottorin venttiilin pesien ja kartioiden, kaasu- ja sahkélaitok-
sissa kaytettavien tydvalineiden, vaihtelevien 1ampdrasituksien alaisten kuumatydstékalujen yh-
teydessa. Elektrodilla on erinomaiset liuku-ominaisuudet, hyva Kkiillotettavuus ja sitkeys, se on
hyvin kylmakarkeneva, eika ole ollenkaan magneettinen. Tydstettavissa leikkaavilla tydkaluilla.

Hitsausominaisuudet

UTP CELSIT 721 elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet, kuumakaaren ansiosta tasai-
set, hienosuomuiset hitsaussaumat ja erittain helppo kuonan poisto.

Puhtaan hitsin kovuus: 30 - 32 HRC
Kylmakarkaistuna: noin: 45 HRC
Kovuus lampétilassa 600° C: noin: 240 HB
Hitsin analyysi %

C Cr Mo Ni Co

0,3 31 5,0 3,5 Loput

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan, esikuumennuslampétilat ovat 150° - 400° C, riippuen tyOkappaleen
koosta ja raaka-aineesta. Hidas jaadhdytys. Elektrodia ohjataan mahdollisimman pystysuorassa ja
kayttamalla lyhytta valokaarta. Virran voimakkuus valitaan mahdollisimman alhainen. Kostuneet
elektrodit kuivataan kahden tunnin ajan lampétilassa 300° C.

Hitsausasennot : ED

w

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta.

Virran siato:

Elektrodit dgmmxL [3,2x350 [4,0x350 |5,0x400*
Virran voi- | A 80-120 110-140 |(130-180
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP CELSIT 706

Normi : DIN 8555 : E 20-UM-40 CTZ
Rutiilieméksienen kobolttipitoinen hit- AWS A5.13 : E CoCr-A
sauselektrodi, jolla on seostettu taytelan-
ka.
Kayttoalue

UTP CELSIT 706 elektrodia kaytettaan sellaisten korkealaatuisten ty6kappaleiden paallehitsauk-
seen, jotka ovat alttiina eroosiolle, korroosiolle, kavitaatiolle, iskuille, paineelle, hankaukselle ja
korkeille Iampétiloille aina 900° C saakka. Kuten esimerkiksi laitteiden tiivistepinnat, polttomootto-
rin venttiilin pesat ja kartiot, metalli-metallille liukukiskot, kovajannitteiset kuumatydstokalut (ilman
lampdiskuja), jauhatus-, sekoitus ja poraustyOkalut. Elekirodilla on erinomaiset liuku-
ominaisuudet, helppo kiillotettavuus, hyva sitkeys ja se ei ole ollenkaan magneettinen. Tydstetta-
va volframikarbidi-leikkuutydkaluilla.

Hitsausominaisuudet

UTP CELSIT 706 elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet, kuumakaaren ansiosta tasai-
set, hienosuomuiset hitsaussaumat ja erittain helppo kuonan poisto.

Puhtaan hitsin kovuus: 40 — 42 HRC
Kovuus lampétilassa 600° C: noin: 33 HRC
Hitsin analyysi %

C Cr W Co

1,1 27,5 4,5 Loput

Hitsausohjeet

Puhdista hitsausalue, esikuumennuslampétilat ovat 150° - 400° C, ja&hdyta erittain hitaasti. Elekt-
rodia ohjataan mahdollisimman pystysuorassa ja kayttamalla lyhytta valokaarta. Virran voimak-
kuus valitaan mahdollisimman alhainen. Kuivata kostuneet elektrodit kahden tunnin ajan lampéti-
lassa 300° C.

Hitsausasennot : E

w

Virran siato:

Elektrodit dmmxL [3,2x300 (4,0x350 |5,0x400*
Virran voi- A 70-110 90-130 110 -150
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP CELSIT YV Normi  :DIN8555 : E 20-UM-40CTZ

AWS A5.13 : E CoCr-A

Kobolttipitoinen eméaksinen hit-
sauselektrodi, jolla on seostettu tayte-
lanka.

Kayttéalue

UTP CELSIT V elektrodia kaytettddn sellaisten korkealaatuisten tybkappaleiden paallehitsauk-
seen, jotka ovat alttiina eroosiolle, korroosiolle, kavitaatiolle, iskuille, paineelle, hankaukselle ja
korkeille lampdtiloille jopa 900° C saakka. Kuten esimerkiksi kaasun-, veden- ja hdyryn- seka
happosdiliéiden ja pumppujen kaynti- ja tiivistepinnat, polttomoottorin venttiilin peséat ja kartiot,
metalli-metallille liukupinnat, kovajannitteiset kuumatydstékalut (ilman lampdiskuja), jauhatusse-
koittimet ja poraustytkalut. Elektrodilla on erinomaiset liuku-ominaisuudet, helppo Kiillotettavuus,
hyva sitkeys ja se ei ole ollenkaan magneettinen. Tydstettava volframikarbidi-leikkuutydkaluilla.

Hitsausominaisuudet

UTP CELSIT V elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet, kuumakaaren ansiosta tasaiset,
hienosuomuiset hitsaussaumat ja erittain helppo kuonan poisto.

Puhtaan hitsin kovuus: 40 - 42 HRC
Kovuus lampétilassa 600° C: noin: 33 HRC
Hitsin analyysi %

C Cr W Co

1,1 27,5 4,5 Loput

Hitsausohjeet

Puhdista hitsausalue, esikuumennuslampétilat ovat 150° - 400° C, hidas jadhdytys. Elektrodia ohja-
taan mahdollisimman pystysuorassa ja kayttamalla lyhytta valokaarta. Virran voimakkuus valitaan
mahdollisimman alhainen. Kuivata kostuneet elektrodit kahden tunnin ajan lampétilassa 300° C.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa). Hitsausasennot : E‘i]

Virran saato:

Elektrodit dgmmxL [3,2x300 ([4,0x350 |5,0x400*
Virran voi- A 70-110 90-130 110 -150
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.

Hyviksymiset: TUV
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UTP CELSIT 712 Normi : DIN 8555 : E 20-UM-50 CSTZ

AWS A5.13: E CoCr-B

Rutiilieméaksinen kobolttipitoinen hit-
sauselektrodi, jolla on seostettu tayte-
lanka.

Kayttdalue

UTP AF CELSIT 712 metallijauheen taytelankaa kaytettd&n sellaisten tytkappaleiden paallehit-
saukseen joihin kohdistuu hankaavaa kulutusta ja korroosiota lampétiloissa jopa 900° C asti, ku-
ten esimerkiksi laitteistojen ja pumppujen kaynti-, liuku- ja tiivistepinnat, tyokalut paperi-, metsa-
ja muoviteollisuudessa, silppurinosat, korkeajannitteiset kuumatyosttkalut (joihin ei kohdistu lam-
poiskuja). Tyostettavissa hiomalla volframikarbiditytkaluilla.

Puhtaan hitsin kovuus: 48 - 50 HRC
Kovuus lampétilassa 600° C noin: 37 HRC
Hitsin analyysi

C Cr W Co

1,6 290 [85 Loput

Hitsausohjeet

Puhdista hitsausalue, esikuumenna lampdétiloihin 500° — 600° C saakka ja jaahdyta hyvin hitaasti.
Hitsataan tyontavilla liikkeill&, jos mahdollista hieman levittAmalla valokaarta ja taytelangan pitaa
nakya noin 20 mm.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa). Hitsausasennot E
w

Suojakaasu: 11,13, M12 18 - 20 I/min

Kaytettavat ja suositeltavat hitsausparametrit

Taytelanka | Hitsausvirran Hitsausjannite
%) voimakkuus Vv
mm A
1,2* 120 - 250 22 - 32
1,6 150 - 350 23-35

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP CELSIT SN

Emaksinen kobolttipitoinen hit-
sauselektrodi, jolla on seostettu tayte-
lanka.

Normi :DIN 8555 : E 20-UM-50 CTZ
AWS A5.13 : E CoCr-B

Kayttoalue

UTP CELSIT SN elektrodia kaytettdan kulutusta kestaviin kovakerroksen paallystyksiin naita tyo-
kappaleita varten, jotka ovat alttiina eroosiolle, korroosiolle, kavitaatiolle, iskuille, paineelle, han-
kaukselle ja korkeille I1ampétiloille jopa 900° C saakka, kuten esimerkiksi laitteistojen ja pumppu-
jen kaynti-, liuku- ja tiivistepinnat, tydkalut paperi-, metsa- ja muoviteollisuudessa, silppurinosat,
korkeajannitteiset kuumatydstdkalut (joihin ei kohdistu lampdiskuja). Tydstettava hiomalla volfra-
mikarbiditydkaluilla.

Puhtaan hitsin kovuus: 48 — 50 HRC
Kovuus lampétilassa 600° C: noin: 40 HRC

Hitsin analyysi %

C Cr W Co
1,6 29,0 8,5 Loput
Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistetaan, esikuumennuslampétilat ovat 500° - 600° C, erittdin hidas jaahdytys.
Elektrodia ohjataan mahdollisimman pystysuorassa ja kayttamalla lyhytta valokaarta. Virran voi-
makkuus valitaan mahdollisimman alhainen. Kostuneet elektrodit kuivattaan kahden tunnin ajan
lAmpétilassa 300° C.

Virtalaiji: tasavirta (plusnapa). Hitsausasennot : D&]

Virran siato:

Elektrodit dgmmxL [3,2x300 (4,0x350 |5,0x400*
Virran voi- |A 70-110 90-130 110 -150
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP CELSIT 701 Normi : DIN 8555 : E 20-UM-55 CSTZ

AWS A5.13 : E CoCr-C

Rutiiliemaksinen kobolttipitoinen hit-
sauselektrodi, jolla on seostettu tayte-
lanka.

Kayttéalue

UTP CELSIT 701 elekirodia kaytettddn kovaa kulutusta kestaviin kovakerroksen paallystyksiin
naita tybkappaleita varten, jotka ovat alttina hankaavalle kulutukselle, korroosiolle ja korkeille
lampétiloille jopa 900° C saakka, kuten esimerkiksi tydkalut kemiallisessa teollisuudessa, laitteis-
tojen kaynti- ja tiivistekappaleet, polttomoottorin venttiilipesét ja kartiot, leikkaavat ja murskaavat
tyékalut, kuumatydstdkalut (jotka ovat alttiina koville iskurasituksille ilman I&ampdiskuja), jauhatus-,
sekoitus- ja poraustydkalut. Erinomaiset liukuominaisuudet, hyva Kiillotettavuus, kevyesti mag-
neettinen. Tydstettdva hiomalla volframikarbidityékaluilla.

Hitsausominaisuudet

UTP CELSIT 701 elektrodilla on erinomaiset hitsausominaisuudet, kuumakaaren ansiosta tasai-
set, hienosuomuiset hitsaussaumat ja erittain helppo kuonan poisto.

Puhtaan hitsin kovuus: 54 — 56 HRC
Kovuus lampétilassa 600° C noin: 42 HRC
Kovuus lampétilassa 800° C noin: 34 HRC

Hitsin analyysi %

C Cr W Co
2,3 32,0 13 Loput

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan, esikuumennuslampétilat ovat 500° - 600° C, erittdin hidas jaahdytys.
Elektrodia ohjataan mahdollisimman pystysuorassa ja kayttamalla lyhytta valokaarta. Virran voi-
makkuus valitaan mahdollisimman alhainen. Kostuneet elektrodit kuivataan kahden tunnin ajan
lampétilassa 300° C.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) tai vaihtovirta. Hitsausasennot : E
w

Virran saato:

Elektrodit mmxL [3,2x300 ([(4,0x350 [5,0x400*
Virran voi- |A 70-110 90-130 110 -150
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP 75 Normi : DIN 8555 : E 21-UM-65 -G

Volframi-karbidipohjainen hit-
sauselektrodi, jolla on sintrattu tayte-
lanka.

Kayttdalue

UTP 75 elektrodi on sen kovuutensa ansiosta erityisen sopiva tyokappaleiden suojaukseen, jotka
joutuvat aarimaisen kovalle mineraalikulutukselle ja lievalle iskukulutukselle alttiiksi, kuten esi-
merkiksi hiekkasekoittimien sekoitusvarret, kuljettimien kierukat keraamisessa teollisuudessa,
maanporauskoneet, teréksen teollisuudessa kaytettavat raastimien hampaat ja kiskot, kauhojen
ja lapioiden hampaat, asfaltin valmistuskoneiden raapat, syvaporauslaitteistot.

Hitsausominaisuudet

UTP 75 elektrodilla on siled ja tasainen valokaari ja itsepoistuva kuona. Hienosuomuiset hitsaus-
saumat eivat yleensa vaadi ollenkaan hiomista silikonikarbidi- tai timanttipyorill&.

Puhtaan hitsin kovuus: noin: 65 HRC
Volframikarbidien mikrokovuus: noin: 2500 HV

Hitsin analyysi %

WC CrC Fe
70 10 Loput

Hitsausohjeet

Pida elektrodia pystyasennossa, hitsaa kevyilla heilurimaisia palkoja, lyhyella valokaarella. Esi-
kuumennusta ei yleensa tarvita olleenkaan. Hitsaa enintdan kaksi kerrosta. Kuivata kostuneet
elektrodit kahden tunnin ajan lampdtilassa 300° C.

Virtalaji: tasavirta (miinusnapa) tai vaih- Hitsausasennot : E
tovirta. wo o h

Virran saato:

Elektrodit mmxL [40x300 [5,0x300
Virran voi- | A 110-140 |140-170
makkuus

TIG puikkoja samanlaisilla ominaisuuksilla UTP A Superdur 80 Ni voidaan toimittaa pyynnosta.

Muita laatuja voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP 68 HH

Normi : Aine n:o 1 2.4648
T _— . “K DIN 1736 : EL-NiICr19Nb
aysausteniittinen tasapainotettu emak- AWS A5.11 - ~E NiCrEe—3

sinen elektrodi erilaisten raaka-aineiden
liitoshitsaukseen. Korroosiota ja suurta
kuumuutta kestava.

Kayttoalue

UTP 68 HH elektrodi soveltuu parhaiten seostamattomien ja runsaasti seostettujen terasten liitoshitsaukseen, kuten
mydskin nikkelin ja nikkeliseosten, kuparin ja kupariseosten sekd muitten erilaisten seostyyppien hitsaukseen. Hit-
siaine vastaa korkeimpia vaatimuksia korroosion ja kuumuuden keston suhteen, myds rikkipitoisessa ilmakehassa.
Hitsi kestaa hehkutusta yli 1200° C lampétiloissa. UTP 68 HH elektrodia voidaan mydskin kayttaa suuressa maarin
korjaukseen ja huoltoon, varsinkin kun liitettdén yhteen erilaisia raaka-aineita, joissa vallitsee korkeita siséisia janni-
tyksié.

Hitsausominaisuudet

Tasainen valokaari, vahaiset roiskehaviot, helppo kuonan poisto, lovettomat saumat. Hitsaus voi tapahtua kai-
kissa muissa asennoissa, paitsi pystyasennossa.

Hitsin erikoisominaisuudet

Taysausteniittinen seka haurastumaton, korroosion-, [lAmmon- ja kylmankestava. Hitsissa ei ilmene mitaan hiili-
kasautumia (karbidifuusioita) myoskaan korkeissa lampétiloissa.

Hitsin mekaaniset arvot

Myétéraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys Kovuus
RDO,Z Rm A Kv
N/mm?2 N/mm? % J HB
> 390 > 620 > 35 > 80 Noin: 180
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Ni Fe Nb
0,03 0,4 5 19 | Loput 3 2

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan perusteellisesti. Avauskulma pidetdén 70° ja 80° valilla. Esikuumennustarve riippuu
perusraaka-aineiden koostumuksesta ja mitoituksista, jos olleenkaan tarpeellista, 150° — 350° C on riittava. Va-
lokaari pidetédén lyhyend ja elektrodia kuljetetaan kallistettuna, levitys on ainoastaan vahaista (korkeintaan 2,5 x
elektrodin ydinlangan lapimitta). Jotta voitaisiin valttda hitsisauman kraattereiden saréilylta, on kraatteri huolelli-
sesti taytettéva ja elektrodi vedettéva pois sivuttain. Kayttéda saa ainoastaan kuivia elektrodeja, jos on mahdollis-
ta, on niitd ensiksi esikuumennettava kahden tunnin ajan lampétilassa 250° C. Mahdollinen lampojalkikasittely
voidaan suorittaa perusraaka-aineen mukaisesti, koskaan mitdan haurastumisen tai hiilikasautumisen vaaraa ei

esiinny.
tasavirta (plusnapa) Hitsausasennot : E&E E m
s q u

Virtalaji:

Virran saato:

Elektrodit @ mm x L 2,0 x 250* |2,5x 300 3,2 x 300 4,0 x 350 5,0 x 400
Virran voi- | A 35-—45 40 — 65 70 — 100 100 — 120 130 — 150
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset: TOV, TUV Wien
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UTP elektrodit erikoiskayttoon.

UTP-tunnus Hitsin analyysi Myo6toraja Rpo.2 Kayttbalue Toimitus- Virtalaji  Hyvak-
Aine n:o. % Vetolujuus Rm muoto Polaarisuus symiset
DIN 1736 Venyma A Elektrodit Virran
AWS A5.11 Loven iskusitkeys K, D x voimakkuus
Kovuus HB pituus (mm) A

UTP 7015 NK
~2.4807 C 0,08 > 380 N/mm?2 Erittdin lAmmaonkestavien Tasavirta -
~EI-NiCr15FeMn Si 0,6 > 620 N/mm?2 nikkeliseosten ja kylméankestavien (plusnapa)
~E NiCrFe-3 Mn 4 > 30% terdksien, matalaseoksisten terdksien 2,5 x 300

Fe 5 > 80J ja ruostumattomien teréksien 3,2 x 300 60 - 80

Cr 17 noin: 180 (erilaisten metallien litokset) seka 4,0 x 400 80 -120

Mo 1,5 kasittelemattomana vaikeasti hitsattavien terasten 120 - 160

Nb 2 noin: 350 litoshitsaukset. Joustavat kimmo-

Ni  Loput kylméakarkaistuna kerrokset kovakerroksille.
UTP 6218 Mo
~2.4621 C 0,03 > 420 N/mm?2 Rutiiliemaksinen synteettinen Tasavirta -
~EI-NiCr20Mo9Nb Si 0,6 > 680 N/mm?2 nikkelikromimolybdeenielektrodi (plusnapa)
- Mn 0,6 > 35% korjausalan liitos- ja 2,5 x 350 tai vaihtovirta

Ni  Loput - rakennushitsaukseen, erityisesti 3,2 x 350

Fe 3 noin: 240 vaikeasti hitsattavia teraksia varten, 4,0 x 350 70— 90

Cr 17 kasittelemattomana kuten esimerkiksi mangaaniterakset, 100 - 120

Mo 7 noin: 450 tyokaluterékset, jousiterékset ja 120 - 150

Nb 25 kylméakarkaistuna musta-valkoiset liitokset.

Metallin riittoisuus 160%.
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UTP elektrodit kovakerroksen hitsausta varten.

UTP-tunnus Hitsin analyysi Kovuus Kayttbalue Toimitus-  Virtalaji Hyvak-
Aine n:o. % muoto symiset
DIN 8555 Perusraaka-aineet Elektrodit
ISO J x
AWS A5.13 pituus
(mm)
UTP 665
- C 0,06 35-40HRC Korkeakromiseoksine erikoiselektrodi. 2,5x 250 Tasavirta -
E 5-UM-350-RS Mn 0,8 (vastahitsattuna) Soveltuu erityisesti tytkaluteraksien ja 3,2 x 350 (plusnapa)
- Si 0,6 55 -57 HRC 12% kromiteréksisten leikkuuty6kalujen 4,0 x 350 tai
- Cr 17 (1 h karkaistumisen korjaukseen. vaihtovirta

Fe Loput jalkeen
950° C/6ljyssa)

UTP 672
- C 0,65 noin 350 HB luonnollisen  UTP 672 elektrodia voidaan kayttaa 2,5x 250 Tasavirta -
E 6-UM-350-S Si 1,0 karkaistumisen jalkeen uusien kappaleiden valmistukseen sekéa 5 3,2 x 350 (plusnapa )
- Mn 0,5 Oljyssa karkaistumisen % kromi- ja 12 % kromiseosteisten 4,0 x 350 tai
- Cr 140 jalkeen tyOkaluterasten korjaukseen, kuten vaihtovirta
Mo 0,9 1050° C esimerkiksi: 1.2363, 1.2601, 1.2080,
Vv 0,2 tai kuumakarkaistuna 1.2379.
Fe Loput 500-550°C Elektrodi soveltuu rakenneseoksen
60 — 63 HRC ansiosta erityisen hyvin kromiseosteisten
hehkutuksen jalkeen 200° leikkuu- ja isku seka syvaveto- ja
C puunmuokkaustytkalujen korjauksiin,
59 — 61 HRC samoin myds erittain kestavia
pehmeaksihehkutuksen muovimuotteja varten.
jalkeen (850° C) Seostamatonta tai matalaseosteista
250 HB perusainetta kayttdmalla voidaan tAméan

elektrodin avulla valmistaa
korkealaatuisia tytkaluja.
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UTP elektrodit kovakerroksen hitsausta varten.

UTP-tunnus Hitsin analyysi Kovuus Kayttbalue Toimitus- Virtalaji  Hyvak-
Aine n:o. % muoto symiset
DIN 8555 Elektrodit
ISO D x
pituus (mm)
UTP 661
- C 0,22 noin 400 HB Emaéaksinen elektrodi. Voidaan hitsata 2,5 x 250 Tasavirta -
E 6-UM-400-RZ Si 0,5 kaikissa asennoissa, pystyhitseja lukuun 3,2 x 350 (plusnhapa)
- Mn 0,5 ottamatta. Erityisesti soveltuu 4,0 x 350
Cr 17,0 paallehitsaukseen. Korroosion- ja
Mo 15 lAmmonkestava. Tiivistepinnat kaasu-,
Fe Loput vesi- ja hdyrykattilalaitteistoissa.
UTP 711 B
- C 3,5 60 — 62 HRC Rutiilieméaksinen kovakerroksen 3,2 x 350 Tasavirta -
E 10-UM-60-G Cr 350 paallehitsauselektrodi joka kestaa 4,0x 450 (plusnapa)
- Fe  Loput mineraalihiertohankausta. Silea 5,0 x 450 tai
hitsitulos, soveltuu sekoittimien teria ja vaihtovirta
kuljettimien kierukoita ym. varten.
TyOstettava ainoastaan hiomalla.
UTP 7100
- C 5,0 60 — 62 HRC Emaéaksinen kovakerroksen 2,5 x 350 Tasavirta -
E 10-UM-60-G Cr 35,0 paallehitsauselektrodi hankausta ja 3,2x 350 (plusnapa)
- Fe Loput painetta vastaan kohtalaisella 4,0 x 350 tai
iskurasituksella. Erittain korkea 5,0 x 450 vaihtovirta

Kromipitoisuus. Riittoisuus 180%.
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UTP elektrodit kovakerroksen hitsausta varten.

UTP-tunnus Hitsin analyysi Kovuus Kayttbalue Toimitus- Virtalaji Hyvak-
Aine n:o. % muoto symiset
DIN 8555 Elektrodit
ISO D x
pituus (mm)

UTP 700
- C 0,1 noin. 220 HB Tata eméksista elektrodia kaytettaan 25x300 Tasavirta -
E 23-UM-200-CKTZ Si 0,8 seostamattomien ja matalaseosteisten 3,2 x 325 (plusnapa)
- Mn 1,0 noin. 450 HB terasten paallehitsaukseen seka myos 4,0 x 350 tai

Fe 4,5 kylmé&karkaistuna iskuille, paineelle, hankaukselle ja vaihtovirta

Cr 16,5 kuumuudelle alttiiden nikkeliseosten,

Mo 16,5 erityisesti kuumatyostdkalujen

Vv 0,3 paallehitsaukseen. UTP 700 elektrodia

w 4,7 kaytettaan erityisesti alueilla, jossa

Ni Loput vaaditaan jalkitydstamista ilman

lAmpokasittelya.

UTP 7008
- C 0,04 noin. 260 HB UTP 7008 elektrodi soveltuu erityisesti 2,5x 350 Tasavirta -
E 23-UM-250-CKTZ Si 0,5 seostettujen ja seostamattomien 3,2x 350 (plusnapa)
- Mn 1,3 noin. 500 HB terasten paallehitsaukseen upokkaiden 4,0 x 350 tai

Fe 6,0 kylmékarkaistuna  ja muottien valmistuksien yhteydessa. vaihtovirta

Cr 16,0 UTP 7008 elektrodia kaytettaan paljon

Mo 16,0 kuluneiden kuumatyésttkalujen, kuten

\% 1,0 esimerkiksi puristussuulakkeiden,

wW 7,0 vetotuurnien, purseenpoistimien,

Ni Loput leikkuuterien ja pajakalujen

korjaukseen.
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UTP elektrodit kovakerroksen hitsausta varten.

UTP-tunnus Hitsin analyysi  Kovuus Kayttdalue Toimitus- Virtalaji  Hyvak-
Aine n:o. % muoto symiset
DIN 8555 Elektrodit
ISO D x
AWS A5.6 / A5.13 pituus (mm)
UTP 34 N**
2.1368 Mn 13,0 noin: 220 HB UTP 34 N elektrodi soveltuu 2,5 x 350 Tasavirta DB
E 31-UM-200-CN Al 7,0 moniaineseoksia, 3,2x 350 (plusnapa)
— Ni 2,5 alumiinipronssiseoksia, 4,0 x 350
~E CuMnNiAl Fe 2,5 kovamangaaniseoksia sisaltavien 5,0 x 350
Cu Loput teraksien seka terdksien ja
harmaavalurautojen liitos- ja
paallehitsaukseen. Suolavetta
(merivettd) kestava.
UTP 343
- Al 12,0 noin: 300 HB UTP 343 elektrodia kaytettaan erittain 2,5 x 250 Tasavirta -
E 31-UM-300-CN Fe 3,0 kovaa kulutusta kestavaan 3,2x350 (plusnapa)
Cu Loput paallehitsaukseen, erityisesti veto- ja 4,0 x 350

~E CuAl-C

puristustydkaluissa jotka
kovimmillakaan rasituksilla eivat saa
jattad minkaanlaisia veto- tai
puristusjalkid tyokappaleeseen.
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Kupariseosteinen eméksinen liséa-
ainelanka tyostettavia, hankaavalle
kulutukselle altistettuja kovaker-
roksen paallehitsauksia varten.

Kayttdalue

UTP A DUR 250 kaytettddn hankaavalle kulutukselle altistettujen rakenteellisten osien, joissa
vaaditaan hyvaa tyostamista, TIG ja MIG hitsaukseen, kuten esimerkiksi raiteet ja raiteiden riste-
ykset, nostokurkien rattaat, liittimien-, akselien ja hammaspy®érien osat.

Puhtaan hitsin kovuus: noin: 250 HB
Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr Ti

0,3 0,3 1,0 1,0 0,2

Hitsausohjeet

Tydstaa hitsausalue hiomalla metallinkirkkaaksi. Suuret tydkappaleet pitdd esilammittdd 150° C
saakka.

Parametrisuositukset MIG hitsaukseen

Lisdainelan- | Hitsausvirran | Hitsausvirran jan-
ka & voimakkuus nite
mm A Vv
1,2 130 - 260 26 - 31
1,6* 190 — 350 29 — 33
Suojakaasu: M1 (Ar + CO;) / M2 + M3 (Ar + CO, + O;) / CO,18 — 20 I/min.
Saatavuus: Kelat ©1,2/1,6*mm

* voidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset:

DB n:0 20.138.09
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UTP A DUR 350 Normi . DIN 8555: MSG 2-GZ-400

Ainen:o : 1.8405
Kupariseosteinen eméksinen liséa-

ainelanka keskivahvoja, kulutusta

kestavia paallystyksiéa varten.

Kayttdalue

UTP A DUR 350 kaytettdan paineelle, iskuille ja hankaukselle altistettujen rakenteellisten osien
MIG péaaéllehitsaukseen, kuten esimerkiksi telaketjujen osat, koneistojen ja kalusteiden osat, lei-
masimet. Hitsiainetta voidaan pehmeéksi hehkuttaa ja sen jalkeen karkaista. Tydstdminen on
mahdollista vain hiomalla.

Puhtaan hitsin kovuus:

Kasittelemattomana noin: 450 HB
820° — 850° C tehdyn karkaisun jalkeen 6ljyssa noin: 62 HRC
pehmeaksihehkutuksen jalkeen 720° — 740° C noin: 200 HB
1 kerros seostamattomilla teréksilla noin: 350 HB

Hitsin analyysi %

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

Hitsausohjeet

Tydstaa hitsausalue hiomalla metallinkirkkaaksi. Suuret tydkappaleet pitda esilammittdd 200° —
300° C saakka.

Parametrisuositukset MIG hitsaukseen

Lisdainelan- | Hitsausvirran | Hitsausvirran jan-
ka & voimakkuus nite
mm A Vv
1,2 130 - 260 26 - 31
1,6* 190 — 350 29 — 33
Suojakaasu: M1 (Ar + CO;) / M2 + M3 (Ar + CO, + O,) / CO,18 — 20 I/min.
Hyvaksymiset: Kelat & 1,2/1,6* mm

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP A DU R 600 Normi : DIN 8555 : W/MSG 6-GZ-60-S

Aine n:o :1.4718

Kupariseosteinen eméksinen lisa-
ainelanka erittain hyvin kulumista
kestaviin kovakerroksen péaallehit-
sauksiin, jotka ovat altistettuna is-
kuille ja hiovalle hankaukselle.

Kayttdalue

UTP A DUR 600 kaytettdan yleisesti koville iskuille ja kulumiselle altistettujen rakenteellisten osi-
en TIG and MIG paallehitsaukseen. Tarkeimmat kayttdalueet |0ytyvat louhoksien, murskausteh-
taiden, kaivoksien, terdstdiden, sementtitbiden sekd autoteollisuudessa leikkuutyokalujen ja
upokkaiden yhteydessa. Huolimatta sen kovuudesta on hitsi erittain luja, sar6ton ja silla on hyvin
pysyvat reunat. Tydstaminen on mahdollista vain hiomalla.

Puhtaan hitsin kovuus:

Kasittelemattomana 54 - 60 HRC
pehmeaksi hehkutuksen jalkeen 800° C noin: 250 HB
1000° C dljyssa tehdyn karkaisun jalkeen noin: 62 HRC
1 kerros seostamattomilla teréksilla noin: 53 HRC
Hitsin analyysi % Parametrisuositukset MIG hitsaukseen
C Si Mn Cr Hitsaus- Hitsausvirran | Hitsausvirran jan-
0,5 3.0 0,5 95 lanka & voimakkuus nite
mm A Vv
1,0* 105 - 200 25-29
1,2 135 - 260 26 - 31
1,6 190 — 355 29 - 33

Hitsausohjeet

Ty0Ostaa hitsausalue hiomalla metallinkirkkaaksi. Yleensa pitdéd esilammittaé vain tyokaluteréksia
lAmpdtiloihin 300° — 400° C saakka.

Suojakaasu: M1 (Ar + CO;) / M2 + M3 (Ar + CO, + O3) / CO,18 — 20 I/min.
Saatavuus: Kelat &0,8*/1,0¢/1,2/1,6 mm
Puikot 31,6/2,0/2,4x1000 mm

* voidaan toimittaa pyynndsta.

Hyvaksymiset: DB No 20.138.10
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UTP A DUR 650 Normi : DIN 8555 : MSG 3-GZ-60

Kupariseosteinen eméksinen lisa-
ainelanka erittain hyvin kulumista
kestaviin kovakerroksen péaallehit-
sauksiin, jotka ovat altistettuna is-
kuille ja hiovalle hankaukselle.
LAmmonkestava.

Kayttbalue

UTP A DUR 650 kaytettaan yleisesti koville iskuille ja kulumiselle altistettujen rakenteellisten osi-
en MIG p&allehitsaukseen. Tarkeimmaét kayttdalueet ovat raiteiden pakkaamisen tyokalujen, isku-
tyokalujen, tydkalukannattimien, desintegraattorin vasaroiden ja painomuottien yhteydessa. So-
veltuu mydskin kovamangaaniteraksien pintakerrokseksi. Tyostaminen on mahdollistaa vain hio-
malla.

Puhtaan hitsin kovuus: 55 —-60 HRC
Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr Mo V W
0,36 1,1 0,4 5,2 1,4 0,3 1,3

Hitsausohjeet

Hio hitsausalue. Esikuumennusta lampoétiloihin 150° — 300° C saakka tarvitaan vain massiivisten
rakenteellisten osien yhteydessa. Jos hitsataan enemman kun kolme kerrosta, pitdé hitsata pus-
kurikerrokset tai paallyskerrokset UTP A DUR 250:lla.

Parametrisuositukset MIG hitsaukseen

Hitsaus- Hitsausvirran | Hitsausvirran jan-
lanka & voimakkuus nite
mm A Vv
1,2 135 - 260 26 - 31
1,6* 190 — 350 29 — 33
Suojakaasu: M1 (Ar + CO 2+ 03)/ CO, 18 — 20 I/min.
Saatavuus: Kelat 1,2/1,6* mm

* voidaan toimittaa pyynndsta.
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UTP A 73 G 2 Normi : DIN 8555 : W/MSG 3-GZ-55-ST

Aine n:o -erikoisseos
Kupariseosteinen emaksinen

lisdainelanka erittain hyvin

kulutusta kestaviin kylma- ja

kuumatyostokalujen paallehit-

sauksiin.

Kayttdalue

UTP A 73 G 2 kaytettaan hankaavalle kulutukselle, paineelle, lieville iskuille ja lamporasituksille
altistettujen koneiden osien ja ty6kalujen paallehitsaukseen, kuten esimerkiksi muottiupokkaat ja
tyokalut, kuumatydstoupokkaat, hoylays- ja akselirullat. Soveltuu myo6skin korkealaatuisten tyo-
pintojen valmistukseen, kayttdamalla seostamattomia ja matalaseosteisid perusraaka-aineita.
Tydstettava volframikarbiditydkaluilla hiomalla.

Puhtaan hitsin kovuus:

Kasittelemattomana 53 - 58 HRC
pehmedéksihehkutuksen jalkeen 820° C noin: 235 HB
0Oljyssa karkaistuna lampétilassa 1050° C noin: 58 HRC
nuorrutettuna 600° C noin: 53 HRC
1 kerros seostamattomilla teraksilla noin: 45 HRC

Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr Mo Ti
0,35 0,3 1,2 7.0 2,0 0,3

Hitsausohjeet

Hitsausalue tyostetaan hiomalla se metallinkirkkaaksi. Sarot raaka-aineessa pitéd kourutalttaa
ulos perusteellisesti. Tyokalujen esikuumennuslampétilaa 400° C pitad sailyttéd koko hitsausprosessin
aikana. Jos on tarpeellista, poistettaan jannitys lampétilassa 550° C.

Parametrisuositukset MIG hitsaukseen

Lisdainelan- | Hitsausvirran | Hitsausvirran jan-
ka & voimakkuus nite
mm A \%
1,2 130 - 260 26 — 31
1,6 190 — 350 29 — 33
Suojakaasu: M1 (Ar + CO;,) /M2 + M3 (Ar + CO, + O5,) 18 — 20 I/min.
Saatavuus: Kelat ©1,00/1,2/1,6 mm
Puikot ©1,6/2,0/2,4x1000 mm

* voidaan toimittaa pyynndsta.
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UTP A 73 G 3 Normi: DIN 8555 : W/IMSG 3-GZ-45-T

Aine n:o : erikoisseos
Kupariseosteinen eméaksinen

lisdainelanka korkealaatuisten

kuumatyostokalujen korjauk-

seen ja valmistukseen.

Kayttdalue

UTP A 73 G 3 kaytettddn sen erinomaisen lammonkestavyyden ja lujuuden ansiosta kovajannit-
teisia kuumatydstokaluja varten, jotka ovat altistettuna koville mekaanisille-, [Amp6- ja hankaus-
rasituksille, kuten esimerkiksi muottiupokkaat ja vasarat, paineleimasimet, muottivalu-upokkaat,
kuumaleikkuuterat seka rakojen tayttamiseen halvemmilla perusraaka-aineilla.

Puhtaan hitsin kovuus:

Kasittelemattbmana 42 - 46 HRC
pehmeaksihehkutuksen jalkeen 780° C noin: 230 HB
Oljyssa karkaistuna lampdtilassa 1030° C noin: 48 HRC
nuorrutettuna 600° C noin: 45 HRC
1 kerros seostamattomilla teraksilla noin: 35 HRC

Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr Mo Ti
0,25 0,5 0,7 5,0 4,0 0,6
Hitsausohjeet

Tydstaa hitsausalue hiomalla se metallinkirkkaaksi. Sarét raaka-aineessa pitaa kourutalttaa ulos
perusteellisesti. Tyokalujen esikuumennuslampétilaa 400° C pitaa sailyttéda koko hitsausprosessin aika-
na. Jos on tarpeellista, poistettaan jannitys lampétilassa 550° C.

Parametrisuositukset MIG hitsaukseen

Lisdainelanka | Hitsausvirran | Hitsausvirran jan-

%) voimakkuus nite

mm A \%

1,0 105 - 200 25-29

1,2 135 - 260 26 — 31

1,6 190 — 350 29 — 33
Suojakaasu: M1 (Ar + CO;,) /M2 + M3 (Ar + CO, + O5,) 18 — 20 I/min.
Saatavuus: Kelat ©1,00/1,2/1,6 mm

Puikot ©1,6/2,0/2,4x1000 mm

* voidaan toimittaa pyynndsta.

Hyvaksymiset: TUV
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UTP A 73 G 4 Normi : DIN 8555 : W/MSG 3-GZ-40 T

Kupariseosteinen emaksinen
lisdainelanka lammaonkestavi-
en kuumatyostokalujen paal-
lystykseen.

Kayttdalue

UTP A 73 G 4 kaytettddn sen lammonkestavyyden ja sitkeyden ansiosta kuumatyostokalujen ja
rakenteellisten osien lAmp6a ja kulutusta kestaviin paallehitsauksiin, jotka ovat altistettuna iskuil-
le, paineelle ja hiovalle hankaukselle vaihtelevissa lampdtiloissa, kuten esimerkiksi muottiupok-
kaat ja vasarat, muottivalu-upokkaat, kuumaleikkuuterat, ohjaimet, jatkuvavalutelat. Lammonkes-
tavia paallystyksia voidaan tehda kayttdmalla seostamattomia ja matalaseosteisia raaka-aineita,
esimerkiksi kivihiilen polttovoimalaitoksissa hoyrykattilaputkien yhteydessa. Hitsaustulos on tyds-
tettéava leikkaavilla tykaluilla.

Puhtaan hitsin kovuus: 38 -42 HRC

Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr Mo
0,1 0,4 0,6 6,5 3,3

Hitsausohjeet

Tyodstaa hitsausalue hiomalla se metallinkirkkaaksi. Sérot raaka-aineessa pitda kourutalttaa ulos
perusteellisesti. Tyokalujen esikuumennuslampdtilaa 400° C pitad sailyttda koko hitsausprosessin aika-
na. Jos on tarpeellista, poistettaan jannitys lampdtilassa 550° C. Yleensa ei vaadita seostamattomien ja
matalaseosteisten aineiden esikuumennusta.

Parametrisuositukset MIG hitsaukseen

Lisdainelanka | Hitsausvirran | Hitsausvirran jan-

%) voimakkuus nite

mm A \%

1,2 135 - 260 26 - 31
| 1,6 190 — 350 29 — 33
Suojakaasu: M1 (Ar + CO;) / M2 + M3 (Ar + CO, + O3) 18 — 20 I/min.
Saatavuus: Kelat ©1,00/1,2/1,6 mm

Puikot ©@1,6/2,0/2,4x1000 mm

* voidaan toimittaa pyynnosta.

Hyvaksymiset: TUV
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UTP A 702 Normi: : DIN 8573 : W/MSG 3-GZ-350-T

Korkeaseosteinen kylmakar- Aine n:o + 1.6356

keneva suojakaasulanka ty6-
kalujen erittain kovaa kulutus-
ta kestaviin paallehitsauksiin.

Kayttdalue

UTP A 702 kaytettdan kovajannitteisten kylmé- ja kuumatyostokalujen korjaukseen, ennakoivaan
huoltoon ja valmistukseen, kuten esimerkiksi ohjaustydkalut, kylmé&- ja kuumaleikkuuveitset, veto-
, Viistous- ja leimaustyokalut, alumiinivalumuotit ym. Hitsaustulos on vastahitsattuna tyostettava ja
riittdva karkaistuminen optimoi lAmmadnkulutuksen ja vaihtelevien [ampdétilojen kestavyyden.

Puhtaan hitsin kovuus:

kasittelemattomana 32 -35HRC
kuumakarkaistuna 3 — 4 tuntia/480° C 50 - 54 HRC

Hitsin analyysi %

C Ni Co Mo Ti Al Fe
0,02 18 12 4 1,6 0,1 Loput

Hitsausohjeet

TyoOstaa hitsausalue hiomalla se metallinkirkkaaksi. Esikuumenna massiiviset tyokappaleet |am-
potiloihin 100° — 150° C saakka, matalaseosteisille raaka-aineille lisaa vahintdan 3 — 4 kerrosta.
Kaytd mahdollisimman alhaista lammonsy6ttoa.

Suojakaasu: puhdas Argon TIG ja MIG pulssivalokaarta varten 18 — 20 I/min.
Saatavuus: Kelat & 1,0/ 1,2* mm
Puikot 1,6/2,0/2,4x1000 mm

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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Kromikarbidiseostettu lisdainelanka
TIG- ja kaasuhitsaukseen.

Kayttoalue

UTP A LEDURIT 60 sopii yleisesti erittéain kovaa kulutusta kestaviin kovakerroksen péaallehitsauk-
siin, sellaisiin kappaleisiin, jotka ovat altistettuna kovalle mineraalihankaukselle ja kohtalaisille
iskurasituksille, kuten esimerkiksi kuljettimien ruuvit, liukuohjausruuvit, suulakepuristimien kieru-
kat, rouhintasylinterit, sekoittimien terat, sek& mangaaniteraksien pintakerrokseksi.

Puhtaan hitsin kovuus: 57 — 60 HRC
Kovuus lampdétilassa 600° C noin: 340 HB
Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr Fe

4,0 0,6 0,5 31 Loput

Hitsausohjeet

Puhdista hitsausalue, esikuumennusta ei yleensa tarvita. Jos vaaditaan saréttémia hitseja, on
tarpeellinen esikuumentaminen lampdtiloihin 400° — 600° C saakka, jota seuraa hidas jadhdytys.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa)
Suojakaasu: I 1 (Argon)

Kaasuhitsaukseen kayta asetyleeni-ylimaaria (pelkistava liekki).

Saatavuus ja parametrisuositukset TIG hitsaukseen:

Puikot gmmxL |3,2x 1000 4,0 x 1000 |5,0 x 1000*
Virran voi- | A 70 - 110 100 - 130 130-170
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP A CELSIT 721 Normi: : DIN 8555 : G/WSG 20-

G0-300-CKTZ
CoCrMo- seostettu lisdaainelanka TIG-
ja kaasuhitsaukseen.

Kayttoalue

UTP A CELSIT 721 soveltuu paine-, isku-, hankaus-, korroosion- ja lamporasituksille aina 900° C
asti altistettujen kappaleiden kovakerroksen paallystykseen, kuten esimerkiksi kaasun- veden- ja
hoyryn- seka happosailididen ja pumppujen kaynti- ja tiivistepintojen, polttomoottorin venttiilin
pesien ja kartioiden, turbiineissa ja voimalaitoksissa kaytettavien tyévalineiden, vaihtelevien lam-
porasituksien alaisten kuumatydstokalujen yhteydessa. Elektrodilla on erinomaiset liuku-
ominaisuudet, hyva kiillotettavuus ja sitkeys, eika se ole ollenkaan magneettinen.

Puhtaan hitsin kovuus: 30 - 32 HRC
kylméakarkaistuna noin: 45 HRC
Kovuus lampétilassa 600° C noin: 240 HB

Hitsin analyysi %

C Cr Mo Ni Co
0,25 28,0 5,0 2.8 Loput

Hitsausohjeet

Puhdista hitsausalue, esikuumennuslampdétilat 150° — 400° C, riippuen tyokappaleen koosta ja
raaka-aineesta. Hidas jadhdytys.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa)
Suojakaasu: I 1 (Argon)

Kaasuhitsaukseen kayta asetyleeni-ylimaaria (pelkistava liekki).

Saatavuus ja parametrisuositukset TIG hitsaukseen:

Puikot gmmxL |3,2x 1000 4,0 x 1000 |5,0 x 1000*
Virran voi- | A 70 - 110 100 - 130 130-170
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP A CELSIT 706 V Normi: : DIN 8555 : G/WSG 20-

GO0-40-CTZ
CoCrW- seostettu lisaainelanka TIG- ja AWS A5.13 : R CoCr-A
kaasuhitsaukseen.

Kayttoalue

UTP A CELSIT 706 V kaytettddn sellaisten tyokappaleiden kovapaéllehitsaukseen, jotka ovat
alttiina eroosiolle, korroosiolle, kavitaatiolle, iskuille, paineelle, hankaukselle ja korkeille lampdti-
loille jopa 900° C saakka. Kuten esimerkiksi laitteiden tiivistepinnat, polttomoottorin venttiilin pe-
sat ja kartiot, metalli-metallille liukukiskot, kovajannitteiset kuumatydstokalut (ilman lampdiskuja)
sekad jauhatus-, sekoitus- ja poraustydkalut. Erinomaiset liuku-ominaisuudet, helppo Kkiillotetta-
vuus, hyva sitkeys eikd se ole ollenkaan magneettinen. Tydstettdva volframikarbidi-
leikkuutydkaluilla.

Puhtaan hitsin kovuus: 40 - 42 HRC
Kovuus lampétilassa 600° C noin: 33 HRC

Hitsin analyysi %

C Cr W Co
1,2 27 4,5 Loput

Hitsausohjeet
Puhdista hitsausalue, esikuumennuslampétilat 500° — 600° C saakka, erittdin hidas jadhdytys.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa)
Suojakaasu: I 1 (Argon)

Kaasuhitsaukseen kayta asetyleeni-ylimaaria (pelkistava liekki).

Saatavuus ja parametrisuositukset TIG hitsaukseen:

Puikot dmmxL [3,2x1000 4,0x 1000 (5,0 x 1000*
Virran voi- A 70 - 110 100 - 130 130-170
makkuus

* voidaan toimittaa pyynndsta.

Hyvaksymiset:
TUV vastaavuudessa: KTA 1408.1/8041.00
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UTP A CELSIT F Normi: : DIN 8555 : G/WSG 20-G0-45-CTZ

CoCrNiW- seostettu lisdainelanka
TIG- ja kaasuhitsaukseen.

Kayttdalue

UTP A CELSIT F kaytettaan erittéin hyvin kulumista kestévien tyokappaleiden kovap&allehitsauk-
seen, jotka ovat alttiina eroosiolle, korroosiolle, kavitaatiolle, iskuille, paineelle, hankaukselle ja
korkeille [Ampdtiloille jopa 900° C saakka. Kuten esimerkiksi laitteiden tiivistepinnat, kovajannit-
teisen polttomoottorin venttiilin pesat ja kartiot estaakseen kuumakaasukorroosiota. Erinomaiset
liuku-ominaisuudet, helppo Kiillotettavuus, hyva sitkeys eika se ole ollenkaan magneettinen. Tyos-
tettéava volframikarbidi-leikkuutytkaluilla.

Puhtaan hitsin kovuus: 45 — 48 HRC
Kovuus lampétilassa 600° C noin: 300 HB

Hitsin analyysi %

C Cr Ni W Co
1,7 26,0 23,0 12,5 Loput

Hitsausohjeet
Puhdista hitsausalue, esikuumennuslampdétilat 500° — 600° C saakka, erittain hidas jaahdytys.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa)
Suojakaasu: I 1 (Argon)

Kaasuhitsaukseen kayta asetyleeni-ylimaaria (pelkistava liekki).

Saatavuus ja parametrisuositukset TIG hitsaukseen:

Puikot ZmmxL [3,2x1000 [4,0x 1000 [5,0x 1000*
Virran voi- |A 70 -110 100 - 130 130-170
makkuus

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP A CELSIT 712 SN Normi: : DIN 8555 : G/WSG 20-

GO0-50-CSTZ
AWS A5.13 : ~R CoCr-B

Kayttoalue

UTP A CELSIT 712 SN kaytettaan sellaisten tyokappaleiden kovapaallehitsaukseen, jotka ovat
alttiina eroosiolle, korroosiolle, kavitaatiolle, iskuille, paineelle, hankaukselle ja korkeille lampoti-
loille jopa 900° C saakka. Kuten esimerkiksi laitteiden ja pumppujen kaytt6-, tiiviste- ja liukupin-
nat, paperi- ja muoviteollisuudessa kaytettavat tyokalut, polttomoottorin venttiilin pesat ja kartiot,
metalli-metallille liukukiskot, kovajannitteiset kuumatyostokalut (ilman lampoiskuja), jauhatus-,
sekoitus- ja poraustytkalut. Erinomaiset liuku-ominaisuudet, helppo kiillotettavuus, hyva sitkeys
eika se ole ollenkaan magneettinen. Tyostettava volframikarbidi-leikkuutyokaluilla.

Puhtaan hitsin kovuus: 48 — 50 HRC
Kovuus lampétilassa 600° C noin: 40 HRC

Hitsin analyysi %

C Cr W Co
1,8 29,0 8,5 Loput

Hitsausohjeet
Puhdista hitsausalue, esikuumennuslampaétilat 500° — 600° C saakka, erittain hidas jadhdytys.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa)
Suojakaasu: I 1 (Argon)

Kaasuhitsaukseen kayta asetyleeni-ylimaaria (pelkistava liekki).

Saatavuus ja parametrisuositukset TIG hitsaukseen:

Puikot dmmxL [3,2x1000 4,0x 1000 (5,0 x 1000*
Virran voi- A 70 - 110 100 - 130 120 -170
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP A CELSIT 701 N Normi: : DIN 8555 : G/WSG 20-

GO0-55-CSTZ
CoCrW-seostettu lisaainelanka TIG- ja kaa- AWS A5.13 : R CoCr-C
suhitsaukseen.

Kayttoalue

UTP A CELSIT 701 N kaytettaan sellaisten tyokappaleiden kovap&allehitsaukseen, jotka ovat
altistettuna hankaukselle, korroosiolle ja korkeille lampdtiloille jopa 900° C saakka. Kuten esimer-
kiksi kemiallisessa teollisuudessa kaytettavat tytkappaleet, laitteiden kaytto- ja tiivistepinnat, polt-
tomoottorin venttiilin pesat ja kartiot, leikkuu- ja silppurityokalut, jauhatus-, sekoitus- ja poraustyo-
kalut ja kovajannitteiset kuumatydstokalut (ilman lampdiskuja). Erinomaiset liuku-ominaisuudet,
helppo Kkiillotettavuus, hyva sitkeys ja kevyesti magneettinen. Tydstettava volframikarbidi-
leikkuuty6kaluilla.

Puhtaan hitsin kovuus: 54 — 56 HRC
Kovuus lampétilassa 600° C noin: 42 HRC
Kovuus lampétilassa 800° C noin: 34 HRC

Hitsin analyysi %

C Cr W Co
2,3 32 13 Loput

Hitsausohjeet
Puhdista hitsausalue, esikuumennuslampétilat 500° — 600° C, erittdin hidas jaahdytys.

Virtalaji : tasavirta (plusnapa)
Suojakaasu I 1 (Argon)

Kaasuhitsaukseen kayta asetyleeni-ylimaaria (pelkistava liekki).

Saatavuus ja parametrisuositukset TIG hitsaukseen:

Puikot dmmxL [3,2x1000 4,0x 1000 (5,0 x 1000*
Virran voi- A 70 - 110 100 - 130 130 -170
makkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP puikot ja langat suojakaasuhitsaukseen. Paallystykseen.

UTP tunnus Langan analyysi % Kovuus Kayttdalue Toimitusmuoto Hyvak
symis
et
Aine n:o. TIG MIG/
DIN 8555 Perusraaka-aineet puikot MAG
ISO Suojakaasu EN 439 1000 Ig kelat
AWS A5.13/A5.14 dmm < mm
UTP A 696
1.3343 C 0,9 60 — 64 HRC Pikaterastyokalujen korjaukseen, 1,6 -
WSG 4-GZ-60-S Si 0,2 esimerkiksi aine n:o. 1.3316, 1.3333, 2,4
- Mn 0,3 noin: 250 HB 1.3344, 1.3346. Seostamattomasta
R Fe 5-A Cr 4,5 pehmeaksi hehkutuksen jalkeen ja matalaseosteisesta teraksesta
Mo 5,0 800° C leikuutytkalujen valmistukseen,
w 6,5 noin: 64 HRC esimerkiksi sorvien ja hoylien,
\Y, 1,8 Fe Loput karkaistumisen jalkeen 1230°  muotojyrsimien sekéa vetokalvinten
C/oljy yhteydessa.
ja paaston jalkeen 540° C
UTP A 661
1.4115 C 0,22 noin: 40 HRC Ferriittinen suojakaasu hitsauslanka 1,2 TUV
MSG 5-GZ-400-RzZ Si 0,7 seostamattomien ja 1,6
- Mn 0,7 noin: 55 HRC matalaseosteisten teraksien
- Cr 175 C:n ensimmaiselle kerrokselle  p&aéllehitsaukseen, kuten esimerkiksi
Mo 1,2 Fe Loput 45 kosketuspintojen, veden- ja
kaasulaitteitten paallystykset
kayttélampdétiloissa aina 500° C
saakka.
UTP A 776**
2.4886 C 0,01 noin: 200 HB Vastaavanlaisten perusaineiden, 1,6 0,8 TOV
M/WSG 23-GZ-200- Cr 16,0 kuten aine n:. 2.4819 2,0 1,0 C
CKTZ Mo 16,0 noin: 450 HB litoshitsaukseen ja 2,4 1,2
- w 4,0 karkaistumisen jalkeen matalaseosteisten terasten 3,2 1,6
ER NiCRMo-4 (A5.11) Fe 5,0 paallehitsaukseen. Erinomainen
Ni Loput korkeissa kloridipitoisuuksissa

esiintyvien syovyttavien happojen
kestavyys.
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UTP puikot ja langat suojakaasuhitsaukseen. Paallystykseen.

UTP tunnus Langan analyysi % Kovuus Kayttbalue Toimitusmuoto Hyvak
symis
et
Aine n:o. TIG MIG/
DIN 8555 Perusraaka-aineet puikot MAG
ISO Suojakaasu EN 439 1000 Ig kelat
AWS A5.13/ A5.7 g mm g mm
UTP A 5519 Co
— C 0,03 noin: 250 HB Nikkeliseosteinen hitsauslanka erittain 2,4 1,2 -
M/WSG 23-GZ-250- Cr 20 (kasittelemattomand) korkeiden lamporasituksien alaisten
CKTz Co 14 noin: 40 HRC tyokalujen paallystykseen, esimerkiksi
- Mo 4,5 (karkaistuna) kuumatydstokalut kuten muotti- ja
- Ti 3,0 Al 15 paineupokkaat.
Fe< 2 Ni Loput
UTP A 34 N**
2.1367 Al 7,0 220 HB Mangaanipitoisuudeltaan korkeiden 1,6 1,0 DB
M/WSG 31-GZ-200-CN Fe 2,5 alumiinipronssien seka 2,0 1,2
- Ni 2,5 kompleksialumiinipronssivalujen liitos- ja 2,4 1,6
ER CuMnNiAl Mn 13,0 paallehitsaukseen. Teraksen ja valuraudan 3,2
Cu Loput litoshitsaukseen. Liitoshitsaukset GGG-
teraksilla, GGG-mangaaniteraksilla, GGG-
GGG:llIa. Laivojen potkurit, armatuurit,
liukupinnat, vetotyOkalut.
UTP A 3436
2.0925 Al 10,0 noin: 230 HB Kompleksialumiinipronssi hitsauslanka 1,2 -
MSG 31-GZ-250-C Mn 1,0 alumiinipronssien ja teraksien 1,6
- Ni 6,0 litoshitsaukseen. Korroosion- ja
~ER CuNiAl Fe 3,0 kulutuksenkestava, erinomaiset liuku-
Cu Loput ominaisuudet.
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UTP kaasuhitsauslangat. Paallystykseen.

UTP tunnus Hitsin analyysi % Kovuus Kayttdalue Hyvaksymiset Hyvaksymi
set
Aine n:o. Perusraaka-aineet puikot kelat
DIN 8555 Suojakaasu EN 439 & mm & mm
UTP A 7550
- wW,C 60 Karbidi noin: 2500 HV  Joustava kovakerroksen hitsauslanka 6,0 x 450 6,0 -
G/WSG 21-UM-55-CG NiCrBSi- Matriisi noin: 55 HRC  kaasu- tai TIG-hitsaukseen.
Matriisi 40 Tiiliteollisuudessa kaytettavien osien

erittdin kulumisen- ja
korroosionkestavia paallystyksia varten,
kuten esimerkiksi kuljettimien ruuvien,
porauskappaleiden ja sekoittimien
siipien yhteydessa.

Liekin saato: pelkistava

Suojakaasu: Argon 100%

UTP A 7560
- W,C 60 Karbidi noin: 2500 HV Lisaainelanka erittéin kovalle 3,5x 700 -
G 21-GE-60 G FeC- Matriisi noin: 60 HRC  mineraalikulutukselle altistettujen osien 4,0 x 700

Matriisi 40 kaasuhitsauksia varten, kuten 5,0 x 700

esimerkiksi maanporaustyokalut,
savensekoitussiivet, hiekkasekoittimet
ym.
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UTP taytelangat suojakaasuhitsaukseen (UP). Paallehitsaukseen.

UTP tunnus Langan analyysi % Kovuus Kayttdalue Toimitusmuoto UP-
Aine n:o. UP-kelat jauheet
DIN 8555 g mm EN 760
UTPUP 73 G 2
- C 0,35 Cr 7,0 48 - 52 HRC  Hammastusjalustat jatkuvia 3,0 UP
UP 3-GZ-50-T Si 0,3 Mo 2,0 puolitakoraiteita varten, suoristustelat. 4,0 juoksutteet
Mn 1,2 Ti 0,3 UP juoksutteet 70 01: SF MS 3 5,0
70-01
UTPUP 73 G 3
- C 0,25 Cr 5,0 38-42HRC  Hammastusjalustat jatkuvia 3,0 UP
UP 3-GZ-40-T Si 0,5 Mo 4,0 puolitakoraiteita varten, suoristustelat, 4,0 juoksutteet
Mn 0,7 Ti 0,6 kuumaleikkuuterat. 5,0
UP juoksutteet 70 01: SF MS 3 70— 01
UTPUP 73 G4
- C 0,1 32-35HRC Hammastusjalustat avoimia 3,0 UP
UP 3-GZ-350-T Si 0,4 puolitakoraiteita varten, kaikenlaiset 4,0 juoksutteet
Mn 0,6 muotoilurullat, kuten esimerkiksi 5,0
Cr 6,5 palkit, kulmat, kanavat, 70-01
Mo 3,3 valuharkkorullat.
UP juoksutteet 70 01: SF MS 3
UTPUP 73 G 6
~1.7374 C 0,12 32 -35HRC Kuvastusehkaisyn- ja muotorullat, 3,0 UP
UP 3-GZ-350-T Si 0,4 jatkuvat valurullat, nosturien 4,0 juoksutteet
Mn 0,6 kantorattaat. 5,0
Cr 6,0 UP juoksutteet 70 01: SF MS 3 70-01

Mo 0,9
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UTP taytelangat suojakaasuhitsaukseen (UP). Paallehitsaukseen.

UTP tunnus Langan analyysi Kovuus Kayttbalue Toimitusmuoto Juoksute
Aine n:o. kelat jauhe
DIN 8555 % Perusraaka-aineet & mm EN 760
UTP UP DUR 250
1.8401 C 0,3 noin: 250 HB Kupariseosteinen hitsauslanka hiovalle 2,0 UP juoksute
UP 1-GZ-250 Si 0,4 kulutukselle altistettujen ja hyvia 2,5
Mn 1,0 tydstamisominaisuuksia vaativien osien 3,0 70-01
Cr 1,0 paallehitsaukseen. 4,0
UTP UP DUR 300
1.8404 C 0,5 noin: 300 HB Kupariseosteinen hitsauslanka hiovalle 2,0 UP juoksute
UP 2-GZ-300 Si 0,4 kulutukselle altistettujen ja hyvia 2,5
Mn 1,0 tyostdmisominaisuuksia leikkaavilla 3,0 70-01
Cr 1,2 tyokaluilla vaativien osien 4,0
paallehitsaukseen.
UTP UP DUR 600
1.4718 C 0,45 52 - 55 HRC Kaytettaan jauhavien rullien, murskaimien 2,4 UP juoksute
UP 6-GZ-55 Si 3,0 kartioiden, leikkuutytkalujen, 3,0
Mn 0,5 ruuvikuljettimien erittain 4,0 70 -08
Cr 9,5 kulumisenkestaviin paéllehitsauksiin. 5,0
UTP UP A7
1.4370 C 0,08 noin: 200 HB Kaytettaan taottujen valuharkko- ja 3,0 UP juoksute
UP 8-GZ-200-CK Si 0,9 kapulatelojen, tavallisten matalahiilisten 4,0
Mn 7,0 muototelojen ja puskurikerrosten 5,0 50 -03
Cr 19,5 kovakerroksen paallehitsaukseen,
Ni 9,0 kontaktipintojen paallystykseen seka

paallehitsaukseen vesiturbiinien
rakennuksessa.
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UTP AF DUR 250

Taytelanka sitkeitd, helposti tyostet-
tavia hitseja varten.

Normi : DIN 8555 : MF 1-GF-250

Kayttdalue

Itsesuojavaa taytelankaa ilman suojakaasua UTP AF DUR 250 kaytettdan sellaisten osien paal-
lehitsaukseen ,jotka ovat paéasiallisesti altistettuna hioville ja liukuville hankausrasituksille, kuten
esimerkiksi ohjausnokat, raiteiden liittimet, tukitelat, liukutiet, laipat seka erittain kestavia kovaker-
roksen puskurikerroksia ja rakennuksia varten.

Puhtaan hitsin kovuus: noin: 280 HB
Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr
0,1 0,2 1,6 1,7

Hitsausohjeet

Puhdista hitsausalue. Esikuumenna isot tydkappaleet vahintaan lampdétilaan 150° C saakka. Pol-
tinta kuljetetaan mahdollisimman laahaavasti ja vapaa lankapituus (stickout) pidetaan 25 - 30
mm:sena.

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa) Hitsausasennot : E %

w h

Saatavuus ja parametrisuositukset:

Hitsaus- Hitsausvirran | Hitsausvirran jan-
lanka & voimakkuus nite

mm A \Y,

1,6* 150 - 350 22 -33

2,0* 200 - 400 23-31

2,4 250 - 450 23-31

2,8 300 — 500 23-31

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP AF DUR 350 Normi : DIN 8555 : MF 1-GF-350

Taytelanka sitkeita, keskivahvoja
hitseja varten.

Kayttdalue

Itsesuojaava taytelanka ilman suojakaasua UTP AF DUR 350 soveltuu sellaisten osien kulutusta
kestaviin rakennuksiin, jotka ovat altistettuna korkealle paineelle yhdessa hankaus- ja liukurasi-
tuksien kanssa, kuten esimerkiksi ketjulenkit, tukitelat, tappipyorat, heilurit ja kdysien ohjausrullat.

Puhtaan hitsin kovuus: noin: 370 HB
1 kerros C-teraksille = 0,5 % noin: 420 HB

Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr
0,12 0,2 1,5 2,7

Hitsausohjeet

Puhdista hitsausalue. Esikuumenna isot tydkappaleet vahintd&dn lampdtilaan 250° C saakka. Pol-
tinta kuljetetaan mahdollisimman laahaavasti ja vapaa lankapituus (stickout) pidetaan 25 - 30
mm:sena.

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa) Hitsausasennot E |/

w h

Saatavuus ja parametrisuositukset:

Hitsaus- Hitsausvirran | Hitsausvirran jan-
lanka & voimakkuus nite

mm A Vv

1,6* 150 - 350 22 -33

2,0* 200 — 400 23-32

2,4 250 - 450 23-31

2,8 300 — 500 24 — 32

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP AF DUR 600 Normi : DIN 8555 : MF 4-GF-55-ST

Taytelanka hyvin kulutusta
kestaviin hitsauksiin.

Kayttdalue

Itsesuojautuva taytelankaa ilman suojakaasua UTP AF DUR 600 kaytettd&n yleisesti paine-,
isku- ja hankausrasituksien alaisten osien rakennukseen.

Maansiirtolaitteet, kauhojen terat, kauhojen pintasuojaukset, vasararouhimien iskuvarret,
kuljettimien ruuvit, silppurit, iskutydkalut, hiilitasangot. Tydstettava hiomalla.

Puhtaan hitsin kovuus: 55 -58 HRC

Hitsin analyysi %

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

Hitsausohjeet

Puhdista hitsausalue. Esikuumennusta yleensa ei tarvita. Poltinta kuljetetaan mahdollisimman
laahaavasti ja vapaa lankapituus (stickout)

pidetdan 25 - 30 mm:sena. %
Hitsausasennot : @] ‘
w

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa).

Saatavuus ja parametrisuositukset MIG hitsaukseen:

Hitsaus- Hitsausvirran Hitsausvirran
lanka & voimakkuus jannite
mm A V
1,6* 150 - 350 22 - 33
2,0* 200 - 400 24 - 33
24 - 32
2,8 300 - 500 25 - 33

* voidaan toimittaa pyynndosta.
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UTP AF DURG60O0OMP o

: DIN 8555 : MF 6-GF-60

Suojakaasutaytelanka hyvin kulutusta
kestavia lujia paallystyksiéa varten.

Kayttbalue

Suojakaasu metallijauhe-taytelankaa UTP AF DUR 600 MP kaytettaan sellaisten osien
rakentamiseen, jotka ovat altistettuna paine-, isku- ja hankausrasituksille, kuten esimerkiksi
kauhojen terat, murskaimien leuat, hiilitasangot, leikkuutydkalut. Hitsitulos kestaa hakkaamista ja
on tyostettava hiomalla.

Puhtaan hitsin kovuus: 55-60 HRC

Hitsin analyysi %

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

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan. Esikuumennusta ei yleensa tarvita, tyokaluterakset esilammitettaan
l[ampdtiloihin 350° — 400° C saakka. Poltinta kuljetetaan mahdollisimman laahaavasti ja vapaa
lankapituus (stickout) pidetaan 25 - 30 mm:sena.

Hitsausasennot : @] &

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa) e

Suojakaasu: M21 (Ar + 15 - 25 % COy),

M22 (Ar + 5 -15 % CO,) 18 - 20 I/min

Saatavuus ja parametrisuositukset:

Hitsaus- Hitsausvirran Hitsausvirran
lanka & voimakkuus jannite
mm A \Y
1,2 150 - 300 29 - 34
1,6* 200 — 350 31-34

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP AF DUR 650 Normi  :DIN 8555 : MF 4-GF-60

Taytelanka erittain hyvin kulutusta
kestaviin hitsauksiin.

Kayttdalue

Itsesuojavaa taytelankaa ilman suojakaasua UTP AF DUR 650 kaytettddn isku- ja
hankausrasituksien alaisten, erityisesti [ampétiloissa 550° C kaytettdvien osien rakennukseen,
kuten esimerkiksi murskaimien iskurit ja vasarat, kaivos- ja tierakennuksessa kaytettavat tyokalut
ja kivien erottimet. Tyfstettava vain hiomalla.

Puhtaan hitsin kovuus: 58 -62 HRC

Hitsin analyysi %

C Si Mn Cr Mo W Ti
1,1 0,2 1,1 45 1,0 51 2,6

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan. Esikuumennusta yleensa ei tarvita. Poltinta kuljetetaan
mahdollisimman laahaavasti ja vapaa lankapituus (stickout) pidetdén 25 - 30 mm:sena.

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa) Hitsausasennot : E
w h

Saatavuus ja parametrisuositukset:

Hitsaus- Hitsausvirran Hitsausvirran
lanka & voimakkuus jannite
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

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP AFDURGSOMP o

: DIN 8555 : MF-3-GF-60-ST

Suojakaasutaytelanka sitkeita,
l[ammodnkestaviad paallystyksia varten.

Kayttoalue

Metallijauheen suojakaasutaytelankaa UTP AF DUR 650 MP kaytettaan paine-, isku- ja
hankausrasituksille  altistettujen osien rakennukseen, kuten esimerkiksi kylm&- ja
kuumatyostokalujen leikkuu- ja tydpinnat, muotti- ja viimeistelyupokkaat, aksiaalis- ja
hoylaysrullat, mineraali- ja kivimurskaimien roottorit ja iskurit, rakeenuskoneiden hampaat ja

kaavinterat, kartioiden kalut ja  silppureiden vasarat. TyOstettava hiomalla
volframikarbiditydkaluilla.
Puhtaan hitsin kovuus:
Kasittelemattomana 55 - 60 HRC
pehmedaksi hehkutuksen jalkeen 800° C noin: 230 HB
karkaisun jalkeen 1030° C/6ljyssa noin: 58 HRC
karkaisun jalkeen 650° C noin: 40 HRC
Hitsin analyysi %
C Si Mn Cr Mo W V
0,3 0,6 0,8 5,2 1,4 1,3 0,4

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan. Kuuma- ja kylmaty6stdkalut esikuumennetaan lampétilan 400° C
saakka. Jos tarpeellista, poistettaan jannitys lampdétilassa 550° C. Poltinta kuljetetaan
laahaavasti, kayttamalla suihke- tai lyhytta valokaarta ja vapaa pidetaan lankapituus (stickout) 20
mm:sena.

Hitsausasennot : @] &

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa) o -

Suojakaasu: M21 (Ar + 15 - 25 % CO,),

M22 (Ar + 5 - 15 % CO») 18 - 20 I/min

Saatavuus ja parametrisuositukset:

Hitsaus- Hitsausvirran Hitsausvirran
lanka & voimakkuus jannite
mm A \Y/
1,2 150 — 300 29 -34
1,6*

* voidaan toimittaa pyynnosta-
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UTP A F B M Normi : DIN 8555 : MF-7-GF-200-KP

Taytelanka
kovamangaaniteréaksien
kulutusta kestaviin
paallehitsauksiin.

Kayttoalue

Itsesuojautuvaa taytelankaa ilman suojakaasua UTP AF BM kaytettaan paaasiallisesti
kovamangaaniterdksestd valmistettujen kuluneiden osien liitos- ja paallehitsaukseen, kuten
esimerkiksi kaivinkoneiden osat, murskaimien levyt ja Kkartiot, pihtien p&aat, raiteet ja
sivuvastukset, valilevyt ja puhalluskalustot. Paine- ja iskujannityksille alttiiden seostamattoman ja
matalaseosteisen teraksen kappaleiden paallystykset ovat myos mahdollisia taman taytelangan
avulla.

Hitsin erikoisominaisuudet
Taysausteniittinen rakenne, kylmakarkeneva, sitkeé ja saroton.
Puhtaan hitsin kovuus:

Vastahitsattuna noin: 200 HB
Kylmékarkaistuna 450 HB saakka
Hitsin analyysi
C Si Mn Cr Ni Fe
1,0 0,7 14,5 3,5 1,0 Loput

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan. Mangaaniteraksia ei esikuumenneta, valilampdtila 250° C
(hitsauslampdtilojen takia) ei saa ylittdd. TyOkappaleen annettaan jadhtya hitaasti tai hitsataan
vesialtaassa. Poltinta kuljetetaan mahdollisimman laahaavasti ja vapaa lankapituus (stickout)
pidetdan 30 - 50 mm:sena.

Vil‘talaji: Tasavirta (plusnapa) Hitsausasennot : m &
w h

Saatavuus ja parametrisuositukset:

Hitsaus- Hitsausvirran Hitsausvirran
lanka & voimakkuus jannite
mm A V
2,4 250 - 450
2,8 300 - 500 25-31
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UTP AF B MC Normi : DIN 8555 : MF-7-GF-250-KP

Taytelanka kulutusta kestavia
paine- ja iskurasituksille
altistettuja paallystyksia varten.

Kayttdalue

Itsesuojautuvaa taytelankaa ilman suojakaasua UTP AF BMC kaytettaan erittdin koville paine-,
isku- ja hankausrasituksille altistettujen osien paallehitsauksiin. Paallehitsauksia voidaan tehda
seostamattomille ja matalaseosteisille teraksille seka kovamangaaniteraksille. Tarkeimmat
kayttdalueet loytyvat kaivos- ja sementtiteollisuudessa, kivimurskaamoissa, rautatieliikenne- ja
terastoissa, joissa rakennettaan murskaimien leukoja ja kartioita, murskaimien takolaitteita, keski-
ja ristikappaleita, rattaiden kiertoakseleita ja epdkeskoakseleita.

Hitsin erikoisominaisuudet

Taysausteniittinen rakenne, kromin lisddmisen ansiosta on parantunut kitkan- ja
korroosionkestavyys. Erittain hyvin kylmakarkeneva ja luja.

Puhtaan hitsin kovuus:

Vastahitsattuna noin: 260 HB
kylmakarkenemisen jalkeen 550 HV saakka

Hitsin analyysi:

C Mn Cr Fe
0,5 17 13 Loput

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan. Mangaaniteraksia ei esikuumenneta, valilampdétila 250° C
(hitsauslampdtilojen takia) ei saa ylittaa. TyOkappaleen annettaan jadhtyd hitaasti tai hitsataan
vesialtaassa. Poltinta kuljetetaan mahdollisimman laahaavasti ja vapaa lankapituus (stickout)
pidetdan 30 - 50 mm:sena.

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa) Hitsausasennot : E
w

Saatavuus ja parametrisuositukset:

Hitsaus- Hitsausvirran Hitsausvirran
lanka & voimakkuus jannite
mm A V
2,4 240 - 450 25 -32
2,8 300 - 500 26 — 33
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UTP AFA 7

Normi : DIN 8555 : MF 8-GF-200-ZRKN

Taysausteniittinen
krominikkelimangaaniseostein
en taytelanka paallehitsauksiin
ilman suojakaasua,
puskurikerroksiksi ja séarkyja
kestaviin liitoshitsauksiin.

Kayttdalue

Itsesuojaavaa taytelankaa ilman suojakaasua UTP AF A 7 kaytettaan lujia, sarkyja kestavia
puskurikerroksia ja kovakerroksen, jotka ovat alttiina kovuussardilylle, ennakkovalmisteluja
varten. Kovajannitteisten terdsten halkeamien ja valuterasten hitsaukseen seka
mangaaniterasten ja kulutuslaattojen liittamiseen. Yleisesti kaytettdva korroosiota ja
hehkutushilseilyd kestavien, kylmakarkaistujen ja helposti tyOstettdvien seostamattomien ja

matalaseosteisten terdksien paallystyksien yhteydessa.

Hitsin mekaaniset arvot

Hitsausohjeet

Myotoraja Vetolujuus Venyma Kovuus Kovuus
Rpo,2 Rm A hitsauksen | kylmakarkaistu
N/mm? jalkeen na
N/mm? % HV
HB
> 390 > 620 > 35 noin: 200 noin: 400
Hitsin analyysi
C Mn Cr Ni
0,1 6,5 19 8,5

Hitsausalue tydstetaan hiomalla se metallinkirkkaaksi. Isot tyokappaleet ja terékset jolla on kova

vetolujuus esikuumennetaan vahintdan lampdtilaan 250° C saakka. Poltinta kuljetetaan

mahdollisimman laahaavasti ja vapaa
lankapituus (stickout) pidetaan 25 - 30 mm:sena.
P ( )P Hitsausasennot : E &

Saatavuus ja parametrisuositukset:

Hitsaus- Hitsausvirran Hitsausvirran
lanka & voimakkuus jannite
mm A \
2,4 250 - 500 25-32
2,8 300 — 550 26 — 32

w h
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UTP AF LEDURIT o0 Normi  :DIN 8555 : MF10-GF-60-GR

Kromikarbidiseosteinen taytelanka erittain
kovaa kulutusta kestavia, hankaukselle
altistettuja kovakerroksen
paallehitsauksia varten.

Kayttoalue

Itsesuojautuvaa taytelankaa ilman suojakaasua UTP AF LEDURIT 60 kaytettaan kovalle
mineraalikulutukselle  ja lieville iskurirasituksille  altistettujen  rakenteellisten  osien
paallehitsaukseen, kuten esimerkiksi kuljettimien ruuvien, liuku- ja ohjauspintojen, sekoittimien
terien, kivihiilimyllyissa kaytettavien jauhatusrattaiden ja vasaralevyjen seka hiekkapumppujen
yhteydessa. Erinomaiset hitsausominaisuudet ja tasainen hitsisauma tekevat jalkikasittelyn
hiomalla tarpeettomaksi. Soveltuu myds aikaisemmin UTP AF DUR 600 tai UTP AF BMC:lla
hitsattujen lujien rakenteiden paallyskerrokseksi.

Puhtaan hitsin kovuus: 56 - 58 HRC

Hitsin analyysi

C Si Mn Cr
4.4 0,2 0,3 27

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan. Esikuumennusta yleensa ei tarvita. Poltinta kuljetetaan
mahdollisimman laahaavasti ja vapaa lankapituus (stickout) pidetdén 25 - 30 mm:sena.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) Hitsausasennot : E &
w h

Saatavuus ja parametrisuositukset:

Hitsaus- Hitsausvirran Hitsausvirran
lanka & voimakkuus jannite
mm A \Y
1,6* 150 - 350 22 -29
2,0* 200 - 400 24 - 30
2,4 250 — 450 24 - 30

* voidaan toimittaa pyynnosta.

158



UTP AF LEDURIT 68  nomi :omesss : mriocrescr

Krominiobiuminkarbidiseosteinen
taytelanka erittain kovaa kulutusta
kestavia, hankaukselle altistettuja
kovakerroksen péaallehitsauksia varten.

Kayttdalue

Itsesuojautuvaa taytelankaa ilman suojakaasua UTP AF LEDURIT 68 kaytettaan erittain koville
polyn, hiekan, soran, malmin, hiilin, sementin ja kuonan aiheuttamille hankaaville kulutuksille
altistettujen rakenteellisten osien pdadallystykseen, kuten esimerkiksi jauhatusrattaiden,
jauhatuslevyjen, kuljettimien ruuvien, tuulettimien terien, ID tuulettimien, sekoittimien terien,
liukukappaleiden, hiekkapotkurien, kuonan- ja hiilienmurskaimien, puristusupukkoiden
yhteydessé. Erinomaiset hitsausominaisuudet ja hieno hitsisauma tekevat jalkikasittelyn hiomalla
tarpeettomaksi. Soveltuu kaytettavaksi kayttolampaotiloihin aina 450° C saakka.

Puhtaan hitsin kovuus: 63 - 65 HRC

Hitsin analyysi

C Si Mn Cr Nb
5,5 0,3 0,3 22 7,0

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan ja poistettaan jannittynyt aine. Esikuumennusta yleensa ei tarvita.
Poltinta kuljetetaan mahdollisimman laahaavasti ja vapaa lankapituus (stickout) pidetdan 25 - 30
mm:sena.

Virtalaji: tasavirta (plusnapa) Hitsausasennot : Eﬂ v
w h

Saatavuus ja parametrisuositukset:

Hitsaus- Hitsausvirran Hitsausvirran
lanka & voimakkuus jannite
mm A \Y
1,6 150 - 350 22 -29
2,4 250 - 450 25-31
2,8 300 - 500 26 — 32

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP AF LEDURIT 70

Kromikarbidiseosteinen taytelanka erittain
lammonkestavia kovakerroksen
paéllehitsauksia varten. Kitkankestava.

Normi : DIN 8555 : MF10-GF-70-GRTZ

Kayttdalue

Itsesuojaavaa taytelankaa ilman suojakaasua UTP AF LEDURIT 70 kaytettaan erittain koville
polyn, sementin, sekoituksen- ja sintrauksenkuonan aiheuttamille hankausrasituksille ja korkeille
lampdotiloille jopa 600° C saakka altistettujen rakenteellisten osien kovakerroksen hitsaukseen,
kuten esimerkiksi sintrausmurskaimien ja tuliraastinkiskojen, vélilevyjen puhallusuunien kupujen,
puhalluskoneiden kantopydrien, sementti- ja tiilimurskaimien vasaramurskaimien, puhallusuunien
laskukourujen seka sekoittimien siipien yhteydessa. Jalkikasittely hiomalla ei ole yleensa
tarpeellinen erinomaisten hitsausominaisuuksien ja tasaisten hitsisaumojen ansiosta.

Puhtaan hitsin kovuus: noin: 68 HRC

Hitsin analyysi

C Si Mn Cr Mo Nb w V
5,3 1,0 0,5 200 |65 6,5 2,5 1,0

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan. Esikuumennusta yleensa ei tarvita. Poltinta kuljetetaan
mahdollisimman laahaavasti, jos mahdollista hieman levittden ja vapaa lankapituus (stickout)
pidetaan 25 - 30 mm:sena.

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa) Hitsausasennot : E %
w h

Saatavuus ja parametrisuositukset:

Hitsaus- Hitsausvirran Hitsausvirran
lanka & voimakkuus jannite
mm A \Y/
2,4 250 - 450 26 — 36
2.8
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UTP AF LEDURIT 76 Normi : DIN 8555 : MF10-70-GRTZ

Kromikarbidi taytelanka erittain
l[ammonkestavid kovakerroksen
kitkankestavia paallehitsauksia varten.

Kayttdalue

Itsesuojaavaa taytelankaa ilman suojakaasua UTP AF LEDURIT 76 kaytettaan erittain koville
hankausrasituksille ja lampdtiloille jopa 700° C saakka altistettujen rakenteellisten osien
kovakerroksen hitsaukseen, kuten esimerkiksi sintrausmurskaimien, tuliraastinkiskojen,
valilevyjen puhallusuunien kupujen, tiilimurskaimien, toimitusrannien, ruuvikuljettimien, sementti-
ja betonipumppujen seka soranpesulaitoksien yhteydessa. Jalkikasittely hiomalla ei ole yleensa
tarpeellinen erinomaisten hitsausominaisuuksien ja tasaisten hitsisaumojen ansiosta.

Puhtaan hitsin kovuus: noin: 68 HRC
Kovuus lampétilassa 500° C noin: 59 HRC
Kovuus lampétilassa 600° C noin: 55 HRC
Kovuus lampdtilassa 700° C noin: 46 HRC

Hitsin analyysi

C Si Mn Cr Nb Vv B
5,3 1,0 0,3 11,0 |65 6,0 10

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan. Esikuumennusta yleensa ei tarvita. Poltinta kuljetetaan
mahdollisimman laahaavasti ja vapaa lankapituus (stickout) pidetd&n 25 - 30 mm:sena.

. V4
Virtalaji: Tasavirta (plusnapa) Hitsausasennot : E&]

Saatavuus ja parametrisuositukset:

Hitsaus- Hitsausvirran Hitsausvirran
lanka & voimakkuus jannite
mm A V

2,4 250 - 450 25 - 33
| 2,8 |  300-500 26 — 34
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UTP AF CELSIT 721 Normi : DIN 8555 : MF 20-300-CKTZ

Kobolttikromivolframiseosteinen
taytelanka kulutuksen-, korroosion ja
l[aAmmonkestaviin paallehitsauksiin.

Kayttdalue

Metallijauheen taytelankaa UTP AF CELSIT 721 kaytettddn eroosiolle, kavitaatiolle, paineelle,
iskuille, hankaukselle ja korkeille lampdtiloille jopa 900° C saakka altistettujen kappaleiden
kovakerroksen paallehitsaukseen, kuten esimerkiksi kaasu-, vesi-, hoyry- ja happolaitteiden ja
pumppujen kaytto- ja tiivistepinnat, palamismoottoreiden venttiilien istukkaat ja kartiot, turbiini- ja
voimalayksikdiden tydkappaleet seka korkeiden lampoérasituksien alaiset kuumatyostokalut.
Erinomaiset liuku-ominaisuudet, Kiillotettava ja luja, eika ole ollenkaan magneettinen.

Puhtaan hitsin kovuus: 30-35HRC
kylmékarkaistuna noin: 45 HRC
kovuus lampadtilassa 600° C noin: 240 HB

Hitsin analyysi:

C Cr Mo Ni Co
0,25 28 5,5 2,8 Loput

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan, esikuumennustarve lampétiloihin 150° — 400° C saakka riippuu
tyokappaleen koosta ja perusraaka-aineesta. Poltinta kuljetetaan mahdollisimman laahaavasti,
jos mahdollista hieman levittden ja vapaa lankapituus (stickout) pidetd&dn 20 mm:sena.

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa) Hitsausasennot m
w

Suojakaasu: 11,13, M12 18 - 20 I/min

Saatavuus ja parametrisuositukset:

Hitsaus- Hitsausvirran Hitsausvirran
lanka & voimakkuus jannite
mm A \Y/
1,2* 120 - 250 22 -32
1,6

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP AF CELSIT 706

Normi: DIN 8555 : MF 20-GF-40-CTZ

Kobolttikromivolframiseosteinen
taytelanka kulutuksen-, korroosion ja
erittain lammonkestaviin kovakerroksen
paallehitsauksiin.

Kayttdalue

Metallijauheen taytelankaa UTP AF CELSIT 706 kaytettdan eroosiolle, kavitaatiolle, paineelle,
iskuille, hankaukselle ja korkeille lampdtiloille jopa 900° C saakka altistettujen kappaleiden
kovakerroksen paallehitsaukseen, kuten esimerkiksi laitteistojen tiivistepinnat,
palamismoottoreiden venttiilien istukkaat ja kartiot, metalli metallilla liukupinnat, kovajannitteiset
kuumatydstokalut ilman lAmpdiskuja seké jauhatus-, sekoitus- ja poraustyokalut. Erinomaiset
liuku-ominaisuudet, hyva Kiillotettavuus, kovaa lujuus, eikd ole ollenkaan magneettinen.
Tyo6stettdva hiomalla tai volframikarbiditydkaluilla.

Puhtaan hitsin kovuus: 38 -42 HRC
Kovuus lampétilassa 600° C noin: 32 HRC

Hitsin analyysi:

C Cr W Co
1,2 27 4,5 Loput

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan hiomalla se metallinkirkkaaksi, tytkappale esikuumennetaan
l[ampdtiloihin 450° — 600° C saakka ja jadhdytettddn hyvin hitaasti. Poltinta kuljetetaan
mahdollisimman laahaavasti, jos mahdollista hieman levittden ja vapaa lankapituus (stickout)
pidetdan 25 - 30 mm:sena.

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa) Hitsausasennot : Eﬂ
w

Suojakaasu: 11,13, M12 18 - 20 I/min

Saatavuus ja parametrisuositukset:

Hitsaus- Hitsausvirran Hitsausvirran
lanka & voimakkuus jannite
mm A \Y
1,2* 120 - 250 22 -32
1,6 150 - 350 23-35
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UTP AF CELSIT 712 Normi : DIN 8555 : MF 20-GF-50-CSTZ

Kobolttikromivolframiseosteinen
taytelanka kulutuksen-, hankauksen-,
korroosion ja erittdin lammonkestaviin
kovakerroksen paallehitsauksiin.

Kayttdalue

Metalljauheen taytelankaa UTP AF CELSIT 712 kaytettddn koville hankaus-, korroosion- ja
lamporasituksille jopa 900° C saakka altistettujen kappaleiden kovakerroksen paallehitsaukseen,
kuten esimerkiksi laitteistojen ja pumppujen kaytto-, liuku- ja tiivistepinnat , puun-, paperin- ja
muoviteollisuudessa kaytettavat tyokalut, silppuritydkalut seka kovajannitteiset kuumatyostdkalut
ilman lampoiskuja. Tyostettava hiomalla tai volframikarbiditydkaluilla.

Puhtaan hitsin kovuus: 48 - 50 HRC
Kovuus lampétilassa 600° C noin: 37 HRC
Hitsin analyysi:

C Cr W Co

1,6 29,0 |85 Loput

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan hiomalla se metallinkirkkaaksi, tytkappale esikuumennetaan
l[ampdtiloihin 500° — 600° C saakka ja jadhdytettddn hyvin hitaasti. Poltinta kuljetetaan
mahdollisimman laahaavasti, jos mahdollista hieman levittden ja vapaa lankapituus (stickout)
pidetdan 25 - 30 mm:sena.

Hitsausasennot : @]

w

Virtalaji: Tasavirta (plusnapa)

Suojakaasu: 11,13, M12 18 - 20 I/min

Saatavuus ja parametrisuositukset:

Hitsaus- Hitsausvirran Hitsausvirran
lanka & voimakkuus jannite
mm A \Y
1,2* 120 - 250 22 - 32
1,6 150 - 350 23 -35

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP AF CELSIT 701 Normi : DIN 8555 : MF 20-GF-55-CSTZ

Kobolttikromivolframiseosteinen
taytelanka kulutuksen-, korroosion- ja
erittain lammaonkestaviin
paallehitsauksiin.

Kayttbalue

Metallijauheen téytelankaa UTP AF CELSIT 701 kaytettddn koville hankaus-, korroosion- ja
lamporasituksille jopa 900° C saakka altistettujen kappaleiden kovakerroksen paallehitsaukseen,
kuten esimerkiksi kemiallisen teollisuuden tyokappaleiden, laitteistojen kaytto- ja tiivistepinnat,
palamismoottoreiden venttiilien istukkaat ja kartiot, leikkuu- ja silppuritydkalut seka
kovajannitteiset kuumatydstbkalut ilman lampdiskuja. Erinomaiset liuku-ominaisuudet, hyva
kiillotettavuus, kevyesti magneettinen. Tyostettava hiomalla tai volframikarbiditydkaluilla.

Puhtaan hitsin kovuus: 54 - 56 HRC
Kovuus lampétilassa 600° C noin: 42 HRC
Kovuus lampétilassa 800° C noin: 34 HRC

Hitsin analyysi:

C Cr W Co
2,3 32 13 Loput

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan, esikuumennus lampétiloihin 500° - 600° C ja hyvin hidas jadhdytys.
Poltinta kuljetetaan mahdollisimman laahaavasti, jos mahdollista hieman levittden ja vapaa
lankapituus (stickout) pidetaan 20 mm:sena.

Suojakaasu: 11,13, M12 18 - 20 I/min

Saatavuus ja parametrisuositukset:

Hitsaus- Hitsausvirran Hitsausvirran
lanka & voimakkuus jannite
mm A \Y
1,2* 120 - 250 22 -32
1,6 150 - 350 23 -35

* voidaan toimittaa pyynnosta.
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UTP taytelangat paallehitsaukseen.

UTP-tunnus Hitsin analyysi  Kovuus Kayttbalue Toimitusmuoto
Aine n:o. Perusraaka-aineet Kelat Hyvéaksymis
DIN 8555 % Suojakaasu EN 439 & mm et
UTP AF 450 Mn
- C 0,4 220 — 250 HB Korkeaseosteinen mangaani- ja kromi 1,6 -
MF 7-GF-250-KPN Si 0,5 taytelankaa UTP AF 450 Mn on tarkoitettu
Mn 15,0 Noin: 500 HB paaasiallisesti hiili- ja mangaaniterasten
Cr 15,0 kylméakarkaistuna paaéllehitsauksiin, joihin kohdistuu
Mo 0,5 voimakkaita iskuja seka lievaa hankaavaa
Ni 0,8 kulutusta. UTP 450 Mn kaytettaan myos
joustokerroksena kovemman paallysteen
hitsauskerroksen alle. Soveltuu mydskin
kovamangaaniteréksien valisiin
yhteenliitoksiin.
Suojakaasu: M21 Argon/CO
UTP AF 3436
- Al 11,5 Noin: 320 HB AF 3436 on pronssiseosteinen taytelanka 1,6 -
MF 31-GF-300-C Fe 4,0 joka kestaa hyvin eroosiota, kavitaatiota,
Ni 5,0 korroosiota ja merivetta. Erinomainen
Cu Loput terésten ja alumiinipronssien

paallehitsauksiin, seka helposti
tyOstettavissa.
Suojakaasu: 11 Argon 100 %
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UTP HA-032

Metalliliekin ruiskutusjauhe.

Metalliliekin ruiskutusjauhe. Ruiskutus samanaikaissulatuksen

EN 1274: ~ 8.4 — 80/40 kanssa. .
” Kuuma“ —ruiskutus proseSSI.
(EN 657)

Kayttdalue

Laakeri-istukoita ja liukupintoja, s&hkémoottoreiden roottoreita seka sahkovirran johtoja varten.
Myaoskin korroosion estamiseksi koristustarkoituksissa. Soveltuu kaikille ferro- ja kupariseoksille.

Ominaisuudet

Metallin kanssa kosketuksessa muodostuu ohut kitkakerroin. Matala sulamispiste, mahdollistaen
taman seoksen kayttamista liitoksien juotto-aineena.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus % . Cu = 89 Sn = 11
Hiukkasmuoto . pallon muotoinen
Rakeiden suurusluokka : —80 um + 40 um
Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen 5

Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/50q) tyypillinen : itsejuokseva

Kovuus : 140-190 HB

Suositeltu paallystyspaksuus . rajaton

Sulamispiste : noin 850° C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan : noin 0,9 kg/m?
Liekin s&ato : kevyt Oz:n ylijadma

Tydpinnan valmistelu

Helposti tyostettavissa tavallisilla tyokaluilla.
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UTP HA-OG Metalliliekin ruiskutusjauhe.

Ruiskutus samanaikaissulatuksen

Metalliliekin ruiskutusjauhe kanssa.
EN 1274: 2.24-106/20 » Kuuma“ —ruiskutus prosessi.
(EN 657)

Kayttdalueet

Venttiilien ja venttiili-istukoiden, kuumaleikkuuterien, kuumapaino-upokkaiden seka sahaterien
paiden yhteydessa. Myoskin pumppujen akseleiden ja hylsyjen, uunin osien ym. yhteydessa.
Soveltuu teraksille, valuteraksille, valuraudoille ja ruostumattomille teraksille.

Ominaisuudet

Kobolttipitoinen seos, jolla on korkea iskunkestavyys yhdessa korroosion- ja lammaodnkestavyyden
kanssa aina 800° C saakka. Hyvat liuku-ominaisuudet metalli metallille kosketuksessa.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus % . C = 0,75 Co = Loput
Si = 24 w = 75
Fe = 3,0 B = 1,7
Ni = 134 Cr = 195

Hiukkasmuoto . pallon muotoinen

Rakeiden suurusluokka : —106 um + 20 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen 51

Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/50q) tyypillinen : 15,1

Kovuus : 39-45HRC

Suositeltu paallystyspaksuus . enintdéan 5,0 mm

Sulamispiste : 1140° C

Jauheen kulutus 0,1 mm pé&allysten paksuutta kohtaan : noin 0,99 kg/m?

Liekin saato . asetyleenin ylijaama

Tydpinnan valmistelu

Paallystettavan pinnan pitda olla puhdistettu metallinkirkkaaksi ja puhdas 6ljysta, rasvasta ja
polystd. Tyopinnan tydstaminen kuten yleisesti harjoiteltu. Hiekkapuhallus on mahdollista
sahkokorundilla, silikonikarbidilla tai hionta lasitetuilla hiomapyorill&.

Suositukset tydstamiseen

Tyostettdva volframikarbidipaisilla tydkaluilla. Hiottava silikonikarbidi- tai timanttipyoralla.
Hiomisen aikana on kaytettava vesijadhdytysta.
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UTP HA'2 Metalliliekin ruiskutusjauhe.

Ruiskutus samanaikaissulatuksen

Metalliliekin ruiskutusjauhe. kanssa.
EN 1274: 2.3-106/20 »,Kuuma" prosessi.
(EN 657)

Kayttbalueet

Kayntipinnat, akselit, laakerit, venttiilin kartiot sek& koneistojen pydrat. Erityisesti
lasiteollisuudessa kaytettdvid kulutuksen alaisia muotteja varten sekd raaka- el
harmaavaluterasten, valuterésten, terasten ja ruostumattomien terasten paallystykseen.

Ominaisuudet

Jauheella on hyva kostutusvaikutus ja sita on helppo kayttda myos hankalissa asennoissa. Pinta
on tasainen ja hitsi on ilman huokosia. Hyva metalli metallia vastaan kulutuksen- ja
korroosionkestavyys. Soveltuu myds puskurikerrokseksi erittdin kovien hitsikerrosten alle.
Meriveden kestava.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus % : C= 0,05 Fe = 05
Si= 3,0 Ni = Loput
B= 16

Hiukkasmuoto . pallon muotoinen

Rakeiden suurusluokka : —106 um + 20 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen 5

Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/50g9) tyypillinen : 12

Kovuus : 260 -310 HV

Suositeltu paallystyspaksuus :enintdan 5,0 mm

Sulamispiste : 1070° C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan: noin. 0,89 kg/m?2

Liekin saato : neutraali

Tydpinnan valmistelu

Paallystettavan pinnan pitdd olla puhdistettu metallinkirkkaaksi ja puhdas 6ljysta, rasvasta ja
polysta. Tyopinnan tydstdminen kuten yleisesti harjoiteltu. Hiekkapuhallus on mahdollista
sahkokorundilla, silikonikarbidilla tai hionta lasitetuilla hiomapyorill&.
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UTP HA_3 Metalliliekin ruiskutusjauhe.

Ruiskutus samanaikaissulatuksen

Metalliliekin ruiskutusjauhe. kanssa. .
EN 1274 2 2.106/20 » Kuuma"“ —ruiskutus prosessi.
(EN 657)

Kayttdalueet

Tarkeimmat kayttbalueet ovat huonosti tyOstettyjen osien rakennuksen ja kuluneiden osien
korjauksen yhteydessa, kuten esimerkiksi puristusupokkaat, liukukappaleet, venttiilien kartiot,
ohjauspyorat, avainreunat ym. Kaytettdan konetehtaissa, kaivosteollisuudessa ym. Soveltuu
erinomaisesti teraksille, valuterdksille, harmaavaluteraksille ja ruostumattomille teraksille.
Kuparia ja kupariseoksia voidaan hitsata varauksella.

Ominaisuudet

Hyva iskunkestavyys. Kestda korroosiota ja hapettumista. Tasaiset kerrokset, ilman huokosia.
Erinomaiset liuku-ominaisuudet.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus % . C = 0,03 Fe = 0,5
B = 13 Ni = Loput
Si = 23

Hiukkasmuoto . pallon muotoinen

Rakeiden suurusluokka : =106 pm + 20 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen 5

Hallin juoksevuus (1ISO 4490) (s/50q9) tyypillinen : 12

Kovuus . 205 -260 HV

Suositeltu paallystyspaksuus . enintdan 5,0 mm

Sulamispiste : noin 1100° C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan: noin 0,91 kg/m?

Liekin saato : neutraali

Tydpinnan valmistelu

Paallystettavan pinnan pitda olla puhdistettu metallinkirkkaaksi ja puhdas 6ljysta, rasvasta ja
polystd. Tyopinnan tydstdaminen kuten yleisesti harjoiteltu. Hiekkapuhallus on mahdollista
sahkokorundilla, silikonikarbidilla tai hionta lasitetuilla hiomapyorilla.

Suositukset tyostamista varten
Helposti tyostettavissa tavallisilla tydkaluilla. Hitsi on kiillotettavissa.
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UTP HA'5 Metalliliekin ruiskutusjauhe.

Ruiskutus samanaikaissulatuksen

Metalliliekin ruiskutusjauhe. kanssa.
EN 1274: 2.10-106/20 »Kuuma“ —ruiskutus prosessi.
(EN 657)

Kayttdalueet

Ulostyontaimet, vetotytkalut, upokkaat, hammasrattaiden hampaiden reunat, pumppujen
juoksupyorat, harmaavaluraudasta puristinkalut, nokat ym. Muoviteollisuudessa kaytettavat
upokkaat ja tyokalut, lasiteollisuudessa kaytettavat muottien reunat ja osat. Kaytettaan teraksien,
valuteraksien, harmaavaluteraksien ja ruostumattomien teréksien yhteydessa.

Ominaisuudet

Hyva hapettumisen-, korroosion- ja lAmmdnkestavyys. Jauhe on helposti kaytettava ja antaa
tasalaatuiset, sileat kerrokset, ilman huokosia. Erinomainen kitkankestavyys metalli metallille
tapauksissa.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus % : C = 0,25 Fe = 25
Si = 35 Ni = Loput

Cr= 75 B = 1,8

Hiukkasmuoto . pallon muotoinen

Rakeiden suurusluokka : —106 um + 20 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen . 4.8

Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/50q) tyypillinen : 12

Kovuus : 40 HRC

Suositeltu paallystyspaksuus : enintdan 3,0 mm

Sulamispiste : 1050° C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan : noin 0,85 kg/m?

Liekin saato : neutraali

Tydpinnan valmistelu

Paallystettavan pinnan pitdd olla puhdistettu metallinkirkkaaksi ja puhdas 6ljysta, rasvasta ja
polysta. Tyopinnan tydstaminen kuten yleisesti harjoiteltu. Hiekkapuhallus on mahdollista
sahkokorundilla, silikonikarbidilla tai hionta lasitetuilla hiomapyorill&.

Suositukset tyostamista varten
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UTP HA'6315 G Metalliliekin ruiskutusjauhe.

Ruiskutus samanaikaissulatuksen

Metalliliekin ruiskutusjauhe. kanssa.
EN 1274: 2.1 -106/20 »Kuuma“ —ruiskutus prosessi.
(EN 657)

Kayttdalueet

Erityisesti kehitetty jauhe joka soveltuu valuterdksen osien paadlle- ja liitoshitsaukseen, kuten
esimerkiksi jakeluputkistot, muotit, nostovivut ym. ja puskurikerroksiksi erittain kovien
hitsikerrosten alle.

Ominaisuudet

Meriveden ja vaihtelevien lampdétilojen kestdva. Korkea Kkuparipitoisuus antaa hyvan
variyhtalaisyyden valuraudan kanssa. Erittdin hyva kostutusvaikutus, tasaiset pinnat ilman
huokosia.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus % . C = 004 Fe= 0,5
B = 1,2 Ni= Loput
Si = 20 Cu= 20,0

Hiukkasmuoto :  pallon muotoinen

Rakeiden suurusluokka ;=106 um + 20 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen 50

Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/50g) tyypillinen 12

Kovuus : 170 -240 HV

Suositeltu paallystyspaksuus . rajaton

Sulamispiste :1050° C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan : noin 0,9 kg/m2

Liekin saato :  neutraali

Ty6pinnan valmistelu

Paallystettavan pinnan pitda olla puhdistettu metallinkirkkaaksi ja puhdas 6ljystd, rasvasta ja
polysta. TyOpinnan tydstaminen kuten yleisesti harjoiteltu. Hiekkapuhallus on mahdollista
sahkokorundilla, silikonikarbidilla tai hionta lasitetuilla hiomapydrill&.
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UTP HA'7 Metalliliekin ruiskutusjauhe.

Ruiskutus samanaikaissulatuksen

Metalliliekin ruiskutusjauhe. kanssa.
EN 1274:  2.16 —106/20 ,Kuuma* —ruiskutus prosessi.
(EN 657)

Kayttoalueet

Pumppujen akselit ja renkaat, nokka-akselit, venttiili-istukkaat ja laakerit, tiiviste- ja liukupinnat,
veitsien reunat ym. Kemiallista teollisuutta, kone- ja moottorirakennusta varten.
Kayttdmahdollisuus myds harmaavalurautojen, valuterdksien, teréksien ja ruostumattomien
terdksien yhteydessa.

Ominaisuudet

Erinomaisten hitsaustehon takia helposti kaytettava. Kulumisen- ja korroosionkestava.
Hapettumisenkestavd myo0s korkeissa lampétiloissa. Virheettoman tasaiset kerrokset ilman
huokosia. Ohut kitkakerroin.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus % . C = 0,75 Fe = 35
Si = 4,5 Ni = Loput
Cr = 15,0 B = 32

Hiukkasmuoto :  pallon muotoinen

Rakeiden suurusluokka : =106 um + 20 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen 46

Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/509) tyypillinen : 12,0

Kovuus : 60 HRC

Suositeltu paallystyspaksuus . <3,0mm

Sulamispiste :1000° C

Jauheen kulutus 0,1 mm péaallysten paksuutta kohtaan:  noin. 0,82 kg/m?2

Liekin saato . neutraali

Tydpinnan valmistelu

Paallystettavan pinnan pitda olla puhdistettu metallinkirkkaaksi ja puhdas 6ljysta, rasvasta ja
polystd. Tyopinnan tydstaminen kuten yleisesti harjoiteltu. Hiekkapuhallus sahkdkorundilla,
silikonikarbidilla tai hionta lasitetuilla hiomapy®drilla.

Suositukset tyostamista varten

Osittain  tyOstettavissa  volframikarbidipdistella  tydkaluilla. Hionta  silikonikarbidi- tai
timanttihiomapyaoralla.
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Metalliliekin ruiskutusjauhe.

U T P HA - 8 Ruiskutus samanaikaissulatuksen

kanssa.
Metalliliekin ruiskutusjauhe. » Kuuma“ —ruiskutus prosessi.
EN 1274: - (EN 657)

Kayttdalueet

Viipalelaitteen terat, tyOkalut, suulakkeet, tuulettimien terat, leikkuurenkaat, kuljetusketjut ym.
Erityisesti sopiva suojelemaan polyn-, hiekan-, liman- ja hiovan tahnan ym. aiheuttamaa
hankaushyokkaystd vastaan. Kaytettavd kemiallisen teollisuuden, viemarointikasittelyn,
voimaloiden, offshore laitteitten, ruokatarvikkeiden- ja ruokateollisuuden ym. yhteydessa.
Soveltuu kaikille ferrometalleille, kuten esimerkiksi raaka- eli harmaavalurauta, valurauta, teras,
ruostumaton teras.

Ominaisuudet

Kestaa hyvin aarimaisen hankaavaa kulutusta seka lampo- ja korroosioniskuja. Tasaisesti
hiiskahdetut volframikarbidirakeet kovassa matriisissa.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus % . NICrBSi volframikarbidi lisayksella
Hiukkasmuoto . pallon muotoinen, murtunut
Rakeiden suurusluokka : =106 um + 20 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen . 6,9

Hallin juoksevuus (1ISO 4490) (s/50g9) tyypillinen : 12

Kovuus : 60 HRC (matriisi)

Suositeltu paallystyspaksuus : 3,0 mm saakka

Sulamispiste (matriisi) :1020°C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan :noin 1,1 kg/m2

Liekin saato . neutraali

Tydpinnan valmistelu

Paallystettavan pinnan pitda olla puhdistettu metallinkirkkaaksi ja puhdas 6ljysta, rasvasta ja
polystd. Tyopinnan tydstdminen kuten yleisesti harjoiteltu. Hiekkapuhallus sahkdkorundilla,
silikonikarbidilla tai hionta lasitetuilla hiomapydrilla.

Suositukset tyostamista varten
Hionta vain timanttihiomapyoéralla.
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UTP HA-8 SS Metalliliekin ruiskutusjauhe.

Ruiskutus samanaikaissulatuksen

Metalliliekin ruiskutusjauhe. kanssa.
EN 1274: - , Kuuma“ —ruiskutus prosessi.
(EN 657)

Kayttdalueet

Hakkuriveitsid, kuljetuslaitteita, sekoittimien- ja tuulettimien teria sekd keraamisessa- ja
tilliteollisuudessa kaytettavia vaivauskoneita varten. Leikkaavia tyokaluja, puserrussuulakkeita ja
ruoka- ja maatalousteollisuudessa kaytettavia kuljettimien ruuveja varten.

Ominaisuudet

Kestaa aarimmaista hiovaa hankausta ja korroosiota. Kobolttimatriisin ansiosta kestaa myds
kevyita iskuja. Lammonkestava jopa noin 750° C saakka. Hyvét hitsausominaisuudet ferriittisille
ja austeniittisille perusaineille. Tasaisesti hiiskahdetut W,C rakeet. Silea hitsauspinta.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus % . NiCrCoFeBSi volframikarbidilisayksell&.
Hiukkasmuoto . pallon muotoinen, murtunut
Rakeiden suurusluokka : =106 um + 20 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen 7.9

Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/50q) tyypillinen : 125

Kovuus (matriisi) : 60 HRC

Suositeltu paallystyspaksuus . enintddn 5,0 mm

Sulamispiste (matriisi) :1120° C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan : noin 1,25 kg/m?2
Liekin saato neutraalista kevyeen asetyleeni-
ylijgamaan saakka

TyOpinnan valmistelu

Padllystettavan pinnan pitda olla puhdistettu metallinkirkkaaksi ja puhdas 6ljysta, rasvasta ja
polystd. Tyopinnan tydstaminen kuten yleisesti harjoiteltu. Hiekkapuhallus sahkdkorundilla,
silikonikarbidilla tai hionta lasitetuilla hiontapydrilla.

Suositukset tyostamista varten
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UTP HABOND itse-juoksevat seokset liekkiruiskutukseen samanaikaisen sulatuksen kanssa.

UTP tunnus Hiukkasten koko Kemiallinen koostumus  Kovuus Ominaisuudet

EN 1274 indeksi ja kayttéalueet
(likimaaraiset tyyppi-
arvot)

UTP HA - 2321

~210—71/20 -71 +20pm C 0,3 35 HRC. Korotetuissa lampétiloissa hyva korroosion- ja
Ni Loput hapetuskestavyys; lasimuottien, painomuottien,
Cr 7,0 laakeri-istukoiden, kemiallisessa teollisuudessa
B 1,3 kaytettavien laakeri- ja tiivistyskappaleiden
Si 3,5 paallystykseen.
Fe 3,0

UTPHA-6

2.12 - 106/20 -106 +20um C 0,45 50 HRC. Hyvé korroosion- ja kulutuksenkestévyys jopa
Ni Loput korkeissa kayttélampdtiloissa; venttiilien
Cr 11,0 kovakerroksen, venttiili-istukkaitten, juoksupydrien,
B 2,3 ohjausrullien ja painerullien paallystykseen.
Si 3,8
Fe 2,9

UTP HA - 6320

2.2 _53/20 -53 +20um C 0,03 190 — 260 HV Hyva kostuvuus ja tasaiset pinnat; valukappaleiden ja
Fe 0,5 lasiteollisuudessa kaytettavien muottien
B 1,4 paallystykseen.

Si Loput
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UTP UB 5'2540 Metalliliekin ruiskutusjauhe.

Ruiskutus riittavalla sulatuksella.
UNIBOND liekin ruiskutusjauhe. » Kuuma“ —ruiskutus prosessi.
EN 1274: 2.10 — 125/45

(EN 657)

Kayttdalueet

Lierid-osia varten, kuten esimerkiksi akselit, muhvit, mannat. Erityisen sopivaa lasiteollisuudessa
seka kaikilla alueilla joissa vaaditaan keskivahvaa hitsitulosta joka kestda hyvin metalli metallille
liukukulutusta. Kayttokelpoinen teraksien, valuteraksien ja valurautojen yhteydessa.

Ominaisuudet

Hitsi kestaa hyvin hapettumista, lampda ja korroosiota seka laimennettuja rikki- ja muita happoja.
Kestdd myoskin  keskimmaisia iskurasituksia. Tasalaatuinen hitsitulos ilman huokosia.
Kiillotettava.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus % : C = 025 B = 16
Cr = 75 Si = 35
Fe = 25 Ni = Loput

Hiukkasmuoto :  pallon muotoinen

Rakeiden suurusluokka : =125 um + 45 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen )

Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/50q) tyypillinen : 14,0

Kovuus . 38-42HRC

Suositeltu paallystyspaksuus . enintdén 3,0 mm
(enintdan 1,5 mm per askel)

Sulamispiste . 1050° C

Jauheen kulutus 0,1 mm pé&allysten paksuutta kohtaan: noin 0,85 kg/m?

Liekin saato ©  neutraali

Tydpinnan valmistelu

Paallystettavan pinnan pitdd olla puhdistettu metallinkirkkaaksi ja puhdas 6ljysta, rasvasta ja
polysta. Tyopinnan tydstaminen kuten yleisesti harjoiteltu. Hiekkapuhallus sahkokorundilla,
silikonikarbidilla tai hionta lasitetuilla hiontapyorill&.

Suositukset tyostamista varten
TyOstettavissa volframikarbidipaisilla tydkaluilla. Hionta silikonikarbidipyoralla.

177



UTP UB 5-2760 Metalliliekin ruiskutusjauhe.

Ruiskutus riittavalla sulatuksella.
UNIBOND liekin ruiskutusjauhe. » Kuuma“ —ruiskutus prosessi.
EN 1274: 2.10 — 125/45

(EN 657)

Kayttdalueet

Méantoja, akseleita, kuljetusketjuja, tuulettimien teria, sekoittimien siipid, kuljetusruuveja,
monopumppujen akseleita ja kovalle hankaavalle kulutukselle altistettuja osia varten.
Kayttokelpoinen teraksien, valuteraksien ja valurautojen yhteydessa.

Ominaisuudet

Erittdin korroosion-, hankauksen-, vierintd-, ja kulutuksenrasituksien kestava. Ohut kitkakerroin.
Tasalaatuinen, hyvin silea hitsi ilman huokosia.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus % . C = 0,75 B = 3.2
Cr = 150 Si = 44
Fe = 3,5 Ni = Loput

Hiukkasmuoto :  pallon muotoinen

Rakeiden suurusluokka © =125 um + 45 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen 44

Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/50q) tyypillinen : 15

Kovuus . jopa 63 HRC saakka

Suositeltu paallystyspaksuus :enintddn 2,5 mm (enintaan 1,5 mm per

askel)

Sulamispiste :noin 1000° C

Jauheen kulutus 0,1 mm péaallysten paksuutta kohtaan: noin 0,82 kg/m?

Liekin saato . neutraali

Tydpinnan valmistelut

Paallystettavan pinnan pitda olla puhdistettu metallinkirkkaaksi ja puhdas 6ljysta, rasvasta ja
polystd. Tyopinnan tydstaminen kuten yleisesti harjoiteltu. Hiekkapuhallus sahkdkorundilla,
silikonikarbidilla tai hionta lasitetuilla hiomapydrilla.

Suositukset tyostamista varten

Rajoitettu mahdollisuus tyodstamiseen volframikarbidityokaluilla. Hionta silikonikarbidi- tai
timanttiniomapyoralla.
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UTP UB 5-2862 Metalliliekin ruiskutusjauhe.

Ruiskutus riittavalla sulatuksella.

UNIBOND liekin ruiskutusjauhe. . : .
»Kuuma“ —ruiskutus prosessi.

EN 1274;: -
(EN 657)

Kayttdalueet

Karat, kuljetusruuvit, hiilin-, hiekan- ja kuonankasittelylaitteet sekd maansiirtokoneiden ja
kuljetuslaitteistojen osat. Kayttokelpoinen terdksien, valuteraksien ja ruostumattomien teréksien
yhteydessé. Harvoissa tapauksissa myos valurautojen yhteydessa.

Ominaisuudet
Korkea hankauksen- ja kulutuksenkestavyys seka keskivahva iskunkestavyys.
Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus % : NICrBSi volframikarbidilisayksella 35 %)
Hiukkasmuoto . pallon muotoinen, murtunut

Rakeiden suurusluokka =125 um + 45 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm?) tyypillinen 49

Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/50q) tyypillinen : 14,5

Kovuus : 60 HRC (matriisi)

Suositeltu paallystyspaksuus . enintddn 2,5 mm (enintaan 1,0 mm per
askel)

Sulamispiste : 1020°C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan : noin 1,1 kg/m?2

Liekin saato :  neutraalista kevyeen asetyleeni-

ylijddmaan saakka

Ty6pinnan valmistelut

Paallystettavan pinnan pitda olla puhdistettu metallinkirkkaaksi ja puhdas 6ljystd, rasvasta ja
polysta. Tyopinnan tydstaminen kuten yleisesti harjoiteltu. Hiekkapuhallus s&hkdkorundilla,
silikonikarbidilla tai hionta lasitetuilla hiomapyorill&.

Suositukset tyostamista varten
Hionta timanttihiomapyoralla.
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UTP UB 5-2864 Metalliliekin ruiskutusjauhe.

Ruiskutus riittavalla sulatuksella.
UNIBOND liekin ruiskutusjauhe. »Kuuma“ —ruiskutus prosessi.
EN 1274: -

(EN 657)

Kayttdalueet

Sekoittimet, sekoitussiivet, muottireunat, suulakepuristimet ja hankaavalle kulutukselle altistetut
kappaleet. Kayttbmahdollisuudet teraksien, valuterdksien ja ruostumattomien teréksien
yhteydessa. Valurautojen yhteydessa kaytettava varauksella.

Ominaisuudet
Volframikarbidipitoisuuden ansiosta erittéain hyva kulutuksenkestavyys.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus % . NICrBSi korkealla
volframikarbidilisdyksell&. (noin 50 %)

Hiukkasmuoto . pallon muotoinen, murtunut

Rakeiden suurusluokka : =125 um + 45 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen 52

Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/50q) tyypillinen : 15,0

Kovuus : 60 HRC (matriisi)

Suositeltu paallystyspaksuus . enintddn 2,5 mm (1 mm per askel)

Sulamispiste (matriisi) : 1020°C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan : noin 1,2 kg/m?2

Liekin s&ato neutraalista kevyeen asetyleeni-ylijadmaan saakka

Paallystettavan pinnan pitdd olla puhdistettu metallinkirkkaaksi ja puhdas 6ljysta, rasvasta ja
polysta. Tyopinnan tydstaminen kuten yleisesti harjoiteltu. Hiekkapuhallus sahkdkorundilla,
silikonikarbidilla tai hionta lasitetuilla hiomapydrilla.

Suositukset tyostamista varten
Hionta timanttihiomapyoralla.
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UTP UNIBOND itse-juoksevat seokset liekkiruiskutukseen samanaikaisen sulatuksen
kanssa.

UTP tunnus Hiukkasten koko Kemiallinen koostumus Kovuus Ominaisuudet
EN 1274 indeksi ja kayttoalueet
UTP UB 2-2650
2 24-125/45 —-125+45um C 0,75 B 1,7 400 — 460 HV  Kestaa vaihtelevia lampdtiloja, iskuja ja
Co Loput Si 2,5 korroosiota; venttiili-istukkaita, veitsien teria,
Ni 13,0 Si 2,5 leikkuu- ja saksien teria, kitka-akseleita,
Cr 19,0 Fe 3,0 kuumaleikkuutytkaluja varten.
w 7,5
UTP UB 5-2525 A
2 3-125/36 -125+36um C 0,05 Fe 04 230 HV Soveltuu hyvin koneleikkuun, muottien
B 1,8 Ni  Loput rakennukseen, lasiteollisuutteen.
Si 2,8
UTP UB 5 — 2550
2 12-125/45 —-125+45um C 0,45 Si 3,7 50 HRC Hyva korroosion- ja kulutuksenkestavyys
Cr 11,0 Fe 3,0 jopa korkeissa kayttolampdotiloissa,
B 2,2 Ni  Loput mittauslaitteet, hampaat, ohjausmekanismit,

sekoittimien terét, jatkuvasti valetut telat,
venttiililevyt, lasiteollisuudessa.

UTP UB 5 — 2555 Vahvistetut pinnoitukset, venttiilirungot,
5 14-105/45 —125+45um C 0.5 Cu 3,0 55— 60 HRC sekoittimien ja hammentimien akselit, kanto-
' Fe 2.9 Mo 3,0 istukkaat, kulutusrenkaat, pumppujen
Ni  Loput B 3.7 akselit, juoksupydorat.

Cr 165 Si 4,2
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UTP EB-1001

Liekin ja plasman metallin
ruiskutusjauhe. Ruiskutus ilman

EXOBOND Metalliliekin

; ) e . sulatusta.
nikkelialumiiniseosteinen KYLMA® —ruiskutus prosessi
ruiskutusjauhe. ZEN 657) ’

EN 1274: 5.1 -106/36

Kayttdalueet

Tama jauhe on alusta kaikille eksotermiallisesti reagoiville ,kylmaruiskutus jauhetyypeille
Exobond, Metoxid, Metoxid S ja Cermoxid. Se tarjoaa pohjustuskerroksen raudalle, kuparille ja
alumiinille.

Ominaisuudet

Exobond 1001 on jauhe, joka tarjoa eksotermisen reaktion ja sitd seuraavan mikrodiffuusion
ansiosta hyvin vahvan hitsiliitoksen.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus % . Al = 50 Ni = tasapainotettu

Hiukkasmuoto . pallon muotoinen

Rakeiden suurusluokka : =106 um + 36 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen 4,6

Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/50q) tyypillinen : 15

Kovuus :noin 150 — 190 HB

Suositeltu paallystyspaksuus . pohjakerroksena 0,2 mm

(Liekkiruiskutus) »Yksivaiheisena® paallystyskerroksena
noin 3,0 mm saakka

Sulamispiste ©noin 1420° C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan  :  noin 0,85 kg/m?

Tydpinnan valmistelut

Ei sovellu pohjakerrokseksi. YKSIVAIHEISEN paallystyksen yhteydessa: lisataan UT:Plussaa
korroosionkestavyyden parantamiseksi.

Suositukset tyostamista varten

Pohjakerroksen yhteydessa : ei sovelleta, silla pohjakerrosta seuraa heti lopullinen hitsikerros.
YKSIVAIHEISEN péaallystyksen yhteydessa: kaikki yleisesti kaytettavat tyokalut.
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UT P E B - 1002 N Liekin ja plasman metallin ruiskutusjauhe.

e . Ruiskutus ilman sulatusta.
EXOBOND Metalliliekin nikkeli- JKYLMA*® —ruiskutus prosessi.

molybdeeni-alumiiniseosteinen (EN 657)
ruiskutusjauhe.
EN 1274 ~5.4 —106/45

Kayttdalueet

Exobond 1002 N on itse-tarttuva ruiskutusliekin jauhe, jonka yksi kayttdalue on ferro-, kupari- ja
alumiiniperusaineiden pohjakerroksena, jonka paalle hitsataan vaaditut paallystyskerrokset. Toisaalta
voidaan jauhetta ruiskuttaa noin sanottuna ,YKSIVAIHEISENA”- kerroksena. Tassa tapauksessa on
edullista se, ettd hitsikerros koostuu vain yhdestd jauheseoksesta ja pohjakerroksen
erikoisruiskutusta ei tarvita. Exobond 1002 N:4a kaytettddn kaikkiin hitsauksiin, joissa vaaditaan
termisesti ruiskutettuja kerroksia. Korjaukseen ja ,uusien osien“ ennakoivan suojakerroksen
hitsaukseen, kuten esimerkiksi koneistojen ohjaimet, kulutusrenkaat, laakeri-istukkaat, tuulettimen
pyoréat seka huonosti tydstetyt kuluneet osat.

Ominaisuudet

Exobond 1002 N kerroksia voidaan ruiskuttaa kaytanndllisesti koko vaadittuun paksuuden ilman
keskeyttamista ja ilman tarvetta tarkkailla [ampo64, silla mitdan haketusvaaraa ei ole. Kerrokset ovat
yli-keskimaisen sitkeita ja hiukkashankauksen- ja hiukkaseroosion kulutuksen kestavia, eika ole
olleenkaan herkkia iskuille. Erittain korkea hiukkasten vélinen koheesiovoima ja ruiskutettuun
kerroksen taipumus kevyesti kutistua takaavat saréttomat, tiiviit ja hyvin korroosionkestavat pinnat.
Exobond 1002 N kerroksilla on erittain hyvat liuku-ominaisuudet sielld, missd kovaan pintapaineen
alla esiintyy metalli metallilla liukumista.

Tekniset tiedot (likim&araiset arvot)

Kemiallinen koostumus % . Ni, Mo, Al 89/5/6

Hiukkasten muoto . pallonmuotoinen

Rakeiden suurusluokka =106 um + 45 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen 44

Hallin juoksevuus (1ISO 4490) (s/509) tyypillinen .16

Kovuus : 170 - 240 HV

Suositeltu paallystyspaksuus . pohjustuskerroksena 0,1 — 0,2 mm

»Yksivaiheisena“ paallystyskerroksena
noin 5,0 mm saakka

Sulamispiste . 1425°C

Jauheen kulutus 0,1 mm p&aéllysten paksuutta kohtaan : noin 0,85 kg/m?

Tydpinnan valmistelut

Paallystettavan pinnan pitda olla puhdistettu metallinkirkkaaksi ja puhdas 0ljystd, rasvasta ja
polysta. Tyopinnan tydstaminen kuten yleisesti harjoiteltu. Hiekkapuhallus sahkdkorundilla,
silikonikarbidilla tai hionta lasitetuilla hiontapyorill&.

Ruiskutusparametrit: Katso kayttdohjeita ja ruiskutustaulukoita.

Tiivistys: Kovien korroosionrasituksien yhteydessa suositellaan tiivistamista. Aine: UT Plussa.
Suositukset tyostamista varten: Helposti tyostettavissa kaikilla yleisesti kaytettavilla tyokaluilla.
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UTP EB-1003
Liekin ja plasman metallin ruiskutusjauhe.

EXOBOND Metalliliekin nikkeli- Ruiskutus ilman sulatusta.

kromiseosteinen ruiskutusjau- ~KYLMA"-ruiskutus prosessi.
he. (EN 657)

EN 1274: 3.1 -125/45

Kayttéalueet

Soveltuu korroosionkestavia pohjakerroksia varten kermenttin alle tai termisten sulkukalvojen
vélikerrokseksi. Myds korroosionkestavaa YKSIVAIHEISTA pé&allehitsausta varten.

Ominaisuudet
Tama jauhe on valmistettu esiseostetusta metalliseoksesta, jauhettu suihkutusprosessin avulla.

Tekniset tiedot (likiméaéraiset arvot)

Kemiallinen koostumus % . Si o= 1,2 Ni = Loput
Cr = 19,3 Fe = 0,8

Hiukkasten muoto . paaasiallisesti pallonmuotoinen

Rakeiden suurusluokka o —125um + 45 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen 4,6

Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/50q) tyypillinen : 14

Kovuus : noin 180 — 280 HV

Suositeltu paallystyspaksuus . pohjakerroksena 0,2 mm

(Liekkiruiskutus) ,YKksivaiheisena“ paallystyskerroksena
noin 5,0 mm saakka

Sulamispiste : 1420°C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan ~ :  noin 0,85 kg/m?

Ty6pinnan valmistelut

Esity6std leikkaavilla tydkaluilla tai hiekkapuhalluksella séhkékorundin/alumiinihapon avulla me-
tallinkiiltavaksi. (& 0,25 — 0,5 mm)

Ruiskutusparametrit: Katso kaytt6ohjeita ja ruiskutustaulukoita.
Tiivistys: Kovien korroosionrasituksien yhteydessa suositellaan tiivistamista. Aine: UT Plussa.

Suositukset jalkityostoa varten:
Leikkaavilla ty6kaluilla tai hiomalla.
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UTP EB-1025

Liekin ja plasman metallin

EXOBOND Metalliliekin ruiskutusjauhe. Ruiskutus ilman

ruiskutusjauhe sulatusta.
S) e JKYLMA*® —ruiskutus prosessi.
Korroosionkestava paallystys- (EN 657)

sinkki EN 1274: -

Kayttbalueet

Exobond 1025 on erittdin puhdas sinkkijauhe joka tarjoa ensiluokkaisia korroosionkestévia
kerroksia kaikille ferrometalleille.

Ominaisuudet

Erittain tihed hitsi on puhtaudeltaan parempi kun kaikki muut galvanoidut (sinkitetyt) hitsit.
Ymparistoolosuhteiden hyokkayksesta riippuen voi hitsikerroksen paksuus vaihdella 0,1 mm:sta 0,3
mm:n saakka. 0,3 mm kerros suojaa 100 % meriveden hyokkaykselta.

Tekniset tiedot (likimaaréiset arvot)

Kemiallinen koostumus % : Zn >995%
Hiukkasten muoto . karkea
Rakeiden suurusluokka =125 um
Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen 30

Hallin juoksevuus (1ISO 4490) (s/509) tyypillinen 55

Kovuus . 23 HB
Sulamispiste . 419°C

Tydpinnan valmistelut

Padllystettavdn pinnan on oltava metallinkirkas ja puhdas 0Oljy-, rasva- ja polyjaamista,
hiekkapuhallus sdhkdkorundin tai silikonikarbidin avulla seka hionta lasitetuilla hiontapydrilla.

Tiivistys
Kovien korroosionrasituksien yhteydessa suositellaan tiivistamista. Aine: UT Plussa.

Varotoimenpidot: Ruiskutuksen aikana haihdutetaan sinkkia, joka on terveydelle haitallista.

Siita syysta pitaa kayttaa puhtaalla ilmalla varustettua naamaria!
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UT P E B - 1030 Liekin ja plasman metallin ruiskutusjauhe.

EXOBOND Metallin Ruiskutus ilman sulatusta. .
~KYLMA*“—ruiskutus prosessi.

ruiskutusjauhe. (EN 657)

Kupari > 99 %
EN 1274: 1.8 — 160/45

Kayttbalueet

Tarkeimmat kayttéalueet 1oytyvat séhkoteollisuudessa, kuten —esimerkiksi kuparista
valmistettujen kuluneiden sahkoéjohdinten paallystyksessa. Silla voidaan mydskin paallystaa
juottamattomia raaka-aineita valmistaakseen pintaa juottamista varten.

Ominaisuudet

Hyva sahkonjohtokyky. Hyvin tiheilla kerroksilla on sileat pinnat. Ne ovat helposti ty6stettavissa ja
nitd voidaan paallystad kromi- tai nikkelilevyilla. Niilla on hyvad hiukkastenvalinen
koossapysyvyysvoima. Hyvat kostutusominaisuudet juottotekniikan yhteydessa.

Tekniset tiedot (likim&araiset arvot)

Kemiallinen koostumus : Cu >99,5%

Hiukkasten muoto . pallon muotoinen

Rakeiden suurusluokka : —160 um + 45 um
Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm?) tyypillinen 52

Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/50g) tyypilinen : 18 -20

Kovuus : 85HRB

Sulamispiste :  noin 1080° C
Sahkojohtokyky 20° C : Cu 58,00 m/©Q2 mm?/99,9
Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan : noin 0,9 kg/m2

Tydpinnan valmistelut

Paallystettavan pinnan on oltava metallinkirkas ja puhdas 0ljy-, rasva- ja poélyjddmista. Ylensa
pinta myds esitydstetdan. Hiekkapuhallus sdhkokorundin tai silikonikarbidin avulla sek& hionta
lasitetuilla hiontapydrilla.
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UT P E B '200 1 Liekin ja plasman metallin

ruiskutusjauhe. Ruiskutus ilman

EXOBOND Metalliliekin sulatusta.
ruiskutusjauhe. KYLMA“—ruiskutus prosessi.
EN 1274: ~3.2 — 125/45 (EN 657)

Kayttoalueet

Laakeri-istukoita, tiivistysrenkaita, tukilaakereita, siirtopyorid, venttiili-akseleita ja liukurasituksien
alaisia osia varten.

Ominaisuudet

Keskivahva hitsi, jolla on vahan mikro-huokosia. Kestaa hehkutushilseilya jopa 450° C saakka.
Hitsia voidaan kiillottaa.

Tekniset tiedot (likimaaréiset arvot)

Kemiallinen koostumus % : C = 0,04 Ni = Loput
Cr = 155 Fe = 8,0
Si = 0,4 Mn = 0,3

Hiukkasten muoto . pallon muotoinen

Rakeiden suurusluokka o =125 pum + 45 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen : 4,6

Hallin juoksevuus (1ISO 4490) (s/509) tyypillinen : 14,5

Kovuus : 160 - 230 HV

Suositeltu paallystyspaksuus : 1-3mm

Sulamispiste :noin 1400° C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan  : noin 0,85 kg/m?

Tydpinnan valmistelut

Paallystettavan pinnan on oltava metallinkirkas ja puhdas 6ljy-, rasva- ja poOlyjaamista. Ylensa
pinta myds esitydstetdan. Hiekkapuhallus sadhkokorundin tai silikonikarbidin avulla sek& hionta
lasitetuilla hiontapydrilla.

Ruiskutusparametrit: Katso kayttéohjeita ja ruiskutustaulukoita. Pohjustuskerros: UTP
EXOBOND 1001, 1002 N, 1003.

Tiivistys: Kovien korroosionrasituksien yhteydessa suositellaan tiivistamista. Aine: UT Plussa.

Suositukset jalkityostamista varten:

Tyostettdvissa  kaikilla  yleisesti  kaytettavilla  tyokaluilla.  Hiotaan  sahkokorundin,
silikonikarbidipytran tai vesijaahdytyksen avulla.
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UT P E B '2002 Liekin ja plasman metallin

EXOBOND Metallin ruiskutusjauhe. Ruiskutus ilman

ruiskutusjauhe sulatusta.
EN 1274 J T JKYLMA*® —ruiskutus prosessi.
' (EN 657)

Kayttdalueet

Kampiakseleita, nokka-akseleita, pumppujen renkaita, painevesimanttja, kantopintoja ja
hankausrasituksien alaisia osia varten.

Ominaisuudet

Erittédin kova ja hyvin korroosionkestava. Kestaa hapettumista aina lampdtilan 500° C saakka.
Hyvin vahaisen kutistumisen ansiosta kestaa hitsi erittain sarkyja.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus % : CcC = 0,2 Cr = 9,3
Si = 27 Fe = 19
B = 12 Al = 04
Ni = Loput

Hiukkasten muoto . paaasiallisesti pallonmuotoinen

Rakeiden suurusluokka : =106 um + 36 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm?) tyypillinen 45

Hallin juoksevuus (1ISO 4490) (s/509) tyypillinen  : 15

Kovuus : noin 350 — 380 HB

Suositeltu paallystyspaksuus . enintddn 4,0 mm

Sulamispiste : noin 1050° C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan  : noin 0,85 kg/m?

Tydpinnan valmistelut

Paallystettavan pinnan on oltava metallinkirkas ja puhdas 0dljy-, rasva- ja polyjaamista. Pinta
esityostetddn kayttd-ohjeiden mukaisesti. Hiekkapuhallus sahkdkorundin tai silikonikarbidin
avulla seka hionta lasitetuilla hiontapydrilla.

Ruiskutusparametrit: Katso kayttdohjeita ja ruiskutustaulukoita. Pohjustuskerros: EXOBOND
1001, 1002 N, 1003.

Tiivistys: Kovien korroosionrasituksien yhteydessa suositellaan tiivistamista. Aine: UT Plussa.

Suositukset jalkityostamista varten:
Hiotaan vain silikonikarbidipyoralla. Vesijaahdytys on tarpeellinen.

188



UT P E B '2003 Liekin ja plasman metallin

EXOBOND Metalliliekin ruiskutusjauhe. Ruiskutus ilman

ruiskutusjauhe sulatusta.
. , ,KYLMA* —ruiskutus prosessi.
EN 1274: 8.1 -120/36 (EN 657)

Kayttdalueet
Liuku- ja kantopintoja sek& —akseleita varten, erityisesti metalli metallilla hankauksen yhteydessa.

Ominaisuudet

Hitsi kestdd hyvin hapettumista, silla on erinomaiset liuku- ja laakeriominaisuudet.
Merivedenkestéava, jos kerros on tiivistetty UTPlussalla (katso tiivistys).

Tekniset tiedot (likimaaréiset arvot)

Kemiallinen koostumus % Al = 10,0 Cu = Loput
Hiukkasten muoto . pallonmuotoinen

Rakeiden suurusluokka =120 um + 36 um
Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm?) tyypillinen 30

Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/509) tyypillinen  : 29

Kovuus : 130 HB

Suositeltu paallystyspaksuus : noin1,5-5,0 mm
Sulamispiste : noin 1050° C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan  : noin 0,8 kg/m?

Tydpinnan valmistelut

Paallystettavan pinnan on oltava metallinkirkas ja puhdas 0ljy-, rasva- ja pdlyjaamista. Pinta
esitydstetddn kayttd-ohjeiden mukaisesti. Hiekkapuhallus sahkdkorundin tai silikonikarbidin
avulla seka hionta lasitetuilla hiontapydrilla.

Ruiskutusparametrit: Katso kayttdohjeita ja ruiskutustaulukoita. =~ Pohjustuskerros: UTP
EXOBOND 1001, 1002 N, 1003.

Tiivistys: Kovien korroosionrasituksien yhteydessa suositellaan tiivistamista. Aine: UT Plussa.

Suositukset jalkity6stda varten:
Tyostettavissa kaikilla yleisesti kaytettavilla tyokaluilla.
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UT P E B '2005 Liekin ja plasman metallin

ruiskutusjauhe. Ruiskutus ilman

EXOBOND Metalliliekin sulatusta.
ruiskutusjauhe. KYLMA*" prosessi.
EN 1274: - (EN 657)

Kayttdalueet

Pumppujen siirtopy6rid, tuulettimien teria, sekoittimien osia, ohjauskiskoja ym. varten. Kaytettaan
yleisesti erittdin koville hankausrasituksille altistettujen kappaleiden yhteydessa.

Ominaisuudet

Hyva tartuntavahvuus, kitkakulumisen ja hankauksenkestava. Korkean nikkelipitoisen matriisin
ansiosta on hitsi myos korroosionkestava.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus % : Ni, Cr, Si, B, Fe, Al, W,C
Hiukkasten muoto ' murtunut ja pallonmuotoinen
Rakeiden suurusluokka =106 um + 36 um
Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen . 52

Hallin juoksevuus (1ISO 4490) (s/509) tyypillinen 145

Kovuus (matriisi) . 400 HV

Suositeltu paallystyspaksuus :enintdan 2,5 mm
Sulamispiste :noin 1060° C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan ©noin 1 kg/m?

Tydpinnan valmistelut

Paallystettavan pinnan on oltava metallinkirkas ja puhdas 06ljy-, rasva- ja polyjaamista. Pinta
esityostetddn kayttd-ohjeiden mukaisesti. Hiekkapuhallus s&hkdkorundin tai silikonikarbidin
avulla seka hionta lasitetuilla hiontapydrilla.

Ruiskutusparametrit:

Katso kayttoohjeita ja ruiskutustaulukoita. UTP EXOBOND 1001, 1002 N, 1003.
Tiivistys:

Kovien korroosionrasituksien yhteydessa suositellaan tiivistamista. Aine: UT Plussa.

190



UT P E B -2007 Liekin ja plasman metallin

ruiskutusjauhe. Ruiskutus ilman

EXOBOND Metalliliekin sulatusta.
ruiskutusjauhe. JKYLMA* -ruiskutus prosessi.
EN 1274: 6.5 — 106/36 (EN 657)

Kayttoalueet

Kemiallisessa ja petrokemiallisessa teollisuudessa kaytettavia pumppujen holkkeja, akseleita ja
kappaleita varten, joilta vaaditaan ruostumattomien terasten ominaisuuksia.

Ominaisuudet

Soveltuu paksujen kerrosten paallehitsaukseen ja puskurikerrokseksi erittain  sitkean
hitsikerroksen alle. Hitsi on niukkabhiilinen ja kiillotettava.

Tekniset tiedot (likimaaréiset arvot)

Kemiallinen koostumus % : CcC = 0,02 Cr = 17,0
Si = 0,7 Mo = 22
Ni = 12,5 Fe = Loput

Hiukkasten muoto . pallonmuotoinen ja karkea

Rakeiden suurusluokka : —106 um + 36 um

Kiintotiheys (1ISO 3923-2) (g/cm?) tyypillinen 2,2

Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/50q) tyypillinen  : 42

Kovuus : noin 180 HB

Suositeltu paallystyspaksuus . 2,5 mm saakka

Sulamispiste :  noin 1400° C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan  : noin 0,81 kg/m2

Tydpinnan valmistelut

Paallystettavan pinnan on oltava metallinkirkas ja puhdas 6ljy-, rasva- ja polyjaamista. Pinta
esitydstetddn kayttd-ohjeiden mukaisesti. Hiekkapuhallus sahkdkorundin tai silikonikarbidin
avulla seka hionta lasitetuilla hiontapydrilla.

Ruiskutusparametrit:

Katso kayttoohjeita ja ruiskutustaulukoita. Pohjustuskerros: UTP EXOBOND 1001, 1002 N, 1003.
Tiivistys:

Kovien korroosionrasituksien yhteydessa suositellaan tiivistamista. Aine: UT Plussa.

Suositukset jalkityostamista varten:
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UT P E B '30 10 Liekin ja plasman metallin

ruiskutusjauhe. Ruiskutus

EXOBOND Metalliliekin ilman sulatusta.
ruiskutusjauhe. ,KYLMA* —ruiskutus prosessi.
EN 1274: - (EN 657)

Kayttbalueet

Laakeritappeja, kuulalaakeripesia, paineistukoita ja erittdin kuluneita laakereita varten.
Taloudellinen tayteaine kun pitdd korvata suuria aineenmaarid. Soveltuu myos valikerrokseksi
paremmanlaatuisen tai kovemman hitsikerroksen alle. Valuterdksen ja harmaavaluraudan
kappaleiden korjaukseen, silla hitsi on samanvérinen perusraaka-aineen kanssa.

Ominaisuudet
Hitsi kestaa liukukulutusta, mutta ei kestaa olenkaan korroosiota.

Tekniset tiedot (likimaaréiset arvot)

Kemiallinen koostumus % . C = 0,01 Fe = Loput
Hiukkasten muoto © murtunut

Rakeiden suurusluokka : =180 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen 2,95

Hallin juoksevuus (1ISO 4490) (s/509) tyypillinen . 28

Kovuus > noin 90 HRB

Suositeltu paallystyspaksuus : 5 mm saakka

Sulamispiste :noin 1500° C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan :noin 0,78 kg/m?

Tydpinnan valmistelut

Paallystettavan pinnan on oltava metallinkirkas ja puhdas 06ljy-, rasva- ja polyjaamista. Pinta
esityostetddn kayttd-ohjeiden mukaisesti. Hiekkapuhallus séhkdkorundin tai silikonikarbidin
avulla seka hionta lasitetuilla hiontapydrilla.

Ruiskutusparametrit:

Katso kayttoohjeita ja ruiskutustaulukoita. Pohjustuskerros: UTP EXOBOND 1001, 1002 N, 1003,
5044.

Suositukset jalkityostadmista varten:
Tyostettavissa kaikilla yleisesti kaytettavilla tyokaluilla.
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UT P E B '40 10 Liekin ja plasman metallin

EXOBOND Metalliliekin !rU|skutu51auhe. Ruiskutus
ilman sulatusta.

:;uﬁsf;;zéjau h_e' JKYLMA* —ruiskutus
' prosessi.

Kayttoalueet (EN 657)

Akseleita, laakeripesia, kuulalaakeripesia, paineistukoita, mannan-akseleita ym. varten.
Tayteaineeksi kun suuria maarid kuluneita materiaaleja pitdd korvata, kovemman
paallyskerroksen alle.

Ominaisuudet:

Hitsi on luja seka keskikova ja silla on hyva liuku- ja kitkakulutuksen kestavyys. Se on hyvin
tartuntavahva ja kestaa lampdoiskuja aina 600° C saakka. Se on korroosionkestava, muttei ole
hapettumisenkestava.

Tekniset tiedot (likim&araiset arvot)

Kemiallinen koostumus % : cC = 0,2 Cr = 16,0
Si = 0,7 Ni = 2,0
Mn = 0,7 Fe = Loput

Hiukkasten muoto . pallonmuotoinen

Rakeiden suurusluokka =125 um + 45 um

Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen 43

Hallin juoksevuus (1ISO 4490) (s/509) tyypillinen . 16

Kovuus : 260 -350 HV

Suositeltu paallystyspaksuus . 2,5 mm saakka

Sulamispiste . 1460° C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan ~ :  noin 0,8 kg/m?2

Tydpinnan valmistelut

Paallystettavan pinnan on oltava metallinkirkas ja puhdas 06ljy-, rasva- ja polyjaamista. Pinta
esityostetddn kayttd-ohjeiden mukaisesti. Hiekkapuhallus s&hkdkorundin tai silikonikarbidin
avulla seka hionta lasitetuilla hiontapydrilla.

Ruiskutusparametrit: Katso kayttdohjeita ja ruiskutustaulukoita. Pohjustuskerros: UTP
EXOBOND 1001, 1002 N, 1003.

Tiivistys: Kovien korroosionrasituksien yhteydessa suositellaan tiivistamista. Aine: UT Plussa.

Suositukset jalkityostamista varten:
Tyostettavissa kaikilla yleisesti kaytettavilla tyokaluilla.
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UTP E B -5044 Liekin ja plasman metallin

ruiskutusjauhe. Ruiskutus ilman

EXOBOND Metallin sulatusta.
ruiskutusjauhe. JKYLMA*® —ruiskutus prosessi.
EN 1274: ~3.6 — 106/45 (EN 657)

Kayttdalueet

Exobond 5044 on itse-tarttuva, eksotermisesti reagoiva ruiskutusjauhe, jonka avulla voidaan
ruiskuttaa  ruostetta  vastustavia, helposti  tyostettavia  ,YKSIVAIHEISIA®  Kkerroksia.
Pohjustuskerroksen esiruiskutusta ei tarvita. Exobond 5044 voidaan kayttaa mydskin pohjustukseksi
kaikille raudan-, kuparin- tai kevytmetallienpohjaisille raaka-aineille riittdvaa joustokerrosta varten.
Tarkeimmat kayttdalueet l16ytyvat kaikilta tekniikka-alueilta p&allystyksien korjauksen ja ennakoivan
huollon yhteydessé, kuten esimerkiksi laakereiden, kantopydrien ja —holkkien p&allystykseen, kovien
laakeripintojen valmistukseen, pumppujen mantdjd ja koneistojen osia varten yleisesti seka
suojakerrokseksi hiukkasten hankausta vastaan kayttdlampatiloissa aina 500° C saakka. Pumppujen
tiivistekappaleita, saumoja ja liikkuvia mekaanisia osia, ty0stOkalujen ohjaimia, paine- ja laakeri-
istukoita varten. Suojakerrokseksi tartunnan estamiseksi paikoissa, joissa esiintyy metalli metallilla
hankausta lampétilassa 500° C. Suojamaan paallystettyjd vesiturbiinien pumppujen osia ym.
kavitaatiolta. ~Tuulettimien pyorille, vesivoimaventtiileille ym. ruiskutetaan suojakerrokseksi
hiukkashankausta vastaan. Exobond 5044:ia kaytettddn tuloksellisesti huonosti tyOstettyjen
tyokappaleiden ja hiiliteraksesta seka krominikkeliteraksestd valmistettujen koneiden tahteitten
vahentéamiseksi tai saastamiseksi.

Ominaisuudet

Exobond 5044 voidaan ruiskuttaa suoraan valmiille perusaineelle ilman ruiskutushairigita.
Ruiskutusprosessin aikana ei tarvitse tarkkaan seurata lampdtiloja. Kerroksia, joiden paksuus on
alle 0,5 mm, voidaan ruiskuttaa ilman ruiskutetun kerroksen murtuma- ja haketusvaaraa.
Kerroksilla on korkea sisdinen lujuus ja se kutistu kevyesti jadhdyttdessa. Suojakerrokset
hankausta, kavitaatiota ja hiukkastenkulutusta sekd korkean paineen alaista metalli metallilla
kulutuksen tartuntahyokkayksia vastaan.

Tekniset tiedot (likim&araiset arvot)

Kemiallinen koostumus % : Si = 0,3 Ni = Loput
Cr = 95 Al = 6,5
Mo = 55 Fe = 55
Hiukkasten muoto . pallonmuotoinen
Rakeiden suurusluokka =106 um + 45 um
Kiintotiheys (ISO 3923-2) (g/cm3) tyypillinen 25
Hallin juoksevuus (1ISO 4490) (s/509) tyypillinen .37
Kovuus : 83 HRB
Suositeltu paallystyspaksuus . pohjakerroksena 0,2 mm saakka,
(Liekkiruiskutus) »Yksivaiheisena“ paallystyskerroksena
noin 5,0 mm saakka.
Sulamispiste : noin 1460° C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan:  noin 0,85 kg/m?

Tydpinnan valmistelut

Paallystettavan pinnan on oltava metallinkirkas ja puhdas 0dljy-, rasva- ja polyjaamista. Pinta
esitydstetdan kayttb-ohjeiden mukaisesti. Hiekkapuhallus sahkdkorundin tai silikonikarbidin
avulla seka hionta lasitetuilla hiontapydrilla.

Ruiskutusparametrit:

Katso kayttoohjeita ja ruiskutustaulukoita.

Tiivistys:

Kovien korroosionrasituksien yhteydessa suositellaan tiivistAmista. Aine: UT Plussa.
Suositukset jalkityostamista varten: Ty©stettviss? kaikilla ty®kaluilla. 194



UTP EXOBOND jauheet termoruiskutukseen ilman sulatusta(kylmaruiskutukseen).

UTP tunnus Hiukkasten koko Kemiallinen koostumus  Kovuus Ominaisuudet

EN 1274 indeksi ja kayttbalueet

UTP EB - 1005

1.5 — 45/5,6 —45 +5,6 um Molybdeeni ja jaljet 510 HV Tiiviit ja kovat paallystykset jotka kestavat hankaava

kulutusta sek& metalli metallilla hankausta;
mannanrenkaat, mannat, telat.

UTP EB - 1020
1.9 — 106/45 —106 + 45 um  Alumiini ja jaljet 30 HB Korroosionsuoja teollisuus- ja merenymparistossa,
kestaa lamposyovyttamista, viallisten
alumiinitybkappaleiden tydstoa varten.
UTP EB - 1050
11.11 — 45/5,6 -45 +56um WCCo  88-12 800 HV Hyvin hankauksen- ja kulutuksenkestava; tuulettimien
terdt, seulapinnat, syottéruuvit.
UTP EB - 5050
— — 106 +36 um C 0,2 240 HV Korkeiden lampatilojen- ja korroosionkestavat
Si 0,5 paallystykset; kaytettddn lAmpdvoimaloissa.
Mn 0,8
Ni Loput

Cr 49
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UTP MX 6'3015 . 2 Liekin ja plasman metallin

ruiskutusjauhe. Ruiskutus ilman

UTP MX 6-3015.3

JKYLMA* —ruiskutus prosessi.
METOXID Metallin ruiskutusjauhe. (EN 657)

Kayttdalueet

UTP Metoxid 6-3015.2/3 kaytettdan paadasiallisesti laitteistojen valmistuksen ja kemiallisen
asennuksen, tekstiiliteollisuuden, uunien rakentamisen ja konstruktion, sementtiteollisuuden ja
eristyskerrosten yhteydessa. Pumppujen liukuratojen, tappien, nestemaisten kaasujen kuljetusosien,
laakeriosien ym. yhteydessa.

Ominaisuudet:

Hitsi kestaa hyvin hankaavaa kulutusta, kavitaatiota, hiukkasten kulutusta seka lampda, kitkaa ja
hapettumista. Kemiallisesti tavallisten happojen ja alkaloidien vesiliuoksien kestava.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus : Al,O3
Hiukkasten muoto . karkea, kulmikas
Rakeiden suurusluokka MX 6-3015.2 . =25um+ 5pum
MX 6-3015.3 : —45um + 15 um
Kiintotiheys (1ISO 3923-2) (g/cm?) 1.8
Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/509) . negatiivinen (kayta Vibraattoria)
Kovuus : 650 -900 HV
Suositeltu paallystyspaksuus . 0,5 mm, tyostettynéd 0,3 mm
Sulamispiste . 2035°C
Paisumisen lineaarikerroin : 95x10°
Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan : noin 0,34 kg/m?2

Tydpinnan valmistelut
Hiekkapuhallus (metallin kiiltavaksi) sahkokorundin, alumiinihapon avulla (& 0,25 — 0,5 mm)

Ruiskutusparametrit: Katso kayttdohjeita ja ruiskutustaulukoita. Pohjustuskerros: UTP Exobond
1001, 1002 N, 1003, 5044

Tiivistys: Kovien korroosionrasituksien yhteydessa suositellaan tiivistamista. Aine: UT Plussa.

Suositukset jalkityostamista varten:
Vain hionta: Timantti tai vaihtoehtoisesti silikonikarbidipyoralla.
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UTP MX 6-30162 Liekin ja plasman metallin ruiskutusjauhe.
Ruiskutus il latusta.
UTP MX 6'30163 Ku\I(SLl\leXSlrmuﬁsnkjtTjsgfoges&

(EN 657)

METOXID Metallin ruiskutusjauhe.

Kayttbalueet

Tyypillisen rakenteensa, tiheytensa ja sileytensd ansiosta soveltuu tdmé jauhe erinomaisesti
kaytettavaksi tekstiiliteollisuudessa, esimerkiksi lankaohjaimien, punosrattaiden, vetorullien ym.
yhteydessd.  Muut  kayttdalueet ovat paperitehtaiden  (liukurenkaat, painorullat),
sementtiteollisuuden (uunintelat), rakennus- ja kemiallisen teollisuuden yhteydessa.

Ominaisuudet

Ruiskutetut paallystykset ovat hyvin sitkeitd. Ne eivat ole pelkastaan erittdin hankauksen-,
kavitaation-, kulutuksen- ja kitkankestavida, mutta myos lammon- ja hapettumisenkestavia.
Pinnoitteet ovat huoneenlammaossé hyvin eristinvoimakkaita. Kemiallisesti tavallisten happojen ja
alkaloidien vesiliuoksien kestava.

Tekniset tiedot (likim&araiset arvot)

Kemiallinen koostumus . ALO3;-TiO, 97-3

Hiukkasten muoto . karkea, kulmikas

Rakeiden suurusluokka MX 6-3016.2 : —-25pum+ 5pum
MX 6-3016.3 : —45um + 15 um

Kiintotiheys (1ISO 3923-2) (g/cm?) 1.8

Hallin juoksevuus (ISO 4490) (s/509) . negatiivinen (kayta Vibraattoria)

Kovuus : 1000 HV

Suositeltu paallystyspaksuus . 0,5 mm, ty6stettynéd 0,3 mm

Sulamispiste . 2010°C

Paisumisen lineaarikerroin : 95x10°

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan : noin 0,38 kg/m?2

Ty6dpinnan valmistelut
Hiekkapuhallus (metallin kiiltavaksi) sdhkdkorundin tai alumiinihapon avulla (& 0,25 — 0,5 mm)

Ruiskutusparametrit: Katso kayttdohjeita ja ruiskutustaulukoita. Pohjustuskerros: UTP Exobond
1001, 1002 N, 1003, 5044

Tiivistys: Kovien korroosionrasituksien yhteydessa suositellaan tiivistamista. Aine: UT Plussa.

Suositukset jalkityostamista varten:
Vain hionta: Timantti tai vaihtoehtoisesti silikonikarbidipyoralla.
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UTP METOXID keraamiset oksidijauheet plasma- ja liekkiruiskutukseen.

UTP tunnus EN 1274 Hiukkasten koko Kemiallinen Kovuus Ominaisuudet
koostumus indeksi ja kayttbalueet

UTP MX 6-3017.2 12.3-25/5 —-25 + 5um  AlLOs-Ti, 87-13 1000 HV  Tiiviit ja vahvistetut keraamiset paallystykset, hyvat

UTP MX 6-3017.3 12.3-45/15 —45 +15pum jalkikasittelyn ominaisuudet harjaamalla ja
hiomalla; tekstiilikoneteollisuudessa,
langanjakolaitteet, suunnanvaihtorullat, akselit,
pumppujen rakenneosat.

UTP MX 6-3018.2 12.4-25/5 —-25 + 5um Al,O3-Ti, 60-40 800 HV Vahemman kova kun MX 6-3017, mutta silla on

UTP MX 6-3018.3 12.4-45/15 —45 +15pum parannetut jalkikasittely-ominaisuudet; pumppujen
rakenneosat, akseleiden tiivistelaakerit, tekstiili- ja
paperitehtaat.

UTP MX 6-3020.2 12.42-25/5 —-25 + 5pum  ZrO,-CaO 70-30 800 HV Kova ja lammonkestava paallystys, hyva pysyvyys

UTP MX 6-3020.3 12.42-45/15 -45 +15pum vaihtelevissa lampotiloissa; kaytettaan
lampoeristyksessa, terastoissa.

UTP MX 6-3021.2 12.40-25/5 —-25 + 5um  ZrO,-CaO 95-5 900 HV Kova ja lammonkestava paallystys, suoja

UTP MX 6-3021.3 12.40-45/15 -45 +15pum hehkutushilseilya vastaan; happipeitsauksessa
lampobestona, savukaasu savupeltien yhteydessa.

UTP MX 6-3024.2 12.20-25/5 -25 + 5um  Cr03 720 HV Korroosion- ja hankauksenkestavat paallystykset

UTP MX 6-3024.3 12.20-45/15 —-45 +15pum pumppujen rakenneosia, laakeriosia, johdinten
vetotyOkaluja, venttiili-istukoita, suoja-akseleiden
valilevyja varten, seka paperi-, paino- ja
tekstiiliteollisuudessa.

UTP MX 6-3026.2 12.25-25/5 —-25 + 5um  Cr,03-SiO,-TiO, 900 HV Korroosion- ja hankauksenkestavat paallystykset

UTP MX 6-3026.3 12.25-45/15 -45 +15um  92-5-3 pumppujen rakenneosia, laakerin paallystyksia,

venttiili-istukoita varten; tiivimmat paallystykset
ovat mahdollisia kun puhtaan Cr,O3 avulla.
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UT P HV 1'8020 . 3 Terminen ruiskutus

pikakaasupolttoaineen avulla.
(EN 657)

Pikaruiskutusjauhe.
EN 1274: ~11.31 - 45/15

Kayttdalueet

HV 1-8020.3 on kromipitoinen karbidinikkelikromi aine, jota kaytettdan kulutuksenkestavana
pinnoitteena vastustamaan lamp64, korroosiota ja hapettumista. Kestda hankausta ja hapettavia
vdliaineita korkeissa lampdtiloissa. Kaytettdan turbiinien rakennuksessa ja polttomoottoreiden
yhteydessa.

Ominaisuudet

HV 1-8020.3 on kasaantunut jauhe, jolla on paaasiallisesti pallomaiset hiukkaset. HYOF:n avulla
kaytettyna saadaan aikaan hyvin tihea ja tasainen hitsi.

Tekniset tiedot (likim&araiset arvot)

Kemiallinen koostumus : Cr3C, — NiCr 75-25
Hiukkasten muoto . paaasiallisesti pallomainen
Rakeiden suurusluokka : —45pum+ 15 um

Kovuus : 900 HV

Suositeltu paallystyspaksuus :enintdan 0,3 mm
Sulamispiste : 1400-1900°C

Tydpinnan valmistelut

Padllystettavdn pinnan on oltava metallinkirkas ja puhdas 0ljy-, rasva- ja polyjaamista.
Hiekkapuhallus sahkékorundin tai silikonikarbidin avulla on tarpeellinen.

Hitsia on hiostettava vain timanttipyoran avulla. Tasaisen pinnan ansiosta voidaan sitd kayttaa
my0s tyostamattomana.
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UT P HV 1_83 17 . 3 Terminen ruiskutus

Pikaruiskutusjauhe. pikakaasupolttoaineen avulla.
(EN 657)

EN 1274: 11.13 - 45/15

Kayttbalueet

HV 1-8317.3 on volframikarbidi-aine jolla on erinomainen kulutuksen- ja hankauksenkestéavyys
matalissa lampétiloissa. Korkean liukukulutuksen kestavyyden ansiosta kaytetaan sita sellaisten
kappaleiden yhteydessd, jotka joutuvat alttiksi metalli metallilla hankaukselle. Lisatty
kobolttipitoisuus HV 1.8812.3:jauhetta vastaan parantaa hitsin tiheyttd. Kaytettava lampdétiloissa
aina 500° C saakka.

Ominaisuudet

HV1.8317.3 on sintrattu jauhe, jonka hiukkaset ovat tiilin muotoiset. Yhdessd HVOF:n kanssa
kaytettyna saadaan aikaan hyvin tiivis ja luja seka hyvin kiinnittyva paallystys.

Tekniset tiedot (likim&araiset arvot)

Kemiallinen koostumus . WC/Co  83/17
Hiukkasten muoto . kevyesti tiilimaiset
Rakeiden suurusluokka : —45pum+ 15 um
Kovuus : noin 1000 — 1100 HV
Suositeltu paallystyspaksuus ;<300 um
Sulamispiste : 1490° C

Ty6dpinnan valmistelut

Paallystettavan pinnan on oltava metallinkirkas ja puhdas 6ljy-, rasva- ja polyjaamista.
Hiekkapuhallus sahkékorundin tai silikonikarbidin avulla on tarpeellinen .

Tiivistys
Korroosionkestavyytta voidaan nostaa lisaamalla kerros UTPlussaa.
Suositukset jalkityostamista varten:
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UT P HV 1_88 12 . 3 Terminen ruiskutus

pikakaasupolttoaineen avulla.
Pikaruiskutusjauhe. (EN 657)

EN 1274: 11.12 — 45/15

Kayttdalueet

HV 1-8812.3 on volframikarbidikobolttipitoinen aine, joka kestaa matalissa |ampoétiloissa
erinomaisesti kulutusta ja hiovaa hankausta. Korkean liukukulutuksen kestavyyden ansiosta
kaytetdaan sitd sellaisten kappaleiden yhteydessa, jotka joutuvat alttiiksi metalli metallilla
hankaukselle. Jauhetta kaytettdan telojen, kelojen, leikkuutydkalujen ja sekoittimien osien
yhteydessé. Parannettu kulutuksenkestavyys verrattuna HV 1-8317.3:n. Kaytettava lampatiloissa
aina 500° C saakka.

Ominaisuudet

HV 1-8812.3 kasaantunut jauhe, jolla on pydreét hiukkaset. Yhdessda HVOF:n kanssa kaytettyna
saadaan aikaan hyvin tiivis ja luja seka erinomaisesti kiinnittyva pinnoite.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus : WC/Co 88/12

Hiukkasten muoto . paaasiallisesti pallomainen
Rakeiden suurusluokka : —45um+ 15 um

Kovuus : 1000 - 1200 HV
Suositeltu paallystyspaksuus : <300 pm

Sulamispiste :1490° C

Tydpinnan valmistelut

Paallystettdvan pinnan on oltava metallinkirkas ja puhdas o6ljy-, rasva- ja polyjaamista.
Hiekkapuhallus sahkékorundin tai silikonikarbidin avulla on tarpeellinen.

Tiivistys
Korroosionkestavyytta voidaan nostaa lisaamalla kerros UTPlussaa.

Suositukset jalkityostamista varten:
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UT P HV 5' 1003 . 3 Terminen ruiskutus

pikakaasupolttoaineen avulla.
Pikaruiskutusjauhe. (EN 657)

EN 1274: 3.1-45/15

Kayttdalueet

HV 5-1003.3 on nikkelikromiseos, jota kaytettdan korroosion- ja hapettumisenkestavana
paallystyksena korkeissa lampdtiloissa. HV 5-1003.3 kaytettddn pohjustuskerroksena
keraamisten jauheiden alle seka YKSIVAIHEISENA paallystyksend, jonka kerroksen paksuus on
enintaan 3mm.

Ominaisuudet

HV 5-1003.3 kaasulla hajotettu jauhe, ruiskutettuna HVOF:n avulla aikaansaadaan hyvin tiheéat
ja kiinnittyvat tulokset.

Tekniset tiedot (likim&araiset arvot)

Kemiallinen koostumus . NiCr 80/20

Hiukkasten muoto . pallonmuotoiset

Rakeiden suurusluokka : —45pum+ 15 um

Kovuus : 250-300 HV

Suositeltu paallystyspaksuus :  pohjustuskerroksena: 0,1 — 0,2 mm

"Yksivaiheisena“ paallystyskerroksena
noin 3 mm saakka
Sulamispiste :  noin 1400° C

Tydpinnan valmistelut

Paallystettavan pinnan on oltava metallinkirkas ja puhdas O0ljy-, rasva- ja poOlyjaamista.
Hiekkapuhallus s&hkokorundin tai silikonikarbidin avulla on tarpeellinen .

Hitsi& voidaan hiostaa vain timanttihiomapyoralla. Tasaisen pinnan ansiosta voidaan sita kayttaa
mya0s tydstamattomana.
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UTP Jauheet pikaliekkiruiskutukseen.

UTP tunnus Hiukkasten koko Kemiallinen koostumus Kovuus Ominaisuudet

EN 1274 indeksi ja kayttoalueet

UTP HV 1-7024.4

~11.21-45/20 —45 +20pum  WC Cr3C; Ni 1100 HV Kaytetta&n hankaavassa, syovyttavassa ja hapettavassa

70-24-6 valiaineessa; pumppujen rakennukseen,

muoviruiskutuskoneiden yhteydessa.

UTP HV 1-8610.4

11.20-45/20 —-45 +20pum  WCCoCr 1000 — 1200 HV Kaytettadn hankaavassa, kulutavassa ja syovyttavassa

86-10-4 valiaineessa ja kohtuullisissa kayttblampatiloissa,

kulutuksensuoja vastaavanlainen kun WCCo 88/12:lla —
mutta korkeampi korroosionkestavyys;
paperinvalmistusteollisuudessa.

UTP HV 2-0706.3

7.2-45/15 —-45 +15um CoCrW 410 HV Kestaa hyvin kuumakaasusyovytysta, sekd hapettumista;
hoyryturbiinien rakenneosat, venttiilirungot.

UTP HV 5-0776.5

~3.5-53/20 —53 +20um  NiMoCrFeW 390 — 450 HV Korroosionkestava; petrokemiallinen ja paperiteollisuus,
kaasuturbiinien terat.

UTP HV 5-6222Mo0.5

3.12-53/20 —53 +20um NiCrMoNb 400 — 460 HV Syovyttavassa ja hapettavassa véliaineessa,
korjauspaallystykset ilmakeha ja avaruusteollisuudessa,
kaasuturbiinien terien yhteydessa.

UTP HV 6-3015.1

12.1-15/5 —15 +5um Al,O3 1300 HV Sahkderistys, venttiilien rakennus, kemiallinen teollisuus.

UTP HV 6-3016.1

12.2-15/5 —15 +5um Al;O3-TiO, 97-3 1000 HV Pinnoitteen kulutuksenkestavyys, hiukkasten

hankauksenkestavyys; valukanavat, kauhat ja
kestomuotit, langanohjaimet tekstiiliteollisuudessa.
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UTP Jauheet pikaliekkiruiskutukseen.

UTP tunnus Hiukkasten koko Kemiallinen koostumus Kovuus Ominaisuudet

EN 1274 indeksi ja kayttbalueet

UTP HV 6-3017.1

12.3 - 15/5 —15 +5pum Al,O3-TiO, 87-13 1000 HV Tiiviit ja vahvistetut keraamiset paallystykset, hyvat

jalkikasittelyn ominaisuudet harjaamalla ja hiomalla;
tekstiilikoneteollisuudessa, langanjakolaitteet,
suunnanvaihtorullat, akselit, pumppujen rakenneosat.

UTP HV 6-3018.1

12.4 — 15/5 —-15 +5pum Al,O3-TiO,  60-40 1000 HV Pumppujen rakenneosat, akselin tiivistyslaakerit,
tekstiili- ja paperiteollisuudessa.

UTP HV 6-3024.1

12.20 — 15/5 —-15 +5pum Cr,03 1100 — 1800 HV Korroosion- ja hankauksenkestaviin paallystyksiin,

pumppujen rakenneosat, laakerinosat, johdinten
vetotyOkalut, venttiili-istukkaat, suoja-akseleiden
valilevyt, kaytettdan paperi-, paino- ja
tekstiilikoneteollisuudessa.
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UT
OT

L 4-7035 namaa Terminen ruiskutusjauhe.
L 4-8017 ruskea (EN 657)

UTt | 4-9005 nmusia

UTP PL4-9010 vaxoinen

U U U U
U U U

UTPlast — Muovinen ruiskutusjauhe.

Kayttdalueet

UTPlast on termomuovinen jauhe, jota voidaan kuumaruiskutta hyvin laajalle valikoimalle raaka-
aineita, aikaansaaden korroosionkestavat ja koristeelliset pinnoitukset. Merivedenkestavyys
antaa monia kayttbmahdollisuuksia sellaisten kappaleiden yhteydessda, jotka joutuvat
kosketukseen meriveden tai meri-ilmaston kanssa. Korroosionkestavyyden liséksi ovat hitsit
myo6s kulutuksenkestavat ja niita voidaan kayttaa tiivistysaineena. Hitsitulokset ovat myos hyvat
sahko-eristimet. Niitd kaytettddn myoskin koristetarkoituksiin, silla saatavissa on erilaisia vareja.
Muoviin sekoitetut lisdykset antavat lisdkayttomahdollisuuksia, kuten esimerkiksi voidaan lisata
lasihelmid paremman kitkakulutuksen kestavyyden saavuttamiseksi tai kulkuteille voidaan lisata
sahkokorundia liukastumisen estamiseksi ym.

Monet kayttomahdollisuudet 16ytyvét tie- ja terdksenrakennuksen, kemiallisen teollisuuden, vesi-
ja viemaraintikasittelyn, tekstiiliteollisuuden ym. yhteydessa.

Ominaisuudet

UTPlast antaa tasalaatuiset, hyvin joustavat sulakerrokset. Pinnoite on silea ja tasainen.
Kuitenkin on mahdollista saavuttaa pinta, joka muistuttaa appelsiininkuorta. Perusaineeksi
sopivat kaikki aineet, jotka tukevat UTPlast:in sulamislampétilaa. Sinkin ja sinkilla paallystettyjen
aineiden paallystaminen on hankala ja siita pitéaisi neuvotella teknisen henkilékunnan kanssa
ennen toiden aloittamista. UTP tarjoaa happojen- ja muiden aineiden kemiallista vastustusta.

Ylhaalla mainittujen varien lisaksi voidaan pyynnosta toimittaa myds muita vareja. Hitsin varit
saattavat hieman vaihdella, johtuen pinnoitteen paksuudesta ja perusraaka-aineesta.

Tekniset tiedot (likimaaraiset arvot)

Kemiallinen koostumus : Termomuovi - polymeeri
Hiukkasten muoto : epasaanndllinen

Rakeiden suurusluokka : — 200 um + 80 um

Kiintotiheys (DIN 1SO 3923) (g/cm?) tyypillinen : noin 0,35

Ominainen painovoima : noin 0,95

Kovuus : 45 Tukeva D

Suositeltu paallystyspaksuus : noin 0,3 -1 mm

Sulamispiste : 70-110°C

Jauheen kulutus 0,5 mm paallysten paksuutta kohtaa : noin 0,7 — 0,9 kg/m?2 ’

Ruiskutusprosessi

Liekkipoltinta pitdd liikauttaa koko ruiskutusprosessin aikana valttyakseen muovin
ylikuumenemiselta. Liekin keskittaminen yhteen kohtaan, vaikka lyhyeksi ajanhetkeksi, saattaa
aiheuttaa muovikerroksen palamisen.

Ty6dpinnan valmistelut

Paallystettavdn pinnan on oltava metallinkirkas ja puhdas 0Oljy-, rasva- ja polyjaamista.
Suositellaan hiekkapuhallusta s&hkdkorundin tai alumiinioksidin avulla (hiukkasten koko 0,25 -
0,5mm), tai hiontaa lasitetuilla hiomapyorilla.

Suositukset jalkitydstdmista varten: tarpeen vaatiessa voi ty®sta&
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UTP PS 8'7001harmaa
UTP PS 8'9010valkoinen

Terminen ruiskutusjauhe.

Plast Super
Muovijauheet liekkiruiskutukseen.

Kayttoalueet

UTPlast Super on polyamidipitoinen  muovijauhe. UTPlast Superia kaytettaan
liekkiruiskutuspolttimen avulla laajan valikoiman raaka-aineiden yhteydessa. Kaytettaan
sdilididen sisapuolen pinnoitteluun, vesi- ja viemardintilaitteistojen tehtaissa, kemiallisessa
teollisuudessa, putkien paallystykseen, terédksen- ja alumiinin rakentamisen yhteydessa.

Ominaisuudet

Hitsi on ilmaston- ja korroosionkestava seké kestaa erilaisia happoja ja muita vali-aineita. Se on
kulutuksen- ja iskunkestava ja hyva sahkoeristin. Hitsin varit saattavat hieman vaihdella, johtuen
pinnoitteen paksuudesta ja perusraaka-aineesta. Puhtaan pinnan saavuttamiseksi pitaa
perusainetta lammittaa noin 185°C saakka.

Tekniset tiedot (likimaaréiset arvot)

Kemiallinen koostumus . Polyamidipitoinen termomuovi
Hiukkasten muoto . epasadanndllinen

Rakeiden suurusluokka =200 um + 40 pm

Ominainen painovoima (20° C) (g/cm?3) o1

Kovuus . 75 Tukeva D

Suositeltu paallystyspaksuus : 0,4-15mm

Sulamispiste : 185°C

Jauheen kulutus 0,1 mm paallysten paksuutta kohtaan : noin 0,7 — 0,9 kg/m?2
Liekin saato . neutraali

Tydpinnan valmistelut

Padllystettavdn pinnan on oltava metallinkirkas ja puhdas 0Oljy-, rasva- ja polyjaamista.
Hiekkapuhallusta suositellaan sahkodkorundin tai alumiinioksidin avulla (hiukkasten koko 0,25 -
0,5mm), tai hiontaa lasitetuilla hiomapyarilla.

Suositukset tyostamista varten:
Voidaan tydstaa kaikenlaisilla keinoilla.
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UTP Plast/Plast Super —Muovijauheet kylmaruiskutukseen.

UTP tunnus Hiukkasten koko Kemiallinen koostumus  Kovuus Ominaisuudet
indeksi ja kayttbalueet
UTP PL 4-1016
keltainen — 200 + 80 um  Termomuovinen 45 tukeva D Itse-tarttuva, termomuovinen paallystysjauhe;
UTP PL 4-5012 polymeeri hyva korroosionkestévyys ja korkea
sininen sahkbénkestavyys, hyva hankauksen- ja

iskunkestavyys — kaytettddn kemiallisessa
teollisuudessa, vesi- ja jatevesikasittelyssa,
ruokateollisuudessa, teraksen ja
alumiinirakenteissa, putkien paallystyksessa.
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UTP PTA- Metallijauheet plasmakaariruiskutukseen.

UTP tunnus Hiukkasten koko Kemiallinen koostumus Kovuus Ominaisuudet
indeksi ja kayttbalueet
UTP PTA 2-701.10 —150+50um Co Loput Fe 2 53 HRC Materiaalit, jotka suojaavat tartunta- ja
7.1-150/50 Cr 30 St 10 hankausrasituksilta, kestaa hyvin
UTP PTA 2-701.11 -200+63uym W 13 Ni 2 korkeita lampétiloja; kaytto- ja
7 1-200/63 C 2,4 tiivistepintojen kovakerroksen
paallystykseen.
Kaasu-, vesi- ja happoventtiilit, kovan
UTP PTA 2-706.10 — 150 + 50 pum Co Loput Fe 1 41 HRC palne__e_n_ alaiset kuumatyostokalu_t,
7 2_150/50 Cr 29 Si 1 ventt!!l!-lstukkafat, polttomo_ottorelden
: _200+63um W 4 Ni 2 venttiiliholkit, hioma-, sekoitus- kanto-

UTP PTA 2-706.11 H C 1 ja poraustyokalut, upokkaat ja
7.2-200/63 painemuotit.
UTP PTA 2-708.10 —-150+50um Co Loput C 1,7 45 HRC

7.6-150/50 Cr 26 Fe 2
UTP PTA 2-708.11 — 200 + 63 pm Ni 23 Si 1
~ 7.6-200/63 w1
UTP PTA 2-712.10 —150+50um Co Loput C 1,5 48 HRC
7.3-150/50 Cr 29 Fe 2
UTP PTA 2-712.11  —200+63um W 9 St 15

7.3-200/63
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UTP PTA-Metallijauheet plasmakaariruiskutukseen.

UTP tunnus Hiukkasten koko Kemiallinen koostumus Kovuus Ominaisuudet
indeksi ja kayttbalueet

UTP PTA 2-721.10 —150 + 50 um Co Loput Cc 03 32 HRC Hyvin korroosionkestava ja
7.5—-150/50 Cr 28 Fe 2 tartuntakulutuksenkestava (metalli
UTP PTA 2-721.11 —200 + 63 um M‘o 6 Si 15 metqlli‘lle), pL_Jskur‘ikerrokselgsi koviIIe‘
7 5-200/63 Ni 3 stelliittimateriaaleille; metalliteknologia.
UTP PTA 3-710.10 —150 + 50 um Fe Loput Si 1 57 HRC Hyvin kulutuksenkestava, suosittu
- Cr 32 Mn 1 suojakerros vastustamaan
UTP PTA 3-710.11 —200 + 63 um C 4,3 mineraalikulutusta ja kevyité iskuja;
_ syottoruuvit, kaivinkoneiden hampaat.
UTP PTA 5-068HH.10 — 150 + 50 pm Ni Loput Fe 2 170 HB Suosittu puskurikerros koville
~3.4-150/50 Cr 20 C 0,05 stellittimateriaaleille, korroosionkestava;
UTP PTA 5-068HH.11 — 200 + 63 pm Mn 2 Si 05 painekattiloiden rakennus,

) Nb 3 petrokemiallinen teollisuus,
~3.4-200/63 voimalaitokset.
UTP PTA 5-776.10 —150 + 50 um Ni Loput Fe 6 200 HB Korroosion- ja korkeiden lampdtilojen
3.5-150/50 Cr 15 C 01 kestavat paallystykset; takovasarat,
UTP PTA 5-776.11 —200 + 63 um Mo 16 Si 1 mUOtit, _
3.5-200/63 w 5 jatkuvavalurullat/puskurikerrokset,

sekoittimien teréat.
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UTP 49 Normi : Ainen:o : 3.0516

o s DIN 1732 . EL-AIMn 1
1,5% mangaanilisayksella ja AWS A53 - E 3003

erikoispaallysteelléa varustettu
alumiinielektrodi.

Kayttéalue

UTP 49 soveltuu alumiinimangaani- ja alumiinimagnesiuminseoksia varten, jonka
magnesiuminpitoisuus on noin 3%.

Aine n:o Aine n:o
AIMn0,6 3.0506 AlMn1Mgl 3.0526
AlMn1 3.0515 AlMg3 3.3535

AlMn1Mg0,5  3.0525

Hitsausominaisuudet

UTP 49 on helposti hitsattava yli 2mm paksuisille levymetalleille. Pehmea juoksevuus antaa
tasaiset, siledt saumat. Kuonan poisto on helppo.

Mekaaniset ominaisuudet (mitattu AIM:n 6mm paksu hitsiliitos)

Myotoraja Vetolujuus Venyma Sulamisalue
Rpo,2 Rm A
N/mm? N/mm? % °C
40 110 20 648 — 657
Hitsin analyysi %
Mn Mg Al
15 0,2 Loput

Hitsausohjeet

Pida elektrodia tybkappaleen ndhden pystyasennossa ja kayta lyhytté valokaarta. Esikuumenna
tyokappaleet, jonka seinan paksuus on yli 6mm lampdtiloihin noin 100° — 250°C saakka,
parantaakseen sitoutumista perusaineen kanssa. Korkea hitsisauma on merkki riittamattomasta
esilammittelysta. Jalkikuivaa elektrodeja noin 1 — 1,5 tunnin ajan lampétilassa 100°C.

Hitsausvirtalaji : Tasavirta (plusnapa
: (P pa) Hitsausasennot : Eﬂ E
w s q

Virran saato

Elektrodit mmxL [25x350 [3,2x350 [4,0x 350*

Virran A 50-70 80 - 100 90 - 130
voimakkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta
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UTP 485

Normi Aine n:o. 3.2245
5% piilisayksella ja DIN 1732 EL-AISI5
erikoispaallysteella varustettu AWS A5.3 E 4043

alumiinielektrodi.

Kayttéalue

UTP 485 kaytettaan alumiinipiiseosten liitos- ja paallehitsaukseen, jonka piin pitoisuus on noin
7%, kuten esimerkiksi:

Aine n:o Aine n:o
AlMgSi0,5 3.3206 G-AlISi7Mg 3.2371
AlMgSio,7 3.3210 G-AISi5Mg 3.2341
AlMgSil 3.2315 G-AISi6Cu4 3.2151
AlMg1SiCu 3.3211

Hitsausominaisuudet

UTP 485 on helposti hitsattava yli 2mm paksuisille levymetalleille. Pehmea juoksevuus antaa
tasaiset, sileat saumat. Kuonan poisto on helppo.

Mekaaniset ominaisuudet, Schweil3verbindung AIMn, seinaméan paksuus 6 mm

Mydntdraja Vetolujuus Venyma Sulamisalue
Rp0,2 Rm A
N/mm? N/mm? % °C
90 160 15 573 — 625

Hitsin analyysi %
Si Al
5 95

Hitsausohjeet

Pida elektrodia tydkappaleen ndhden pystyasennossa ja kayta lyhytta valokaarta. Esikuumenna
tyokappaleet, jonka seinaméan paksuus on yli 6mm |ampdtiloihin noin 100° — 250°C saakka,
parantaakseen sitoutumista perusaineen kanssa. Korkea hitsisauma on merkki riittmattomasta
esilammittelysta. Jalkikuivaa elektrodit noin 1 — 1,5 tunnin ajan l[ampétilassa 100°C.

Hitsausasennot : Eﬂ E
s q

w h

Hitsausvirta : Tasavirta (plusnapa)

Virran saato

Elektrodit gmmx L 2,5 x 350 3,2 x 350 4.0 x 350*
Virran A 50-70 80 - 100 90 - 130
voimakkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta
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UTP 48 Normi

: Aine n:o. : 3.2585
e y DIN 1732 : S-AlISil2
Erikoispaallysteella varustettu AWS A53  : —

alumiinielektrodi tako- ja valuseoksia
varten.

Kayttéalue

Alumiinin tako- ja valuseosten, kuten esimerkiksi Al — Si, Al — Mg — Si, Al — Si — Mg — Cu tyyppien
litos- ja paallehitsaukseen.

Aine n:o Aine n:o
G-AlSi12 3.2581 G-AlSi1l0Mg 3.2381
G-AISi12(Cu) 3.2583 G-AISi9Mg 3.2373
G-AISi10Mg(Cu) 3.2383

Hitsausominaisuudet
Erinomaiset hitsausominaisuudet, hyva syttyminen, puhdas, tasainen juoksevuus, tiiviit,

huokosettomat saumat. Naiden ominaisuuksien ansiosta voidaan erittéin hyvin liittdd yhteen alle
2mm paksuisia levyja. Elektrodi on vahan sidonnainen ja siité syysta sailyy hyvin.

Hitsin mekaaniset ominaisuudet Hitsin analyysi

Myontoraja Vetolujuus Venyma Sulamisalue Si Al
Ryo2 R A °C 12 88
N/mm?2 N/mm?2 %
80 180 5 573 — 585
Hitsausohjeet
Puhdista hitsausalue. Suositellaan suurempien tyokappaleiden ja valukappaleiden

esikuumennusta lampétiloihin 100° — 250° C saakka. Elektrodia hitsataan pystyasennossa ja
lyhyellda valokaarella. Harjaa kuona pois keskeytysaikana ja sytyta kupla uudelleen. Poista
kuonanjadmat 10% soodalipedliuoksella, jos tarpeellista. Kuivaa elektrodeja noin 1 — 1 % tunnin
ajan lampdotilassa 100° C.

Hitsausasennot : E&] E
s q

Hitsausvirta : Tasavirta (plusnapa)

Virran saato

Elektrodit @ mm x L 2,5 x 350 3,2 x 350 4,0 x 350*
Virran A 50-70 80— 100 90 - 130
voimakkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta
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UTP elektrodit alumiinia ja epéaferriittisia metalleja varten.

UTP-tunnus Hitsin analyysi  Myotoraja Rpo2 Kayttoalue Toimitusmuoto Virtalaji Hyvaks

Aine n:o % Vetolujuus Rm Elektrodit Virran ymiset

DIN 1735 Venyma A b x voimakkuus

AWS A5.3 pituus (mm) A
Hitsausasento

UTP 47

3.0286 Al 99,8 > 40 N/mm2 Erikoispaallystyksella varustettu Tasavirta -

EL-AlI 99,8 muut 0,2 80 N/mm?2 elektrodi puhtaan alumiinin liitos- ja (plusnapa)

~E 1100 (enintdan) 30 % paallehitsaukseen. 2,5 x 350

3,2 x 350 50— 70
4,0 x 350 80 - 100
90 - 130
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UTP puikot ja kelat suojakaasuhitsaukseen. Alumiinia ja alumiiniseoksia varten.

UTP-tunnus Hitsin analyysi ~ Myotoraja Kayttbalue Toimitusmuoto Hyvéaksy
miset
Aine n:o % Vetolujuus Perusraaka-aineet TIG MIG/
DIN 1732 Venyma Suojakaasu EN 439, puikot MAG
AWS A5.10 Sulamisalue I1-Argon 100 % 1000 Ig kelat
& mm @ mm
UTP A 493
3.3536 Mg 3,0 100 N/mm?2 Alumiiniseosten, joiden 2,0 1,0* TOV
SG-AlMg 3 Mn 0,3 200 N/mm2 magnesiuminpitoisuus on 3 %, 2,4 1,2 DB
~ER 5554 Si <0,25 20 % liittmiseen, esimerkiksi: 3,2 1,6
Fe <04 610 — 642° C AlMg1l Aine n:o 3.3315
Al Loput AlMg2,5 Aine n.o 3.3523
AlMg3 Aine n.o 3.3535
AlMg2,7Mn Aine n.o 3.3537
AlMgSi0,5 Ainen:o 3.3206
Voidaan anodisoidaa.
UTP A 495
3.3556 Mg 5,0 120 N/mm?2 Alumiiniseosten, joiden 2,0 1,0* TUV
SG-AIMg5 Mn 0,3 250 N/mm? magnesiuminpitoisuus on yli 3 %, 2,4 1,2 DB
ER 5356 Si <0,25 25 % liittmiseen, esimerkiksi: 3,2 1,6
Fe <04 575 -633° C AlMg 5 Aine n:o  3.3555
Al Loput AlMg4,5 Aine n:o  3.3345

G-AlMg 5, G-AlMg 10, AIMgSi 1.
Voidaan anodisoidaa.
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UTP puikot ja kelat suojakaasuhitsaukseen. Alumiinia ja alumiiniseoksia varten.

UTP-tunnus Hitsin analyysi ~ Myotoraja Rpo2 Kayttoalue Toimitusmuoto Hyvéaksy
miset
Aine n:o % Vetolujuus Rm Perusraaka-aineet TIG MIG/
DIN 1732 Venyma A Suojakaasu EN 439, puikot MAG
AWS A5.10 Sulamisalue I1-Argon 100 % 1000 Ig kelat
& mm < mm
UTP A 485
3.2245 Si 5,0 100 N/mm?2 Alumiiniseosten, jotka sisaltavat 7% pii:ta 2,0 1,0* DB
SG-AISi5 Mn <0,2 160 N/mm?2 tarkeimpana seoksen rakenne-osana ja 2,4 1,2
ER 4043 Fe <04 15 % alumiiniseosten, jotka sisaltavat alle 2% 3,2 1,6
Al Loput 573 -625°C seoksen koostumuksesta, liitos ja
paallehitsaukseen.
AlMgSi0,5 Ainen:.o 3.3206
AlMgSi1 Aine n:o  3.3210
G- AlSi7Mg Aine n:o  3.2371
G- AISi5Mg Ainen.o 3.2341
UTP A 48
3.2585 Si 12,0 80 N/mm? Alumiinipiivaluseosten, jotka sisaltavat yli 2,0 1,0* DB
SG-AISi12 Mn < 0,3 170 N/mm?2 7% pii:ta tarkeimpana seoksen rakenne- 2,4 1,2
ER 4047 Fe < 05 8 % osana, liitos ja paallehitsaukseen. 3,2 1,6
Al Loput 573 -585°C G-AISi12 Aine n:o 3.2581
G-AISi10Mg(Cu) Aine n:o 3.2383
G—AISi9Mg Aine n:o 3.2373
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UTP puikot ja kelat suojakaasuhitsaukseen. Alumiinia ja alumiiniseoksia varten.

UTP-tunnus Hitsin analyysi ~ Myotoraja Rpo2 Kayttoalue Toimitusmuoto Hyvéaksy
miset
Aine n:o Vetolujuus Rm TIG MIG/
DIN 1732 % Venyma A Perusraaka-aineet puikot MAG
AWS A5.10 Sulamisalue Suojakaasu EN 439; 1000 Ig kelat
I1-Argon 100 % & mm & mm
UTP A 47
3.0259 Al 99,5 40 N/mm?2 Alumiiniaineiden liitos- ja 2,0 1,0 -
SG-AI99,5 Si < 0,3 80 N/mm?2 paallehitsaukset DIN 1712:mukaan, 2,5 1,2
ER 1100 Fe < 04 30 % esimerkiksi: 3,2 1,6
647 — 658° C Al99,5 Aine n:o 3.0255
Al99,7 Aine n:o 3.0275
Al99,8 Aine n:o 3.0285
E Al Aine n:o 3.0257
Al99 Aine n:o 3.0205
UTP A 495 Mn
3.3548 Mg 5,0 140 N/mmg2 Kovien alumiiniseosten liittdmiseen, 2,0 1,0 TOV
SG-AlMg4,5Mn Mn 0,8 300 N/mm?2 esimerkiksi: 2,5 1,2
ER 5183 Si < 0,25 20 % AlMg4,5Mn Aine n:o 3.3547 3,2 1,6
Fe < 04 574 -638° C AlMg4Mn Aine n:o 3.3545
Al Loput G-AIMg5Si Aine n:o 3.3261
AlZnMgCul,5 Aine n:o 3.4365
AlZnMgCu0,5 Aine n:o 3.4345
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UTP 39 Normi : Ainen:o » 2.1363

DIN 1733 : EL-CuMn2

Elektrodi puhtaasta kuparista. AWS A5.6 @ ~ECU

Kayttoalue

Elektrodi puhtaasta kuparista UTP 39 soveltuu Kkaikenlaisten puhtaitten kaupallisten
kuparilaatujen liitos- ja paéallehitsaukseen, kuten esimerkiksi:

Aine n:o | Aine n:o
OF-Cu 2.0040 SW-Cu 2.0076
SE-Cu 2.0070 SF-Cu 2.0090

UTP 39 elektrodilla voidaan hitsata myos kupari-nikkeli-seoksia.

Hitsausominaisuudet

UTP 39 elektrodilla aikaansaadaan metallisula, jossa ei ole huokosia, joka on hyvin pelkistetty ja
saroton. Hitsi on yhtd korroosionkestava kun parhaat markkinoilla esiintyvat kuparinlaadut.

Hitsin mekaaniset ominaisuudet

Vetolujuus Venyma Brinellin Sahkdnjohtavuus Sulamisalue
Rm A kovuus S:m
N/mm? % mmz2 °C
noin: 200 > 35 noin: 60 noin: 20 1000 — 1050

Hitsin analyysi %

Cu Mn
> 97 15

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan huolellisesti. Erittéin palaneiden aineiden (tulipesat, puhaltimien suuttimet
ym.) yhteydessa kaytettaan lisaksi juoksutetta UTP Flux 38. Perusainetta ei esikuumenneta 5 mm
ainevahvuuksiin saakka, kaytettddn sopivan paksuisia elektrodeja. Valokaari pidetdan lyhyena.
Pieni levitys helpottaa hitsausta. Kaytettaan elektrodeja, joiden lapimitta on mahdollisimman suuri.

Hitsausasennot : m &

w h
Hitsausvirtalaji : Tasavirta (plusnapa)

Virran saato

Elektrodit dmmxL [25x350 3,2 x 350 4,0 x 450

Virran A 60 —-90 80 -100 110 -130
voimakkuus

Hyvaksymiset: DB (Saksan Kansallinen Rautatieliitto).
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UTP 32

Normi Aine n:o 2.1025
UTP 32 W AWS AS6 | ECUSHC.

Elektrodit 7% tinapronssia varten.

Kayttéalue

Kuparin- ja kupariseosten, fosfori- ja tinapronssien sekd mekaanisessa-, kemiallisessa- ja
laivanrakennusteollisuudessa kaytettavien kuparipdallysteisten levyjen yhteenliittamiseen. Kuparin ja
kupariseosten seka fosfori- ja tinapronssien paallehitsaukseen. UTP 32 / UTP 32 W elektrodit sopivat
erinomaisesti seuraaviin aineisiin: (DIN 17662)

Aine n:o Aine n:o
CuSn 2 2.1010 CuSn 8 2.1030
CuSn 6 2.1020 CuSn 6 Zn 2.1080

Hitsausominaisuudet

UTP 32 / UTP 32 W elektrodeilla on hyvéat hitsausominaisuudet. Tasainen valokaari ja vahdaiset
roiskehaviot antavat tiiviit saumat, ilman huokosia. Kuona on helposti poistettavissa.

Mekaaniset ominaisuudet

Vetolujuus Venyma Brinellin Sahkonjohtavuus Sulamisalue
Rm A kovuus S-m
N/mm2 % mmZ o C
HB
noin: 300 > 30 noin: 100 noin: 7 910 — 1040
Hitsin analyysi %

Cu Sn
Loput 7

Hitsausohjeet

Saumat valmistettaan kayttamalla suurta avauskulmaa (80° — 90°). Elektrodia ohjataan pystysuorassa
asennossa ja valokaari pidetdan noin 3 — 4 mm pituisena. Vain yli 5 mm paksuiset tydkappaleet
esikuumennetaan lampdtiloihin 100° — 250° C saakka. Pronssiset valukappaleet on jadhdytettava
hitaasti. Kostuneet elektrodit on kuivattava noin 2 — 3 tunnin ajan lampdétilassa 150° C.

- LK
Hitsausasennot : S

w h
Hitsausvirtalaji : Tasavirta (plusnapa) UTP 32
Hitsausvirtalaji : vaihtovirta UTP 32 W
Virran s&ato
Elektrodit @ mm x L 2,5 x 350 3,2 x 350 4,0 x 450
Virran A 60 — 80 80 - 100 100 - 120
voimakkuus

Kayta mahdollisimman alhaista virranvoimakkuutta!
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UTP 320 Normi : Ainen:o : 2.1027

DIN 1733 . EL-CuSn13
Emaéksinen pronssielektrodi, jonka AWS A56 : -
tinapitoisuus on 13%.

Kayttoalue

UTP 320 soveltuu kupari-tinaseosten (pronssin), jonka tinapitoisuus on yli 8% ja
kuparisinkkisseosten (messinkin) ja kupari-tina-lyijyseosten liitos- ja paallehitsaukseen seka
teraksien ja valuteraksien paallystykseen.

DIN 1705 and 17662 Aine n:o entinen DIN 1705 and 17662 Aine n:o entinen
tunnus tunnus

G-CuSn 8 2.1030 SnBz 8 G-CuSn 7 ZnPb 2.1090.01 Rg7

G-CuSn 5 ZnPb 2.1096.01 Rg5 G-CuSn 10 Zn 2.1086.01 Rg 10

Hitsausominaisuudet

UTP 320 elektrodi on helposti hitsattava ja kuonan poisto on myds helppoa. Korroosionkestavyys
on vastaava vastaavanlaisten perusaineiden kanssa. Merivedenkestava. Erinomaiset
liukumisominaisuudet.

Hitsin mekaaniset ominaisuudet

Vetolujuus Venyma Kovuus Sahkoénjohtavuus Sulamisalue
Rm A S -m
N/mm?2 % HB mm2 °C
noin: 350 > 25 noin: 150 noin: 5 825 — 990
Hitsin analyysi %
Cu Sn
Loput 13

Hitsausohjeet

Hitsausalue puhdistettaan huolellisesti. Kallistettu elektrodi sytytetddn raapaisemalla. Yli 8mm
paksuiset kappaleet on esikuumennettava lampdtiloihin 100° - 250°C saakka. Elektrodia pidetaan
pystyasennossa ja levitettdan kevyesti. Kaytettdan vain kuivia elektrodeja. Jalkikuivatus noin 2 —
3 tunnin ajan lampdtilassa 150°C.

: /
Hitsausasennot : Eﬂ Z

w h
Hitsausvirtalaji : Tasavirta (plusnapa)

Virran saato

Elektrodit gmm x L 2,5 x 350 3,2 x 350 4,0 x 450

Virran A 60 - 80 80 -100 100 - 120
voimakkuus
Kayta mahdollisimman alhaista virranvoimakkuutta!
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UTP 34 N Normi Aine n:o 2.1368
DIN 1733 EL-CuMn14Al
Moniaineseoksesta ja AWS A5.6 E CuMnNiAl

alumiinipronssista koostuvaa
elektrodi, jolla on korkeat mekaaniset
laatuominaisuudet. Merivetta kestava.

Kayttéalue

UTP 34 N elektrodi soveltuu moniaineseosteisten alumiinipronssien, erityisesti niiden, jonka
mangaaninpitoisuus on korkea seka terésten ja harmaavalurautojen liitos- ja pdadllehitsaukseen.
Elektrodin hyvan meriveden ja Kkorroosion vastustuskyvyn ansiosta soveltuu se mieluummin
laivanrakennustarkoituksiin (laivojen ruuviosiin, pumppuihin ja armatuureihin) sekd kemiallisen
teollisuuden laitteistoihin ( venttiilit, pumput), varsinkin paikkoihin, joissa kemikaalit aiheuttavat
syopymistd. Edullisen kitkakertoimensa ansiosta voidaan silla suoritta paallehitsausta akseleille,
liukupinnoille, laakereille, seké kaikenlaisille meisti- ja matriisiosille.

Hitsausominaisuudet

UTP 34 N elektrodilla ovat erinomaiset hitsausominaisuudet ja sillda voidaan hitsata kaikissa
asennoissa, paitsi pystyasennossa. Hitsilla on hyvin suuret mekaaniset arvot ja se on sitked, ilman
huokosia ja saréilematon.

Hitsin mekaaniset ominaisuudet

My®étoraja Vetolujuus Venyma Kovuus Sahkdnjohtavuu | Sulatusalue
Rp0,2 Rm A S
(N/mma2) N/mm?2 % HB S-m °C
mm?2
noin: 400 noin: 650 > 20 noin: 220 noin: 3 940 — 980
Hitsin analyysi %
Cu Mn Al Ni Fe
Loput 13 7 2,5 2,5

Hitsausohjeet

Hitsausalue on puhdistettava perusteellisesti. Yli 5mm:n seindméavahvuuksiin on tyostettdva 90° V-
railo. Suuremmat tytkappaleet on esikuumennettava lampatiloihin noin 150° — 250° C saakka. Jotta
voitaisiin valttaa ylikuumentumista on suurilla hitsausnopeuksilla elektrodia ohjattava pystysuorassa
asennossa. Kostuneet elektrodit on kuivattava noin 2 - 3 tunnin ajan lampétilassa 150° C.

Hitsausasennot : Eﬂ
w

Hitsausvirtalaji : Tasavirta (plusnapa)

Virran saato

Elektrodit gmmxL | 2,5 x 350 3,2 x 350 4,0 x 450
Virran A 50-70 70 -90 90 - 110
voimakkuus

Hyvaksymiset: DB (Saksan Kansallinen Rautatieliitto).
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UTP 387 Normi Aine n:o 2.0837
DIN 1733 EL-CuNi 30 Mn
Emaksinen kuparinikkelielektrodi AWS A5.6 E CuNi
70/30.
Kayttoalue

Kupari- ja nikkelipohjainen elektrodi UTP 387 sopii kaytettavaksi samanlaisten, jopa 30% nikkelid
siséltavien seosten liitos- ja paallehitsaukseen sekd myos erilaisia varimetalleja ja teraksia
varten. Hitsi kestdaa hyvin merivettd ja siten tata erikoiselektrodia voidaan kayttaa
laivanrakennuksessa, oOljynjalostamoissa, elintarviketeollisuudessa ja korroosionkestavien
sailididen ja kalustojen rakentamiseen.

Hitsausominaisuudet
UTP 387 elektrodilla voidaan hitsata kaikissa asennoissa, paitsi pystyasennossa.

Hitsin mekaaniset ominaisuudet

Myotoraja Vetolujuus Venyma Loven iskusitkeys
RpO,Z R A Kv
N/mm? N/mm?2 % Joulea
> 240 > 390 > 30 > 80
Hitsin analyysi %
C Si Mn Ni Fe Cu
0,03 0,3 1,2 30 0,6 Loput

Hitsausohjeet

Kayta ainakin 70% avauskulmaista V-railoa ja 2,0 mm pohjarakoa. Poista hapettunut pinta noin
10 mm syvyydeltd kummaltakin puolelta, my6s takasivulta. Hitsausalueen on oltava puhdas ja
rasvaton. Siirra elektrodi takaisiin sytytyskohdan yli I&pikotaisen sulamisen ja hyvan sidonnan
varmistamiseksi. Pida valokaarta lyhyena.

Hitsausasennot : Eﬂ E E[E
w s q 1]
Hitsausvirtalaji : Tasavirta (plusnapa)

Virran saato

Elektrodit g mmx L 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 350* |
Virran A 60 — 80 80 — 105 110 -130
voimakkuus

* voidaan toimittaa pyynnosta

Hyvaksymiset: TOV, GL, C
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UTP 3422  om

Moniseoksinen alumiinipronssielektrodi
liitos- ja paallehitsauksiin.

2.0930
EL-CuAI9Ni2Fe

Aine n:o
DIN 1733

Kayttoalue

Vastaavanlaisten ja erilaisten moniseoksisten alumiinipronssien liitos- ja paallehitsaukseen seka
niiden liittAmiseen matalaseosteisiin teréksiin. Hyvan meriveden syodvyttamisen kestavyyden
ansiosta kaytettaan tata elektrodia laivanrakennuksen seka kemiallisen teollisuuden laitteistojen
yhteydessa.

Hitsausominaisuudet
Hyva hitsattavuus ja helppo kuonan poisto pystyasennoissa seka pienahitsauksen yhteydessa.

Pystyasennossa litoksien yhteydessa, joihin tarvitaan riittdvaa levitysta.
Hitsin mekaaniset ominaisuudet
Myoétoraja Vetolujuus Venyma Kovuus
RpO,Z Rm A
N/mm? N/mm? % HB
400 650 8 noin 180
Hitsin analyysi %
Si Mn Ni Fe Al Cu
10,6 | 1,6 2,7 1,7 8,3 Loput

Hitsausohjeet

Hitsausalue on puhdistettava perusteellisesti. Yli 5mm:n seindmavahvuuksiin on tydstettava 90° V-
railo. Suuremmat tyokappaleet on esikuumennettava lampdtilan 200° C saakka. Jotta voitaisiin valttya
elektrodin ylikuumentumiselta on suurilla hitsausnopeuksilla elektrodia ohjattava pystysuorassa
asennossa. Kostuneet elektrodit on kuivattava noin 2 - 3 tunnin ajan lampétilassa 150° C.

- LK
Hitsausasennot : S

w h

Hitsausvirtalaji : Tasavirta (plusnapa)

Virran saato

Elektrodit gmm x L

Virran A
voimakkuus

2,5 x 350
75-90

3,2 x 350
90 - 110

4,0 x 350
120 - 140
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UTP elektrodit kuparin ja kupariseosten hitsaukseen.

UTP - tunnus Hitsin analyysi Myotoraja Rpo,2 Kayttbalue Toimitusm  Virtalaji Hyvak
Aine n:o. % Vetolujuus Rm uoto Virran  symis
DIN 1733/8555* Venyma A Elektrodit voimakkuus et
AWS A5.6 / A5.13 Kovuus J x A
pituus Hitsausasen
(mm) to
UTP 34
2.0926 Al 8,0 - UTP 34 elektrodia k&ytettdan alumiinipronssien Tasavirta -
EL-CuAl 9 Fe 1,0 noin 450 N/mm?2 (10% alumiinipitoisuuksien saakka) ja kuparin seka (plusnapa)
E CuAl-Al Si < 0,7 > 20% kupariseosten liitos- ja paallehitsaukseen. 2,5 x 350
Cu Loput noin 130 HB Teréksen, valuteréksen ja valuraudan 3,2x350 80-100
paalehitsaukseen. UTP 34 soveltuu mydskin 4,0x 350 100-120
uusien alumiinisten/pronssisten valujen 120 — 140
kutistumisonkaloiden hitsauksiin. Sen
korroosionkestavyyden ansiosta elektrodi sopii
laivojen ruuvien, happopumppuijen ja tarvikkeiden
kasittelyyn.
UTP 389 )
2.0877 C< 003 Ti <05 240 N/mm2 Kupari-nikkeli 90/10 elektrodi UTP 389 soveltuu Tasavirta TUV
EL-CuNilOMn Si< 04 Cu Loput 320 N/mm?2 kuparinikkeliseosten (10% nikkelipitoisuuksien (plusnapa)
- Mn 15 Pb < 0,02 25 % saakka) liitos- ja paallehitsaukseen. Hitsi kestéaa 2,5 x 300
Ni 10 P < 0,02 merivetta ja siitd syysta sita kaytettaan 32x350 55- 70
Fe 15 S < 0,01 laivanrakennuksessa, 6ljyjalostamoissa, 4,0x 400 80-100
meriveden hoyristimissa ja ruokateollisuudessa. 110 - 130
UTP 343
- Al 12,0 noin 300 HB UTP 343 kaytettaan hyvin kulutusta kestaviin Tasavirta -
E 31-UM-300-CN Fe 3,0 paallystyksiin, erityisesti veto- ja painotydkalujen (plusnapa)
~E CuAIC Cu Loput yhteydessa kun tytkappaleisiin ei voi jadda 2,5 x 250
ollenkaan veto- tai painojalkia. Kayttbalueet ovat 3,2x350 50- 70
autoteollisuudessa. 40x350 70— 90

90 -110
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UTP puikot ja kelat kuparin ja kupariseosten suojakaasuhitsaukseen.

Hitsin analyysi ~ Myotoraja Rpo2 Kayttoalue Toimitusmuoto Hyvaks
ymiset

UTP - tunnus Vetolujuus Rm TIG TIG
Aine n:o. % Venyma A Perusraaka-aineet puikot puikot
DIN 1733 Sahkoénjohtavuus 1000 Ig 1000 Ig
AWS A5.7 Kovuus Suojakaasu EN 439; Argon 100 % & mm & mm
UTP A 38
2.1211 Ag 1,0 80 N/mm?2 DIN 1787: mukaisten kuparilaatujen 1,6 1,0 -
SG-Cu Ag Mn < 0,2 200 N/mm?2 liitos- ja paallehitsaukseen. 2,0 1,2
- Ni < 0,3 20 % Instrumenttien ja putkijohtojen 2,4 1,6

Cu Loput 30-45S - m/ mm? valmistus, johdinraiteet. Hyva 3,2

60 HB sahkonjohtavuus.

UTP A 384 : ,
21461 Si 3,0 120 N/mm2 DIN 17666: mukaisten kupariseosten 1,6 0,8* _
SG—_CuSi 3 Mn 1,0 350 N/mm? litoshitsaukseen, esimerkiksi: CuSi 2 2.0 1,0
ER CuSi-A Fe < 0,3 40 % Mn, CuSi 3 Mn, CuMn 2, CuMn 5, 2.4 1,2

Sn < 02 3_4S.m/mmz Mmessinki, lampdgalvanoitu teras. 32 1,6

Cu Loput 80 HB
UTP A 320
2.1056 Sn 12 140 N/mmz2 Merivetta kestavien tinapronssien ja 1,6 1,0 -
SG—CuSn 12 P < 0,25 300 N/mm?2 hyvin sinkkipitoisten tinavalupronssien, 2,0 1,2
- Fe < 0,1 25 % messingin ja punametallin liitos- ja 2,4 1,6

Cu Loput 5-6S-m/mm?2 padllehitsaukseen. Kemiallinen 3,2

100 HB teollisuus, pumppujen siipipyorat,

laakeriholkit.
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UTP puikot ja kelat kuparin ja kupariseosten suojakaasuhitsaukseen.

Hitsin analyysi  Myotoraja Rpo Kayttoalue Toimitusmuoto  Hyvaksymi
set
UTP - tunnus Vetolujuus Rm TIG TIG
Aine n:o. % Venyma A Perusraaka-aineet puikot puikot
DIN 1733 Sahkoénjohtavuus 1000 1lg 1000 Ig
AWS A5.7 Kovuus Suojakaasu EN 439; Argon 100 % & mm < mm
UTP A 34
UTP A 34 MR**
2.0921 Al 8,0 180 N/mmg2 Alumiinipronssien liitos- ja paallehitsaukseen, 1,6 0,8* GL
SG-CuAl 8 Ni < 0,8 400 N/mm?2 esimerkiksi: CuAl 5, CuAl 8. Kuparin, messingin, 2,0 1,0 (UTPA34)
ER CuAl-A 1 Mn < 1,0 40 % erikoismessingin (Cuzn 20 Al), seostamattomien 2,4 1,2
Fe < 05 8S -m/mm2 ja matalaseosteisten teraksien paalehitsauksiin. 3,2 1,6
Cu Loput 120 HB Vesiturbiinien, CuzZn 20 Al merivesijohtoputkien,
lAmmadnvaihtimien valmistuksessa.
UTP A 3422
UTP A 3433 M** Al 8,0 300 N/mmg2 Terasten liitos- ja paallehitsaukset paikoissa, 1,6 0,8* GL
2.0922 Fe 2,0 650 N/mm? jossa tarvitaan hyva syovytyksen- ja kavitaation 2,0 1,0
~SG—CuAl 8 Ni 2 Ni 2,0 25 % vastustuskykyéa seka korkea korroosionkestoa 2,4 1,2
_ Mn 15 5S-m/mma? (esimerkiksi merivesi). Pronssien liitoshitsaukset 3,2 1,6
Cu Loput 160 HB seostamattomiin ja matalaseosteisiin teraksiin
ovat myods mahdollisia.
UTP A 3444
UTP A 3444 M** Al 9,0 Muita metalleja sisaltavien alumiinipronssien 1,6 1,0 TOV
2.0923 Fe < 35 liitos- ja paallehitsaukseen, esimerkiksi: CuAl 10 2,0 1,2
SG_CuAl 8 Ni 6 Ni < 45 Ni, CuAl 10 Fe, CuAl 8 Fe, seka valettujen 2,4 1,6
ER CuNiAl Mn < 10 alumiinipronssien 3,2

Cu Loput G-CuAl 10 Ni, G-CuAl 9 Ni, G-CuAl 10 Fe.
Seostamattomien ja matalaseosteisten terasten
paallehitsaukseen.

** TIG puikkojen pituus = 500 mm
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UTP puikot ja kelat kuparin ja kupariseosten suojakaasuhitsaukseen.

Hitsin analyysi ~ Myotoraja Rpo2 Kayttoalue Toimitusmuoto Hyvéaksy
miset
UTP - tunnus Vetolujuus Rm TIG TIG
Aine n:o. % Venyma A puikot puikot
DIN 1733 Sahkonjohtavuus Perusraaka-aineet 1000 Ig 1000 Ig
AWS A5.7 Kovuus & mm & mm
Suojakaasu En 439; Argon 100 %
UTP A 34 N
2.1367 Al 7,5 400 N/mm?2 Mangaanipitoisuudeltaan korkeiden 1,6 1,0 DB
SG-CuMn 13 Al 7 Mn 13,0 650 N/mm? kompleksialumiinipronssien liitos- ja 2,0 1,2
ER CuMnNiAl Fe 2,5 20 % paallehitsaukseen. Teréksen ja 2,4 1,6
Ni 2,5 3-5S-m/mm? valuraudan paéllehitsaukseen. 3,2
Cu Loput 220 HB Liitoshitsaukset
GGG-teraksilla, GGG-
mangaaniteraksilla, GGG-GGG:lla.
Laivojen potkurit, armatuurit,
liukupinnat, vetotyokalut.
UTP A 387
2.0837 Ni 30,0 > 200 N/mm?2 Kemiallisten laitteistojen 1,2* 0,8* TOV
SG-CuNi 30 Fe Fe 0,6 > 360 N/mm?2 valmistuksessa, meriveden 1,6 1,0 GL
ER CuNi Mn 0,8 > 30% hoéyrystimissé, offshore laitoksissa. 2,0 1,2 C
Ti < 05 3S-m/mm? DIN 17664 Aine n:o. 2,4 1,6
C < 0,05 120 HB CuNi 20 Fe 2.0878 3,2*
Cu Loput CuNi 30 Fe 2.0882
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UTP puikot ja kelat kuparin ja kupariseosten suojakaasuhitsaukseen.

Hitsin analyysi Myotoraja Rpo,2 Kayttbalue Toimitusmuoto
UTP - tunnus Vetolujuus Rm TIG MIG/  Hyvaks
Aine n:o. % Venyma A Perusraaka-aineet puikot MAG ymiset
DIN 1733 Sahkonjohtavuus 1000 Ig kelat
AWS A5.7 Kovuus Suojakaasu EN 439; Argon 100 % & mm & mm
UTP A 381
2.1006 Sn 0,8 50 N/mm?2 DIN 1787 ja DIN 17666 mukaisten 1,6 0,8 -
SG-CuSn Mn < 0,25 200 N/mm?2 kuparilaatujen liitos- ja 2,0 1,0
ER Cu Ni 0,3 30 % paallehitsaukseen. Laitteistojen ja 2,4 1,2

Si 0,3 15-20S-m/mm?2 putkijohtojen valmistukseen. 3,2 1,6

Cu Loput 60 HB
UTP A 32
2.1022 Sn 7,0 150 N/mmz Tinapronssien, moniaineseosteisten 1,6 1,0 —
SG-CuSn 6 P < 03 300 N/mm?2 tinapronssien, valettujen tinapronssien 2,0 1,2
ER CuSn-A Fe < 0,1 20 % litos- ja paallehitsaukseen, kuten 2,4 1,6

Cu Loput 7—-9S-m/mm2  esimerkiksi: CuSn 2, CuSn 6, 3,2

80 HB CuSn 8 and CuSn 6 Zn.

UTP A 389
2.0873 Ni 10,0 150 N/mmz2 Kemiallisten laitteistojen 1,6 0,8 -
SG-CuNi 10 Fe Fe 1,35 300 N/mm?2 valmistuksessa, meriveden 2,0 1,0
- Mn 0,8 30 % haihduttamoissa, offshore laitteistoissa. 2,4 1,2

Ti < 05 5S-m/mm?2 DIN 17664 Aine n:o 3,2

C < 0,05 100 HB CuNi 5 Fe 2.0862

Cu Loput CuNi 10 Fe 2.0872
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UTP 7 Tunnusvari: UTP 7 : siningn
UTP 7 M O

. _ _ _ _ ISO 3677 : BCu45ZnAgSi
Messingin varinen hopeajuote joka ei 690-810

sisaltda kadmiumia.

Kayttéalue

UTP 7 on taloudellinen hyvin kapillaaritehokas hopeajuote. Se soveltuu terdsten, ruostumattomien
terésten, nikkelin ja nikkeliseosten, kuparin ja kupariseosten, volframikarbidien liittdmiseen keskendén
sekd mainittujen raaka-aineiden valisiin liitoksiin. Kayttbalueet ovat LVI-asennukset, laitteistojen
valmistukset, hienomekaniikka ja tytkalujen valmistus. Sita kaytettdan monipuolisesti varusteisiin,
asennusosiin, kuparinippeleihin sekd korjauksiin ja huoltotarkoituksiin. Hyvan juoksevuutensa,
huokosettomuutensa sekd messinkid muistuttavan varinsa johdosta sopii UTP 7 erinomaisesti
messinkituotteiden sarjavalmistukseen (esimerkiksi valaisinteollisuudessa).

Lampdolahteet
Asetyleenipoltin, suurtaajuusinduktio.

Tekniset tiedot Hitsin analyysi %
Kayttdlampaotila Vetolujuus Ag Zn Cu
°C Rm 20 Loput 45
N/mm?2
810 430

Toimitusmuoto
UTP 7 (pelkka puikko) dmm10* 15 2 3 500 mm pituisina
UTP 7 M (paallystetty juoksutteella) @ mm 15 2 3 500 mm pituisina

* voidaan toimittaa pyynnosta.
Erikoisvalmisteet voidaan toimittaa pyynnosta.

Juoksutteet

UTP Flux AGF Hopeajuote-juoksute tahnan muodossa yleiskayttoon.

UTP Flux AGX Hopeajuote-juoksute jauheen muodossa yleiskayttoon.

UTP Flux 3 W Hopeajuote-juoksute jauheen muodossa yleiskayttdon lisatylla

lammonkestavyydella .

Kayttéohjeet

Puhdista juotosalue ja levitad sille UTP-juoksutetta. Suuremmat tydkappaleet esilammitettaan
lapikohtaisiin, kunnes juoksute on juoksevaa kuin vesi. Puikko asetettaan saumalle, pieni tippa
sulatetaan pois ja sita levitetdan liekin avulla.

Polttimen liekin s&ato
Neutraali (ei likaa kaasua eikd happea).
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UTP 3034 -
UTP 3034 M ™™ uredes o ganss

Normi: DIN8513 : L-Ag34Sn
Hyvin vahva hopeajuote joka ei sisélla ISO 3677 : BCu36AgZnSn
kadmiumia. 630-730

Kayttoalue

UTP 3034 on hopeajuote, jolla on hyvat juoksute-ominaisuudet juoteliitoksiin kayttolampotiloissa
aina 200°C saakka. Soveltuu erityisesti ruokateollisuudessa kaytettavien teraksien, kuparin ja
kupariseosten seké nikkelin ja nikkeliseosten liitoshitsauksiin. Kaytettddn mydskin laiteasennuksien
yhteydessé olutpanimoissa, meijeriteollisuudessa, taloustavaroissa ja kupariputkien asennuksessa.

Lampdolahteet
Asetyleenipoltin, suurtaajuusinduktio.

Kayttolampdotila Vetolujuus Ag 7n Cu Sn
N/mm?
34 Loput 36 3
°C St 37 St 50
eteenpdin  eteenpdin
710 360 480
Juoksutteet
UTP Flux AGF Hopeajuote-juoksute tahnan muodossa yleiskayttoon.
UTP Flux AGX Hopeajuote-juoksute jauheen muodossa yleiskayttoon.
UTP Flux 3 W Hopeajuote-juoksute jauheen muodossa yleiskayttoon lisatylla

[Ammonkestavyydella .

Kayttéohjeet

Puhdista juotosalue ja levitd sille UTP-juoksutetta. Suuremmat tydkappaleet esilammitettaan
lapikohtaisiin, kunnes juoksute on juoksevaa kuin vesi. Puikko asetettaan saumalle, pieni tippa
sulatetaan pois ja sita levitetaan liekin avulla.

Polttimen liekin s&ato
Neutraali (ei liikaa kaasua eikd happea).
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U I I 3040 Tunnusvari: UTP 3040 : valkoinen
I UTP 3040 M ; | -vihres
UTP 3040 M Normi:  DIN 8513 : K?Xgei%énrea

ISO 3677 : B Ag40 CuZnSn
Kadmiumia sisaltaméaton 640-700

hopeajuoksute, jolla on matalat
kayttolampatilat.

Kayttoalue

UTP 3040 on erittdin hopeapitoinen kadmiumia sisdltamaton hopeajuote, jolla on hyva
juoksevuus. Se soveltuu terdsten, ruostumattomien terasten, nikkelin ja nikkeliseosten seka
kuparin ja kupariseosten juoteliitoksiin, pdadaasiallisesti elintarviketeollisuudessa (ilman
kadmiumia) jossa vaaditaan hyvadd korroosionkestavyytta. Sitd kaytettaan erityisesti
taloustavaroiden, jaahdytyslaitteitten, tislauslaitteitten,  puristinlaitteitten, astiasto- ja
koristetavaroiden juotoksiin.

Lampolahteet
Asetyleenipoltin, suurtaajuusinduktio.

Tekniset tiedot Hitsin analyysi %
Kayttolampdotila Vetolujuus Ag Zn Cu Sn
°C N/mm? 40 Loput 30 2,5
690 450

Toimitusmuoto

UTP 3040  (pelkka puikko) @ mm 1,0* 15 2 3 500 mm pituisina
UTP 3040 M (paallystetty juoksutteella) @ mm 15 2 3 500 mm pituisina
* yoidaan toimittaa pyynnosta.

Juoksutteet

UTP Flux AGF Hopeajuote-juoksute tahnan muodossa yleiskayttoon.

UTP Flux AGX Hopeajuote-juoksute jauheen muodossa yleiskayttoon.

UTP Flux 3 W Hopeajuote-juoksute jauheen muodossa yleiskayttoon lisatylla

[Ammonkestavyydella .

Kayttéohjeet

Puhdista juotosalue ja levitd sille UTP-juoksutetta. Suuremmat tydkappaleet esilammitettaan
lapikohtaisiin, kunnes juoksute on juoksevaa kuin vesi. Puikko asetettaan saumalle, pieni tippa
sulatetaan pois ja sita levitetaan liekin avulla.

Polttimen liekin saato
Neutraali (ei likaa kaasua eik& happea).
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UTP 3044 o .
UTP 3044 M wm™. onesis " Lagar

ISO 3677 . B Ag44CuZn
Kadmiumia sisaltamaton hopeajuote, 675735
jolla on korkea vetolujuus,

yleiskayttdéon.

Kayttoalue

UTP 3044 on erittdin hopeapitoinen kadmiumia sisdltamaton hopeajuote, jolla on hyva
juoksevuus kayttélampdtiloinin aina 300°C saakka. Se soveltuu terasten, ruostumattomien
terasten, nikkelin ja nikkeliseosten sek& kuparin ja kupariseosten juoteliitoksiin, paaasiallisesti
elintarviketeollisuudessa (ilman kadmiumia) jossa vaaditaan hyvaa korroosionkestavyytta. Hitsi
on merivedenkestava. Kaytettaan laiteasennuksien, kupariputkien asennuksen,
elintarviketeollisuuden ja hienomekaniikan yhteydessa.

Lampdolahteet
Asetyleenipoltin, suurtaajuusinduktio.

Hitsin analyysi %

Ag Zn Cu
Tekniset tiedot 44 Loput 30
Kayttolampaotila Vetolujuus Toimitusmuoto

N/mm? UTP 3044 (pelkka puikko)

°C St37. St50 UTP 3044 M  (padllystetty

eteenpain ___eteenpain juoksutteella) @mm 15 2 3
730 400 480
Juoksutteet

Puhdista juotosalue ja levita sille Utd-juoksutetta. Suuremmat tyokappaleet esilammitettadn
lapikohtaisiin, kunnes juoksute on juoksevaa kuin vesi. Puikko asetettaan saumalle, pieni tippa
sulatetaan pois ja sita levitetaan liekin avulla.

Polttimen liekin saato
Neutraali (ei likaa kaasua eik& happea).

Hyvaksymiset: DVGW
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UTP 306 Tunnusvari : UTP 306 : must_a
UTP 306 M . Slgosm: ketanen

e ISO 3677 : B Ag55ZnCuSn
Kadmiumia sisaltamaton kova 620—660

hopeajuote.

Kayttéalue

UTP 306 on erittdin hopeapitoinen kadmiumia sisaltdmaton hopeajuote, jolla on erinomaiset
mekaaniset ominaisuudet. Se soveltuu terasten, ruostumattomien terdsten, nikkelin ja
nikkeliseosten seka kuparin ja kupariseosten sekd kovametallien juoteliitoksiin kuten myéskin
naiden raaka-aineiden valisiin yhdistelmiin. Tatd erikoisseosta kaytettddn erityisesti
ruostumattomien terasten (mekaanisten ominaisuuksien ansiosta), merivettd sietévien
varimetalliseosten (korroosionkestavyyden takia), elintarviketeollisuuden (koska ei sisélla
kadmiumia) ja korkeatasoisen tyhjotekniikkaan ( silla se on kapillaarisesti aktiivinen) yhteydessa.

Lampdolahteet
Asetyleeni- ja propaanipolttimet.

Tekniset tiedot Hitsin analyysi %
Kéyttdlampbtila VeNtlolw'ugJS Ag Zn Cu Sn
C mm 55 Loput 21 2
650 430

Toimitusmuoto

UTP 306  (pelkka puikko) @mm 1,0% 1,5 2 3 500 mm pituisina

UTP 306 M (paallystetty juoksutteella) <& mm 15 2 3 500 mm pituisina
* voidaan toimittaa pyynnosta.

Juoksutteet

UTP Flux AGF Hopeajuote-juoksute tahnan muodossa yleiskayttoon.

UTP Flux AGX Hopeajuote-juoksute jauheen muodossa yleiskayttoon.

UTP Flux 3 W Hopeajuote-juoksute jauheen muodossa yleiskayttoon lisatylla

lammonkestavyydella .

Kayttéohjeet

Puhdista juotosalue ja levita sille UTP-juoksutetta. Suuremmat tydkappaleet esilammitettaan
lapikohtaisiin, kunnes juoksute on juoksevaa kuin vesi. Puikko asetettaan saumalle, pieni tippa
sulatetaan pois ja sita levitetdan liekin avulla.

Polttimen liekin saato
Neutraali (ei likaa kaasua eik& happea).
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UTP 31 N

Tunnusvari: UTP 31N keltainen

UTP 3 1 N M UTP 31 NM :  vaaleanpunainen
Normi: DIN 8513 L-Ag 30 Cd
. . . ISO 3677 : B Ag30CuznCd
Hopeajuote sarjavalmistusta varten. 600—690

Kayttoalue

UTP 31 N on erittdin hopeapitoinen erikoisseos, jota kaytettddan pdadaasiallisesti
sarjavalmistukseen. Se soveltuu terdsten, ruostumattomien terésten, nikkelin ja nikkeliseosten
sekad kuparin ja kupariseosten seka kovametallien juoteliitoksiin kuten mydskin naiden raaka-
aineiden valisiin yhdistelmiin. Seosta kaytettddn ennen kaikkea sahkdalan teollisuudessa,
instrumenttien valmistuksessa, kodinkoneteollisuudessa, LVI-asennuksissa ja
laivanrakennuksessa. Sita kaytettaan usein nippeleihin, putkiosiin, kuparipainejohtoihin, korjaus-
ja huoltotdihin. Jalkikasittelya ei tarvita hyvan kapillaarisen juoksevuuden ansiosta.

Lampolahteet
Asetyleeni- ja propaanipolttimet, H suurtaajuusinduktio.

Tekniset tiedot Hitsin analyysi %

Kaytto!acr:npotlla VeI\EzITl]Jrj]qu;Js Ag 7n o cd
680 270 30 Loput 28 21

Toimitusmuoto
UTP 31N (pelkka puikko) dmml5 2 3 500 mm pituisina
UTP 31 NM  (paallystetty juoksutteella) dmml5 2 3 500 mm pituisina
Juoksutteet
UTP Flux AGF Hopeajuote-juoksute tahnan muodossa yleiskayttoon.
UTP Flux AGX Hopeajuote-juoksute jauheen muodossa yleiskayttoéon.

Kayttéohjeet

Puhdista juotosalue ja levita sille UTP-juoksutetta. Suuremmat tydkappaleet esilammitettaan
lapikohtaisiin, kunnes juoksute on juoksevaa kuin vesi. Puikko asetettaan saumalle, pieni tippa
sulatetaan pois ja sita levitetdan liekin avulla.

Polttimen liekin s&ato
Neutraali (ei likaa kaasua eikd happea).
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UTP 3 | |
UTP 3 M Tt irng, o e

Normi : DIN8513 : L-Ag40Cd
Hopeajuote, alhainen tydlampdatila. ISO 3677 : B Ag40ZnCdCu
595-630

Kayttoalue

UTP 3 on erittéin herkkajuoksuinen hopeajuote, jolla on erittéain hyva kapillaarivaikutus. Se soveltuu
terdsten, ruostumattomien terasten, raaka- eli harmaavalun, adusoidun valun, nikkelin ja
nikkeliseosten sek& kuparin, messingin, pronssin, kovametallien sek& hopean ja kullan
juoteliitoksiin kuten mydskin ndiden raaka-aineiden valisiin yhdistelmiin.

UTP 3 kayttbalue on laaja instrumenttien ja laitteistojen valmistuksessa, kellojen valmistuksessa,
laivanrakennuksen ja sahkoalan teollisuuksissa. Lisaksi on se monipuolinen kovajuote
tarkkuust6itd, korjauksia ja huoltot6itd varten. UTP 3 on taloudellinen, koska sitd voidaan kayttaa
hyvin saasteliaasti, eika valttamatta mitaan jalkikasittelya ei tarvita.

Lampdolahteet
Asetyleeni- ja propaanipolttimet, H suurtaajuusinduktio.

Tekniset tiedot Hitsin analyysi %
Kayttélampaotila Vetolujuus Ag Zn Cu Cd
°C N/fmm? 40 Loput | 20 21
on St 50 =bu
610 480

Toimitusmuoto

UTP 3 (pelkka puikko) dmm 15 2 3 500 mm pituisina
UTP 3 M (paallystetty juoksutteella) dmm 15 2 3 500 mm pituisina
Juoksutteet

UTP Flux AGX Hopeajuote-juoksute tahnan muodossa yleiskayttéon.
UTP Flux AGF Hopeajuote-juoksute jauheen muodossa yleiskayttoon.

Kayttéohjeet

Puhdista juotosalue ja levita sille UTP-juoksutetta. Suuremmat tydkappaleet esilammitettdan
lapikohtaisiin, kunnes juoksute on juoksevaa kuin vesi. Puikko asetettaan saumalle, pieni tippa
sulatetaan pois ja sita levitetdan liekin avulla.

Polttimen liekin saato
Neutraali (ei likaa kaasua eik& happea).
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U T P 1 Tunnusvari: UTP1M : ruskea
UTP1 MR : ihrea
UTP 1 M Normi . DIN 8513 : \~”L-r(e:?JZn 39 Sn _
U T P 1 M R ISO 3677 : ~S7(0:u_5899€nSnMnS|

Messinkityyppinen venyva erikoisseos
vari- ja kuprumetalleja varten.

Kayttoalue

Erikoisseos UTP 1 soveltuu terasten, kuparin, messingin, pronssin ja harmaavaluraudan liitos- ja
padllehitsaukseen. Sen avulla aikaansaadaan huokosettomat, messinginvériset liitokset, eika
perusaine sula. Sinkittya rautaa voidaan juottaa ilman sinkkikerroksen palamista. Seos kestaa hyvin
takomista. Soveltuu erinomaisesti varimetallilitantdihin, kuten myo6skin putkirakenteisiin, LVI-
asennuksiin, lukkoihin ja korjaustoihin.

UTP Messingin hitsausprosessi

UTP 1 kaytettaan yhdessa erikoisjuoksute UTP Flux HLS-B:n kanssa, kun juotetaan sinkitetysta
raudasta putkia ilman sinkkikerroksen palamista. Tata taloudellista ja varmaa juottoprosessia
kuvataan erikoisesitteessa, jota voidaan toimittaa pyynnosta.

Lampolahteet

Asetyleenipoltin, suurtaajuusinduktio.

Tekniset tiedot Hitsin analyysi %
Kayttélampdotila Vetolujuus Cu Zn Si Sn
°C N/mm? 60,5 Loput 0,35 0,5
an St 50

890 420
Toimitusmuoto
UTP 1 (pelkka puikko) mm 15 2 3 4* 500 mm pituisina
UTP 1M (paallystetty juoksutteella) mm 15 2 3 4 500 mm pituisina
UTP 1 MR (paallystetty juoksutteella)** @ mm 3,2 500 mm pituisina

*voidaan toimittaa pyynnosta.
Erikoisvalmisteet voidaan toimittaa pyynnosta.
** yurrettu puikko, vahén juoksutetta.

Juoksutteet

UTP Flux HLS juoksute tahnan muodossa yleiskayttéon.

UTP Flux HLP juoksute jauheen muodossa yleiskayttoon.

UTP Flux HLS-B erikoisjuoksute tahnan muodossa kuumia sinkitettyja tyokappaleita varten

(messinkihitsaus).

Kayttéohjeet

Puhdista juotosalue ja levitda sille UTP-juoksutetta. Suuremmat tydkappaleet esilammitettaan
lapikohtaisiin. Pienia tippoja sulatetaan pois kunnes saavutetaan kayttolampaotila.

Polttimen liekin s&ato

Messinkia, pronssia ja sinkitettya terasta varten: happivoittoinen
Kuparia ja terasta varten: neutraali (ei liikaa kaasua eikéd happea).

Hyvéksymiset: GL, vdS, DoT
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U P 1 1 Tunnusvari : UTP 11 M : Kkeltainen
- . keltai
U P 11 M Normi : glrl\llaé;%ll\éIR : L?Ct:ilgﬁnm _
U-- D 1 1 M R ISO 3677 g;:otgoogna

Kovajuote terdksia, adusoituja valuja ja
kupariseoksia varten.

Kayttoalue

Kovajuotetta UTP 11 kaytettdédn juotoksiin terasten, adusoitujen valurautojen ja kupariseosten
yhteydessa. Erityisind kayttbalueina ovat polku- ja moottoripydrien valmistus sekad kaikenlaiset
putkirakenteet.

Lampolahteet
Asetyleenipoltin, suurtaajuusinduktio.

Tekniset tiedot Hitsin analyysi %
Kayttolampdétila Vetolujuus Cu Zn Si
°C N/mm?2
on St 50 60 Loput 0,2
900 400

Toimitusmuoto

UTP 11 (pelkka puikko) & mm 1,5 2 3 4* 500 mm pituisina
UTP 11 M (paallystetty juoksutteella) & mm 1,5 2 3 4* 500 mm pituisina
UTP 11 MR (paallystetty juoksutteella)** <& mm 3,2 500 mm pituisina

* yoidaan toimittaa pyynnosta.
Erikoisvalmisteet voidaan toimittaa pyynnosta.
** uurrettu puikko, vahan juoksutetta.

Juoksutteet
UTP Flux HLS juoksute tahnan muodossa yleiskayttoon.
UTP Flux HLP juoksute jauheen muodossa yleiskayttoon.

Kayttoohjeet
Puhdista juotosalue ja levita sille UTP-juoksutetta. Suuremmat tydkappaleet esilammitettdan
lapikohtaisiin. Pienia tippoja sulatetaan pois kunnes saavutetaan kayttolampaotila.

Polttimen liekin s&ato

Messinkia, pronssia ja sinkitettya terasta varten:  happivoittoinen
Kuparia ja terasta varten: neutraali (ei liikaa kaasua eikéa happea).
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U--P 6 Tunnusvari :UTP6 M s!n!nen
U__P 6 M UTP 6 MR . sininen
UTP 6 MR

Erittdin vahva nikkeli- ja hopeapitoinen
erikoisseos.

Kayttéalue

Juoksevaa erikoisseosta UTP 6 kaytettdan juotoksiin kovalle mekaanisille rasituksille altistettujen
terasten, adusoitujen  valurautojen, nikkelin  ja  nikkeliseosten  yhteydessd.  Erityisena
kayttdmahdollisuutena ovat suurten rasituksien alaisten kappaleiden ja kulkuneuvojen rakennuksessa
kaytettavien putkiasennusten puskuliitokset. Juote on herkkaliikkeinen ja antaa puhtaat, huokosettomat
litokset, jotka ovet erittdin kestavat kayttolampaotiloissa aina 500° C saakka.

Lampolahteet

Asetyleenipoltin, suurtaajuusinduktio.

Tekniset tiedot Hitsin analyysi %
Kayttélampdatila Vetolujuus Cu 7n Ni Si Ag
°C N/mm? 47 Loput | 10 0,3 1
900 480
St 50 paalla
Toimitusmuoto
UTP 6 (pelkka puikko) dmm1l5 2 3 500 mm pituisina
UTP 6 M (paallystetty juoksutteella) < mm 2 3 500 mm pituisina
UTP 6 MR (paallystetty juoksutteella)* & mm 3,2 500 mm pituisina

* uurrettu puikko, vahan juoksutetta.
Erikoisvalmisteet voidaan toimittaa pyynnosta.

Juoksutteet
UTP Flux HLS juoksute tahnan muodossa yleiskayttoon.
UTP Flux HLP juoksute jauheen muodossa yleiskayttéon.

Kayttéohjeet

Juotosalue puhdistettaan ja reunat viistottaan. Puikoille ja hitsausalueelle sivellaan juoksutetta HLS,
tyokappale esikuumennetaan laajalla alueella perusteellisesti. Puikko asetetaan saumalle, tippa
sulatetaan pois ja levitetaan sité liekin avulla pitkin saumaa. Seos juoksee hyvin ohuesti, jos sita
kaytettaan saasteliaasti, mitaan jalkikasittelya ei tarvita. Ala kuumenna liikaa, silla muuten ei
saavuteta toivottuja vahvuuksia.

Polttimen liekin s&ato: Neutraali (ei likaa kaasua eikd happea).
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UTP 2
UTP2 M

T Tunnusvari _
8__3 g MR et

Nikkelipitoinen messinkijuoksute.

Kayttoalue

UTP 2 juoksute soveltuu terdksien, harmaavaluterdksien ja adusoidun valun liukuhankausta
estavaan paallehitsaukseen. Hitsi on myds korroosionkestava.

Lampdolahteet
Asetyleenipoltin, suurtaajuusinduktio.

Tekniset tiedot Hitsin analyysi %
Kayttolampdétila Kovuus Cu Ni Zn Si
°C HB 49 9,5 Loput 0,3
910 160

Toimitusmuoto

UTP 2 (pelkka puikko) dmm 1,5 2 3 500 mm pituisina
UTP 2 M  (paallystetty juoksutteella) & mm 2 3 500 mm pituisina
UTP 2 MR (paallystetty juoksutteella)* & mm 3,2 500 mm pituisina

* uurrettu puikko, vdhan juoksutetta.
Erikoisvalmisteet voidaan toimittaa pyynnosta.

Juoksutteet
UTP Flux HLS juoksute tahnan muodossa yleiskayttoon.
UTP Flux HLP juoksute jauheen muodossa yleiskayttoon.

Kayttéohjeet

Juotosalue puhdistettaan ja reunat viistottaan. Puikoille ja hitsausalueelle sivelladn juoksutetta HLS,
tyokappale esikuumennetaan laajalla alueella perusteellisesti. Puikko asetetaan saumalle, tippa
sulatetaan pois ja levitetdén sité liekin avulla pitkin saumaa. Seos juoksee hyvin ohuesti; jos sita
kaytettaan saasteliaasti, mitaan jalkikasittelya ei tarvita. Ala kuumenna liikaa, silla muuten ei
saavuteta toivottuja vahvuuksia.

Polttimen liekin s&ato
Neutraali (ei likaa kaasua eikd happea).
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UTP 35 Normi : DIN8513 : L-Ag5P

ISO 3677 : BCu89 PAg650-810
Hopeapitoinen fosforikuparijuote.

(Kuparin yhteydesséa kaytettaan

ilman juoksutetta).

Kayttéalue

UTP 35 on kevytjuoksuinen hopeaa siséaltava juote, jota kaytettddn kuparien ja kupariseosten
yhteydessd. Se ei sisdlla nikkelia eikd rautaa ja sopii parhaiten kaytettavaksi
sahkoteollisuudessa, kone- ja laivanrakennuksessa s&hkomoottoreiden ja kupariputkien
valmistukseen. Hyva séhkdnjohtavuus.

Kupari kuparille liitoksien yhteydessa voidaan tatd seosta kayttdd ilman juoksutetta, muttei
kupari-, nikkeli- tai rautaseosten yhteydessa.

Lampdolahteet

Asetyleenipoltin,
suurtaajuusinduktio.

Tekniset tiedot

Kayttélampdétila Vetolujuus Sahkdnjohtav Hitsin analyysi %
DIN 8525 at Cu uus Cu Ag P
. N/mm?2 S-m 39 5 6
C mm2
710 250 6

Toimitusmuoto

UTP 35 (pelkka puikko) @ mm 1,5 2 3 500 mm pituisina
Erikoisvalmisteet voidaan toimittaa pyynnosta.

Juoksutteet
UTP Flux AGX kaytettavaksi kupariseosten yhteydessa.
Puhtaan kuparin yhteydessa ei tarvita minkaanlaista juoksutetta.

Polttimen etaisyys tyokappaleesta on noin 10 — 15 mm.

Polttimen liekin s&ato
Neutraali (ei likaa kaasua eik& happea).
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m UTP 36 Normi  : DIN8513 : L-Ag2P

ISO 3677 : BCu92 PAg650-810

Hopeapitoinen fosforijuote. (Kuparin
yhteydessa ei tarvita mink&aanlaista
juoksutetta).

Kayttéalue

UTP 36 on kevytjuoksuinen hopeaa siséltava juote, jota kaytettaan erityisesti kupariliitoksiin, kun
juotetaan ilman juoksutetta ja vaaditaan matalia kayttolampétiloja. Yhdessa juoksutteen UTP flux
AGX kanssa voidaan tatad juotetta kayttaa myos nikkelid siséltamattomien kupariseosten
yhteydesséa, kuten esimerkiksi messingit , punamessingit ja pronssit.

UTP 36 ei sisdlla rautaa eika nikkelid ja se sopii sen takia kaytettdvaksi paaasiallisesti
sahkoteollisuudessa, LVI-asennuksissa  kupariputkien  yhteydessd sekd lampo- ja
kylméatekniikassa - aina +200° C kayttdlampdétiloihin asti.

Lampolahteet
Asetyleenipoltin, uunit, suurtaajuusinduktio.
Hitsin analyysi %

Tekniset tiedot Cu Ag P
Kayttolampaotila Vetolujuus Sahkonjoht 92 2 6
DIN 8525 on Cu avuus
N/mm?2 S-m
°C mm?
710 250 5

Toimitusmuoto

UTP 36  (pelkkd puikko) & mm 1,5 20 3,0 500 mm pituisina
Erikoisvalmisteet voidaan toimittaa pyynndsta.

Juoksutteet
UTP flux AGX nikkelia siséaltamattomia kupariseoksia varten.
Kuparin yhteydessa juoksutetta ei tarvita.

Kayttoohjeet

Juotosalue puhdistetaan ja jos tarpeellista, levitetaan sille UTP flux AGX juoksutetta. Tydkappaleet
lammitettadn laajalla alueella perusteellisesti, kunnes ne tulevat tummanpunaisiksi. Puikon tippa
sulatetaan pois ja levitetddn sita liekin avulla pitkin saumaa. Polttimen etéaisyys tytkappaleesta
on noin 10 — 15 mm.

Polttimen liekin s&ato
Neutraali (ei liikaa kaasua eikd happea).
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UTP 37 Normi . DIN8513 : L-CuP8

ISO 3677 : BCu92P 710

Kupari-fosforijuote, joka siséltaa 8 %
fosforia.

Kayttoalue
m

UTP 37 kaytettddn kuparin kovajuotoksiin ilman juoksutetta. Yhdessd juoksutteen
kanssa voidaan sita kayttdd myoskin messingin ja pronssin yhteydessa. Ei sovellu nikkeliseoksia
varten.

Lampolahteet
Asetyleenipoltin, suurtaajuusinduktio.

Tekniset tiedot

Hitsin analyysi %

Kayttolampdotila Vetolujuus
Y P N/mrjn2 P Cu

) C (Cu) 8 LOpUt

710 250
Toimitusmuoto
UTP 37 (pelkka puikko) dmm 15 2 3 500 mm pituisina
Juoksutteet
UTP Flux AGX Hopeajuote-juoksute jauheen muodossa yleiskayttoon.
UTP Flux 3 W Hopeajuote-juoksute jauheen muodossa yleiskayttoon.

Kayttéohjeet

Juotosalue puhdistetaan ja jos tarpeellista, levitetdan sille UTP flux AGX juoksutetta. Tydkappaleet
lammitettadn laajalla alueella perusteellisesti, kunnes ne tulevat tummanpunaisiksi. Puikon tippa
sulatetaan pois ja levitetddn sita liekin avulla pitkin saumaa. Polttimen etéaisyys tytkappaleesta
on noin 10 — 15 mm.

Polttimen liekin s&ato
Neutraali (ei liikaa kaasua eikd happea).
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UTP 4 Normi: DIN 1732 . L-AISi 12

ISO 3677 : B AI88Si575-590

Alumiini kovajuote yleiskayttoon.
Alhainen sulamispiste.

Kayttoalue

UTP 4 on kevytjuoksuinen alumiiniseos, jolla on suuri juottolujuus ja joka soveltuu kaikkiin
markkinoilla esiintyviin alumiinivaluihin, paitsi yli 3% mangaania siséltaviin seoksiin. Hyva
korroosionkestavyys. Seos antaa siistin, nopeasti juoksevan sulan, eika sitd tarvitse viimeistella
jalkeenpdin. UTP 4 on eloksoitavaa. Mutta se tummuu anodisen hapettumisen takia. Kayttdalueita
ovat: ajoneuvojen valmistus, séiliGtehtaat, valaisinteollisuus, kevytmetalliteollisuus, ikkunoiden
kehysteollisuus, levy-, putki- ja profiilirakennetehtaat. UTP 4 juotteessa ei ole raskaita metalleja ja se
soveltuu siitd syysta myoskin elintarviketeollisuuden kayttédén ( sailiét, sailykerasiat, astiat). Sita
kaytettdan monipuolisesti korjauksiin ja huoltotarkoituksiin.

Lampolahteet
Asetyleenipoltin.

Tekniset tiedot Hitsin analyysi %
Kayttolampdotila Vetolujuus Séahkonjohtav Al Si
N/mm? uus 88 12
S-m
° C mm2
590 100 25

Toimitusmuoto
UTP 4 (pelkka puikko) & mm 15 2,0 3,0 4,0* 500 mm pituisina.

*yoidaan toimittaa pyynnosta.
Erikoisvalmisteet voidaan toimittaa pyynndsta.

Juoksutteet
UTP Flux 4 Mg erikoisjuoksute AIMg-seoksille

Kayttéohjeet

Juotosalue puhdistetaan. Suurikokoiset tyokappaleet on esikuumennettava laajalla alueella
perusteellisesti suoraan lapi. Kuumennettu puikon karki kastetaan UTP-juoksutteeseen ja se ohjataan
juotossauman lahelle, merkiten 2 tai 3 pistetta. Kun ne muuttuvat vetiseksi tydkappaleen lammaosta,
on tyolampdtila saavutettu. Kuumennettu puikon kérki asetetaan juotossaumalle ja tippa sulatetaan
pois, sen jalkeen levitetdan sité liekin avulla pitkin saumaa. Juoksute poistetaan, se voidaan
neutralisoida kayttaen 10% lipeéliuosta.

Polttimen liekin s&ato
Pehmea liekki, asetyleeniylimaara.
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UTP - hopeajuotteet.

UTP - tunnus Hitsin analyysi  Kayttolampotila Kayttdalue Toimitus- UTP-
DIN 8513 % Vetolujuus Rm muoto Juoksutte
ISO 3677 puikot et
%
500 mm
UTP 3046/
UTP 3046 M
L-Ag 45 Sn Al 45 670° C Kadmiumia sisaltamaton, erittéin 15 Flux AGF
B-Ag 45 CuZnSn Zn 25 350 N/mm?2 on St 37 hopeapitoinen juote, jolla on hyvat 2,0 Flux AGX
640-680 Cu 27 430 N/mmz2 on St 50 juoksu-ominaisuudet ja korkeat 3,0 Flux 3 W
Sn 3 mekaaniset arvot.
UTP Trifolie
- Ag 49,0 690° C Erittdin hopeapitoinen levyjuote. Hyvat  Suikaleen: Flux AGX
- Zn Loput kostutusominaisuudet. Kaytettaan paksuus Flux AGF
Cu 275 Leikkauslujuus *) erityisesti kovametallilevyjen, tyokalujen 0,3 Flux 3 W
Mn 2,5 seké jannitysrasitusten alaisten liitosten 0,4
Ni 0,5 150 — 300 N/mm?2 juotoksiin.

* riippuu karbidityOkalun karjen kobolttipitoisuudesta.
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UTP juotteet.

UTP - tunnus Hitsin analyysi Kayttblampdétila Kayttdalue Toimitus- UTP
DIN 8513 % Vetolujuus muoto Juoksutte
ISO 3677 puikot et
I x
500 mm
UTP Neosil
UTP Neosil M Cu 475 910° C UTP Neosil on korkealaatuinen seos 15 Neosil Flux HLS
. Zn Loput 450 N/mm?2 terdksia, adusoitua valua seka raaka- eli 2,0 Flux HLP
uTP NeOS” MR Ni 10 harmaavalurautaa, uushopeaa, nikkeli- ja 3,0
L-CuNi 10 Zn 42 Si 0,3 kupariseoksia varten. Silla on hyvat 4,0
B Cu 48 ZnNiSi mekaaniset ominaisuudet ja se on
890-920 helposti juokseva. Neosil-juotetta 2,0 Neosil M
kaytettaan terasrakenteissa, polku- ja 3.0
moottoripydrien valmistuksessa, 4,0
autonrungoissa, terashuonekaluissa seka
saniteettilaitteissa korjaukseen ja 2,4 Neosil MR
huoltoon. Jalkitydstoa ei tarvita. 3,2
UTP 3706
L-CuP6 Cu 94 710° C Kuparifosforijuote, jolla on pitka 15 Flux AGX
B Cu 92 Pag 650-810 P 6 250 N/mm?2 sulamisvali ja hyva sitkeys. 2,0 Flux 3 W
3,0
UTP 3515
L-Ag15P Cu 80 710° C Kevytjuoksuinen kovajuote, korkea 15 Flux AGX
B Cu 80 AgP 650-800 Ag 15 250 N/mm?2 hopeapitoisuus. Kaytettaan kuparin 2,0 (vain
P 5 yhteydessé ilman juoksutetta. 3,0 kupari-
Sahkateollisuutta, jddhdytystekniikkaa, seoksia
laitteistojen valmistusta ja varten)

laivanrakennusta varten.
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UTP —tinajuotteet.

UTP - tunnus Hitsin analyysi Kayttélampdotila Kayttbalue Toimitus- UTP
DIN 1707 % Vetolujuus Rm muoto  Juoksutte
ISO 3677 puikot et
J x
500 mm
UTP 57 Tinapitoinen pehmea juote rauta- ja varimetallien
UTP 57 Pa liitoksiin ja paallystykseen. Pa&aasialliset kayttbalueet
. ovat sahkoteollisuuden, instrumenttikorjaamoiden,
L-PbSn 40 (Sb) Pb Loput 230° C hienomekaniikkaan, koru- ja leikkikaluteollisuuden, 1,0 Flux 57
BPb60Sn183-235 Sn 40 varuste- ja asennusosastoiden, tiivisteiden ja 15
Sb 0,2 kaikenlaisten pinnoituksien yhteydessa. Se ei sovellu 2,0
elintarviketeollisuutta varten. 3.0
UTP 570 UTP 570 hopeapitoinen tinajuote. Silla on
UTP 570 Pa Sn Loput 220° C erinomaiset ominaisuudet ja se sopii vari- ja 1,0 Flux 570
Ag 4 rautametallien yhteyteen, varsinkin ruostumattomille 15 Flux 570
L-SnAgS teraksille. Sen kayttslampatila on alhainen, se on 5’0 E
B Sn 96 Ag 221 hyvin juokseva ja silla on hyva kostutuskyky. Se ei 3’0
tarvitse jalkikasittelya. Suuren sdhkojohtavuutensa ’
ansiosta se soveltuu hyvin hienoimpiinkin juotoksiin
sahkotekniikan alalla ja kapillaarisen aktiivisuutensa
johdosta kelpaa tyhjotekniikan kayttoon.
UTP 573
UTP 573 Pa Erikoistinajuote kupariputkia varten
L SnCu 3 Sn 97 230° - 250° C juomavesiasennuksissa. Saksan 15
Cu 3 Putkimiesyhdistyksen suosittelema. 2,0
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UTP tinajuotteet.

UTP - tunnus Hitsin analyysi  Kayttolampdtila Kayttdalue Toimitus- UTP
DIN 8513 % Leikkauslujuus muoto kelat Juoksutteet
ISO 3677 DIN 8526 puikot
J x
500 mm

UTP 576
L-Sn 60 Pb
BSn60Pb183-190 gy 60,0 190° C Tinajuote, jota kaytettaan 1,0 Flux 570

Pb Loput Cu:lla St:lla  hienojuotoksia ja galvanoituja 15 Flux 570 F

N/mmg? (sinkitettyjd) ohutlevyja varten. Alhainen 2,0
30 20 kayttolampotila. Sahkoteollisuus,
sahkotinaus.

UTP 560
L-SnZn 20 Sn 80,0 270° C Tinajuote, jolla on pitk&a sulamisvali, 3,0 Flux 570
B Sn 80 Zn 199-271  Zn Loput - sopii kuumagalvanoitujen (sinkitettyjen) 4,0 Flux 570 F

kappaleiden valmistusvirheiden
korjaukseen.
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UTP juoksutteet.

Toimitusmuoto

UTP juoksute Eﬁﬁ?(giezg\l 8511 Kayttolampdtila °C Kayttdalue 1/2 ja 1/1 rasiat
AGF Yleiskayttdinen hopeajuoksute. tahna
AGX F—SH 1 (hopeajuotteet.) 500° — 800° Yleiskayttdinen hopeajuoksute. jauhe
3W Yleiskayttdinen hopeajuoksute. jauhe
HF F-SH 2 650° — 1000° Hopeajuoksute suurtaajuusjuotoksia varten. tahna
HLP Yleiskayttdinen juoksute. jauhe
HLS F—SH 2 (juottoseokset) 700° — 950° Yleiskayttdinen juoksute. tahna
HLS-B Erikoisjuoksute UTP hitsausjuottoa varten. tahna
4 Mg F—LH 1 (alumiini) 500° — 700° Erikoisjuoksute alumiinimagnesiuminseoksia varten. |jauhe
5 Valurauta 800° — 1300° Erikoisjuoksute valuhitsauspuikkoa UTP 5 varten. jauhe
570 Yleiskayttdinen tinajuote juoksute ruostumattomia | neste
F—SW 12 (tinajuotteet) 150° — 450° teraksia varten.
570 F neste

Yleiskayttdinen tinajuote juoksute ruostumattomia
teraksia varten.
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UTP Peittaustahna CF
UTP Peittaustahna CF

Variton kloridia siséltamaton peittaustahna joka
poistaa oksidikerrokset ja —véarin
erikoisteraksilta ja nikkeliseoksilta.

Kayttdalue

UTP Peittaustahnaa CF suositellaan hitsisaumojen kasittelyyn, erikoisteréksien, nikkeli- ja
nikkeliseosten seka kuparinikkeliseosten pinnalle hitsauksen ja kovajuoton yhteydessa
muodostuneen poistovarin ja oksidikerroksien poistamiseen. Kaytettdan paaasiallisesti
ruostumatonta terasta kasittelevassa teollisuudessa, kuten esimerkiksi sailididen, instrumenttien,
kemiallisten laitteistojen seka farmaseuttisten ja elintarviketeollisuuteen liittyvien laitteistojen
valmistuksessa. Kaytettdan myos ydintekniikan rakenneosien yhteydessa. (KWU:n testattu).

Erikoisominaisuudet

Yleensa voidaan oksidivareja poistaa lyhyen vastavaikutusajan jalkeen. UTP Peittaustahnaa CF
voidaan helposti kayttaa ja se kiinnittyy hyvin, sen johdosta voidaan sita kayttaa myos
vaikeissakin olosuhteissa. Peittaustahna ei sisalla suolahappoja tai klorideja, sen ansiosta ei
esiinny pistekorroosionvaaraa ja pinnan passiivisuus saavutetaan lisddmalla hapetusta.

Reaktioaika riippuu hitsattavista kappaleista ja ymparistolampdétiloista joka on:

Erikoisterdksien yhteydessa 15 — 60 minuuttia
Nikkelin ja nikkeliseosten seka kuparinikkeliseosten yhteydessa 5 — 20 minuuttia

TOolkki on suljettava valittomasti kayton jalkeen ja sita on sailytettava viiledssa paikassa, jossa on
hyva ilmanvaihto.

Kasittelyn jalkeen on tyokappale vedella puhdistettava kayttden terasharjaa tai vaihtoehtoisesti
korkeapaine pesulaitteella.

VAROITUS

UTP Peittaustahna sisaltaa vetyfluorihappoja ja se kehittaa lievia happokaasuja seka silla on
syovyttava vaikutus; tyopaikka on lapituuletettava kunnolla. Ei saa asettaa alttiiksi lammodlle ja
suoralle auringonvalolle.

Tyon aikana on kaytettava riittavan suojaavia vaatteita, suojalaseja, kumikasineita iho-, silma- ja
vaatekosketuksen valttAmiseksi. Tahnan tullessa kosketukseen ihon kanssa, on paikka
huuhdeltava heti runsaalla vedella.

Sisalts: 2 kg
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UTP
Puhdistussuihke

UTP Proteclin
Sumutusaine

UTP Protectan-
Sumutusaine

UTP Thermofix

UTP Herkul

Pesuaine, jota suihkutettaan tydpinnoille ennen
hitsausta ja joka poistaa lian, rasvan, o6ljyn,
tervan ym.

Puhdistussuihketta suihkutettaan noin 30 cm
etdisyydelta ja pinta pyyhitaan kuivalla ja
puhtaalla tilkulla. Ei sisélla CFC:ta.

Siséalto: 400 ml

Silikonipitoinen sumutusaine tydkappaleen ja
suuttimen optimaalista roiskeelta suojausta
varten.

Siséalto: 300 ml

Silikoniton sumutusaine jalkikasittelyn alaisia
tyokappaleita varten, esimerkiksi lakkaamisen,
sinkittamisen, kromigalvanoimisen ym.
yhteydessa.

Siséalto: 400 ml

UTP Thermofix on lammdonkestava kiinnittava ja
suojaava yhdiste. Hitsauksen ja juottamisen
yhteydessa voidaan tytkappaleet kiinnittaa
paikoilleen Thermofixin avulla valttaadkseen
kontaktipintojen paikalta likkumista.
Valttaadkseen lammaon siirtymista levitettddn
noin 5cm paksuinen kerros yhdistetta niille
osille, joita halutaan suojata.

UTP Thermofix:ia voidaan kayttaa uudelleen.
Poista likainen aine kaytetylta tahnalta ja
palauta se ennalleen Herkulin avulla.

Pida tolkit aina suljettuina. Thermofix:ia
toimitettaan 1 kg purkeissa ja pyynnosta myos
2,5, 5ja 10 kg rummuissa.

UTP Herkul on tarkoitettu juottamisen
apuaineeksi. Sita kaytettdan veden asemasta ja
se sekoitettaan jauhemaiseen juoksutteeseen.
Se aiheuttaa pintajannityksen alenemisen,
jonka ansiosta juoksute kostuttaa tasaisemmin.
Sita ei kaytetd alumiinijuoksutteiden
yhteydessa.

Siséalto: 950 ml
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UTP UTP' us Yhden aingosan synteett.i.nen pihka te.rmillisesti
ruiskutettujen kerrosten tiivistamiseksi.
Ominaisuudet:
Kevytjuoksuinen, variton, erinomaisilla
kylmamyo6to-ominaisuuksilla. Elintoiminnalle
harmiton.
Mikrohuokosten varma tiivistys.

Lammonkestavyys — 30° C :sta + 400° C saakka.
Pitkdaikainen lammdonkestavyys + 200° C saakka.
Kompressionkestavyys 1’200 Barista -
mikrohuokosissa 400 Bariin saakka.
Kuivatusaika noin 60 sekuntia.

Perusteellinen karkaisu 2 — 3 paivan ajan
huoneenlammadssa.

Kaytettaan:  kastamalla
harjalla
suihkuttamalla

Kestaa: happoja, lipedé, bentseenid, dieseltljya, konedljya,
vetta, merivettd, jadhdytyksenvastaista yhdistetta,
luonnonkaasuja, teollisuuskaasuja, ammoniakkia.

Esimerkit: vipujen holkit, liitosrenkaat, ménnét, potkurin
laakerit, painisylinterit.

Toimitus- suihkutuspurkeissa

muoto:

Sisalto: 500 ml

UTP EX 0 I | Peittavaa yhdistetta Exolic kaytettdan
q perusaineiden pinnoille roiskeiden tarttumisen

estamiseksi.
Lammonkestava 1100° C saakka.

Toimitus- 250 g suihkutuspurkeissa

muoto:
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