lhr verlaBlicher Partner fiir den
chemischen Apparatebau



B UTP ein erfahrener, verlasslicher Partner beim Schwei3en von

Nickelbasiswerkstoffen

Die hochnickelhaltigen Schwei3zusatzwerkstoffe des UTP
Programms sind als umhidillte Stabelektroden, als Schutzgasdrahte
(WIG und MIG), als Fulldrdhte und als Draht / Pulver Kombination
zum UP-Schwei3en lieferbar.

lhre Hauptanwendungsgebiete liegen im hochwertigen
Apparatebau der chemischen Industrie, der Kéltetechnik sowie
in der petrochemischen Industrie und im Industrieofenbau.

Verbindung- und Plattierungsschwei3ungen in diesen
Einsatzgebieten erfordern Schweil3materialien, die auf die stark
unterschiedlichen Belastungen der Grundwerkstoffe abgestimmt
sind und auch den hohen Korrosionsanspriichen entsprechen.

Die hochnickelhaltigen UTP Schweif3zusatzwerkstoffe zeichnen

sich durch folgende Merkmale aus:

* umfangreiche und ausfihrliche Hochtemperatur und
Hochkorrosionsuntersuchungen

* hohe Korrosionsbestidndigkeit

*  Erhohte Warmfestigkeit

* Vollaustenitisches Schweil3gut

* bestens geeignet zum artgleichen Verbinden
von Hochtemperatur-Werkstoffen

*  Qualititssicherung gemal DIN EN ISO 9001
in Verbindung mit DIN EN ISO 1400

UTP Schwei3zusatzwerkstoffe bieten dem Verarbeiter die Gewdhr,
dass er den hohen Qualitdtsanspriichen seines Auftraggebers
nachkommen kann.

B UTP SchweiBzusatzwerkstoffe fiir den chemischen Apparatebau

haben. Mit der am hochsten legierten Elektrode UTP 759 Kb
konnen alle niedriger legierten Basiswerkstoffe und der artgleiche
Grundwerkstoff 2.4605 geschweil3t werden.

Die hier beschriebenen Schweil3zusdtze besitzen ein breites
Anwendungsgebiet. Die austenitischen Schweilzusatzwerkstoffe
werden fur Verbindungsschweif3ungen an artgleichen und nieder
legierten, unstabilisierten, niedrig gekohlten und stabilisierten
korrosions- und hitzebestdndigen CrNi Stahlen eingesetzt.

Die austenitischen molybdédnhaltigen Schweil3zusétze werden fur
Plattierungs- und Verbindungsschweil3ungen artgleicher und nicht
artgleicher CrNiMo Stdhlen eingesetzt.

Sie dienen zum Schweif3en von entsprechenden
Grundwerkstoffen, die fir hochste Korrosionsanforderungen im
chemischen Apparatebau, der Umwelttechnik und fir Offshore-
konstruktionen Anwendungen finden.

Bei Anlagen, die chlorhaltigen Medien ausgesetzt sind, wird, sofern
moglich, Uberlegiert geschweil3t, d.h. der Schweif3zusatz sollte eine
hohere Wirksumme als der zu verschweil3ende Grundwerkstoff

Die NiMo-Legierungen wurden fir artgleiche Grundwerkstoffe
entwickelt, die reduzierenden Medien ausgesetzt sind. Diese
Werkstoffe zeichnen sich aus durch eine hervorragende
Bestdndigkeit gegen Salzsdure, in einem weiten Temperatur-
und Konzentrationsbereich wie auch in Schwefelsdure, die mit
Chloriden verunreinigt ist.

Fir Komponenten, die schwefel- und phosphorhaltigen Medien
ausgesetzt sind, werden haufig die mit Cu legierten Werkstoffe,
wie 24858 und 1.4563 verwendet. Bei solchen Beanspruchungen
und zum Schweil3en dieser Werkstoffe hat sich UTP 4225 bzw.
UTP 3127 LC besonders bewdhrt.
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SMAW

I.455I

DIN 8556 :
EI199NbR26
EN1SO 1600 :
EI99NbR32
AWS A54

E 347-17
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14551

DIN 8556 :
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SGX2 CrNi 199
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G (W) 199 L (Si)

AWS A59 ; ER 308 L (Si)

GMAW
GTAW

AF 68 LC

14316

ENISO 12 073 :
TI99LRM

AWS A522 :E 308 LT |-4

FCAW

68 MoLC SMAW

1.4430

DIN 8556 :
EI9123LR26
ENISO 1600 :
EI9123LR32
AWS A54
E3I6L-17

S|

Cr
Ni
Mn
Nb
Fe

Si
Mn
Cr
Ni
Nb

Si
Cr
Ni
Mn
Fe

Si
Mn
Cr
Ni

Si
Mn
Cr
Ni

Si
Mo
Cr
Ni
Mn
Fe

003  Rp0.2
0.8 Rm
190 A
100 Kv
0.5
0.25
Rest
003  Rp0.22
04 Rm
1.5 A
195  Kv
9.5
0.55
0.025 Rp0,2
0.8 Rm
190 A
100 Kv
0.5
Rest
0.02 Rp02
04 Rm
15 A
200 Kv
10.0
0.025 Rp0,2
0.6 Rm
1.5 A
195  Kv
10.0
0.025 Rp0,2
0.8 Rm
28 A
180 Kv
12.0
0.5
Rest

>380 MPa
>590 MPa
>30 %
>47 |

420 MPa
600 MPa
30%
100 )

>350 MPa
>520 MPa
>35%
>47 |

400 MPa
600 MPa
35 %
100

380 MPa
560 MPa
35 %

70 |

380 MPa
560 MPa
30 %

60 |

-196°C
bis
400°C

-196°C
bis
400°C

-120 °C
bis
350°C

-196°C
bis
400°C

-196 °C
bis:
kornzer-
fallbe-
standig
bis

350 °C
zunder-
bestindig
bis
800°C
-120 °C
bis
400°C

TOV,
ABS,
GL,

TOV

Wien.

TOV,
TUV
Wien

TOV,
ABS,
GL

TOV

TUV

Rutil umhdillte,
stabilisierte Stabelektode
fur das Verbindungs- und
AuftragsschweiBen von
CrNi-Stéhlen

Schutzgasdraht fir das
Verbindungs- und
Auftragsschwei3en von
CrNi-Stahlen

Niedriggekohlte, rutil
umhdlite Stabelektrode zum
Schwei3en von artgleichen,
niedriggekohlten, austeniti-
schen CrNi-Stahlen

Schutzgasdraht zum
Schweilen von

artgleichen niedriggekohlten
austenitischen CrINi-Stahlen

Niedriggekohlter Filldraht
mit Rutilschlacke zum
SchweiBen von
CrNi-Stéhlen und
Stahlgusssorten

Rutil umhtilite
Stabelektrode mit tiefem
C - Gehalt fur das
Schwei3en von niedrig-
gekohlten, austenitischen
CrNiMo-Stdhlen und
Stahlgusssorten

1.4301
1.4312

X5 CrNi 18 10

G- XI10CrNi 18 8
1.4541 o X6 CrNiTi 18 10
114550 o X6 CrNiNb 18 10
114552 o G- X5 CrNiNb 18 9

o
o
o
o

114301 o X5 CrNi 18 10
14312 © G- X 10 CrNi 18 8
114541 o X 6 CrNiTi 18 10
114550 o X 6 CrNiNb 18 10
114552 o G- X5 CrNiNb 19 11
1.4878 o X 12 CrINiTi 18 9
1.6902 o G- X 6 CrNi 18 10
1.6905 o G- X5 CrNiNb 18 10
1.6907 o X 3 CrNiN 18 10

114301 o X5 CrNi 18 10
114306 o X2 CrNi 18 |1
14311 o X2 CrNiN 18 10
114312 o G- XI0 CrNi 18 8
1.4541 o X6 CrNiTi 18 10

114301 o X5 CrNi 18 10
114306 o X2 CrNi 19 |1

1.4541 o X 6 CrNiTi 18 10
114550 o X 6 CrNiNb 18 10
1.6902 o G- X 6 CrNi 18 10
1.6905 o G- X5 CrNiNb 18 10
1.6907 o X 3 CrNiN 18 10

114301 o X5 CrNi 18 10
114303 o X4 CrNi 18 12
114306 © X2 CrNi 19 1]
14308 o G- X5 CrNi 19 10
114312 o G- X [0 CrNi 18 8
114541 o X 6 CrNiTi 18 10
114550 o X 6 CrNiNb 18 10

1.4401 o X5 CrNiMo 17 122
1.4404 o X2 CrNiMo 17 132
114436 o X5 CrNiMo 17 13 3
114571 o X6 CrNiMoTi 17 12 2
114573 o X10 CrNiMoTi 18 12
114580 o X6 CrNiMoNb 17 12
2

114583 o X10 CrNiMoNb 18 12
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UTP-Typ SchweiB3-  Schweilgut
Werkstoff-Nr. verfah- Richt-
DIN ren analyse
EN
AWS
A 68 MoLC GMAW C 0.02
1.4430 GTAW i O
DIN 8556 : Mn |5
SGX2 CrNiMo 19 12 Mo 2.8
ENISO 12 072 : Cr 185
G (W) 19 12 3L (Si) Ni 120
AWS A59 :
ER 316 L (Si)
AF 68 MoLC FCAW C 0025
1.4430 Si 06
ENISO 12 073 : Mn 1.5
TI9I23LRM Cr 195
AWS A522 :E3I6LT | -4 Ni 125
Mo 27
6824 LC SMAW C 0025
~ 14332 Si 08
DIN 8556 : Cr 225
E2312LR26 Ni 125
EN ISO 1600 : Mn 08
E2312LR32 Fe  Rest
AWS A54 :
E 309 L-17
A 6824 LC GMAW  C 0.02
14332 GTAW  §i 04
DIN 8556 : Mn 1.8
SGX2 CrNi 24 12 Cr 230
ENISO 12072 Ni 13.5
GW)2312L
AWS A59 :
ER 309 L (Si)

chemische Industrie

Mechanische Betriebs- ~ Wirkungs-
Gutewerte tempera- grad
(Richtwerte) tur Cr+3.3x
ce Mo+ 16xN
Rp02 420 MPa -196°C -
Rm 600 MPa  bis
A 35% 350°C
Kv 100 J
Rp02 400 MPa  -120°C -
Rm 560 MPa  bis:
A 35% kornzer-
Kv 55] fallbe-
standig
bis
400 °C
zunder-
bestandig
bis
800°C
Rp02 >390 MPa -60°C -
Rm >550 MPa  bis:
A >30 % zunder-
Kv >47 | bestandig
bis
1000°C
Rp02 400 MPa -120°C -
Rm 590 MPa  bis
A 30 % 300°C
Kv 140 J

Zulas-
sun-

gen

TOV,
GL

TOV

TOV,

DNV

TOV,
GL

Eigenschaften und
Anwendungen

Schutzgasdrahtqualitdt
zum Schwei3en von
niedriggekohlten,
chemisch bestdndigen
CrNiMo-Stahlen und
Stahlgusssorten

Niedriggekohlter Filldraht
mit Rutilschlacke fir
Verbindungs- und
Auftragsschwei3ungen
von CrNiMo-Stahlen und
Stahlgusssorten

Niedriggekohlte CrNi-
Elektrode zum Schweif3en
von nichtrostenden und
hitzebestdndigen Stéhlen
und Stahlgusssorten, sowie
fur Mischverbindungen

Schutzgasdraht fur das
Verbindungs- und
Auftragsschweilen im
chemischen Apparate-
und Behilterbau, sowie
fur Schwarz-Weif3
Verbindungen

1.4401
1.4404
1.4435
1.4580

1.4571

1.4401
1.4404
1.4406
1.4435
1.4436
14571
1.4580
2
1.4583
12

|.4541
1.4550
1.4583
1.4712
1.4724
1.4742
1.4825
1.4826
1.4828

1.4306
1.4401
1.4404
1.4541
1.4550
1.4571
1.4580
2

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

Werkstoffe

X5 CrNiMo 17 122
X2 CrNiMo 17 132
X2 CrNiMo 18 14 3
X 6 CrNiMoNb 17 12

X6 CrNiMoTi 17122

X5CrNiMo 17 122
X2 CrNiMo 17 132
X 2 CrNiMoN 17 12 2
X 2CrNiMo 18 14 3
X5 CrNiMo 17 133
X6 CrNiMoTi 17 122
X 6 CrNiMoNb 17 12

X 10 CrNiMoNb 18

X6 CrNiTi 18 10

X6 CrNiNb 18 9

X10 CrNiMoNb 18 12
X10 CrSi 6

X10 CrAl 13

XI10 CrAl 13

G- X25 CrNisi 18 9
G- X40 CrNiSi 22 9

X 15 CrNiSi 20 12

X2CrNi 19 1]
X5CrNiMo 17 122
X2 CrNiMo 17 13 2
X 6 CrNiTi 18 10

X 6 CrNiNb 18 10
X6 CrNiMoTi 17122
X 6 CrNiMoNb 17 12
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AF 6824 LC FCAW 0025 Rp02 400 MPa -60°Cbis - Niedriggekohlter Filldraht 114306 © X2 CrNi 19 1]
14332 S| 0.6 Rm 600 MPa  300°C mit Rutilschlacke zum 14401 o X5 CrNiMo 17 122
ENISO 12 073 : Mn 1.5 A 35 % Schwei3en von legierten 1.4404 o X2 CrNiMo 17 13 2
T2312LRM Cr 240 Kv 60 | CrNi mit un- und niedrig- 14541 o X 6 CrNiTi 18 10
AWS A522 : Ni 120 legierten Stahlen und 14550 o X 6 CrNiNb 18 10
E309LT | -4 Stahlgussqualitdten 14571 o X 6 CrNiMoTi 17 12 2
114580 o X 6 CrNiMoNb 17 12
2
6824 MoLC SMAW  C 003 Rp02 >490MPa bis - - Rutil umhdllte, niedrig- 114401 o X5 CrNiMo 17 122
DIN 8556 : Si 08 Rm >670 MPa  300°C gekohlte Stabelektrode 14404 o X2 CrNiMo 17 132
~E23 123 LR26 Mo 28 A >25% zum Schweil3en von 1.4580 o X6 CrNiMoNb |7 12
EN ISO 1600 : Cr 230 Kv >47 | CrNiMo-Stahlen und 2
E23122LR32 Ni 120 Stahlgusssorten, sowie fir | 457| o X6 CrNiMoTi |7 12 2
AWS A54: Mn 1.5 Mischverbindungen und
~E 309 Mo L-17 Fe Rest Plattierungen
A 6824 MolLC GMAW C 002 Rp02 >500MPa bis - TUV  Schutzgasdraht mit tiefem 14401 o X5 CrNiMo 17 122
|.4459 GTAW  Si 04 Rm >700 MPa  300°C C - Gehalt, speziell geeignet | 4404 o X2 CrNiMo 17 13 2
DIN 8556 : Mn 1.5 A >25% fur das Verbindungs- und 1.4580 o X6 CrNiMoNb 17 12
SGX2 CrNiMo 23 13 Cr 220 AuftrgasschweiBen an 2
ENISO 12072 Ni 145 schwer schweilbaren 14571 o X6 CrNiMoTi 17 12 2
GW)2312L Mo 25 Stdhlen und Stahlgusssorten
ER 309MoL (Si)
1915 HST SMAW  C 0025 Rp02 450MPa -196°C 34 - Basisch umhtilite 1.3952 o X3 CrNiMoN 27 5 2
1.4455 Si 04 Rm 640 MPa  bis Sonderelektrode fur 14404 o X2 CrNiMo |17 132
DIN 8556 : Mo 3.0 A 30 % 300°C Verbindungs- und 14406 o X5 NiCrMoCuTi 20 18
E20 163 Mn LB 20+ Cr 210 Kv 80 Auftragsschweilungen von | 4429 o X2 CrNiMoN 17 13 3
EN ISO 1600 : Ni 160 korrosionsbestandigen 14435 o X2 CrNiMo 18 14 3
E20 16 3 Mn N LB 42 Mn 57 CrNiMo-Stdhlen. Besonders | ¢ o %2 Ni |9
AWS A54: N 0.8 geeignet fur den Bau von "
E316 LMn-15 Harnstoffsyntheseanlagen. 15638 © GI Nil4
A 1915 HST GMAW C 002 Rp02 450MPa -196°C 32 - Schutzgasdraht fir das 1.3952 o X3 CrNiMoN 27 5 2
|.4455 GTAW  Si 055 Rm 650 MPa  bis Verbindungs- und Auftrags-  1.4404 o X2 CrNiMo 17 132
DIN 8556 : Mn 7.5 A 30 % 300°C schwei3en im chemischen 1.4406 o X5 NiCrMoCuTi 20 18
SGX2 CrNiMnMoN Cr 195 Kv 100 J Apparatebau, wo nicht- 14429 o X2 CrNiMoN 17 13 3
ENISO 12 072 : Ni 155 gekohltes, austenitisches 14435 o X2 CrNiMo 18 14 3
G(W) 20163 MnL Mo 28 CrNiMo-SchweiBgut mit 15680 o XI2 Ni 19
AWS A5.9:ER 316 L Mn N 015 weniger als 0,5% Ferrit 15638 o G9 Nil4
verlangt wird.
1925 GMAW C 005 Rp02 400 MPa -269°C 35 TUV.  Rutlibasisch umhilite 114500 o G- X7 CrNiMoCuNb
14519 GTAW  Si 08 Rm 580 MPa  bis TUV  Stabelektrode fiir das 2520
DIN 8556 : Mn 1.5 A 30 % 400°C Wien  Verbindungs- und 14505 o X4 NiCrMoCuNb 20
E 20 25 5 LCuR26 Cr 200 Kv 70 ] Auftragsschweil3en an 182
EN ISO 1600 : Ni 250 nichtrostenden Stahlen 14506 © X5 NiCrMoCuTi 20 18
E2025 CuNLR32 Mo 45 und Gussqualitdten mit 14539 o X| NiCrMoCu 25 20
AWS A54 : ~E385-16 Cu IS5 erhohter Korrosions-

bestdndigkeit gegen
reduzierende Medien

5
1.4439 o X2CrNiMoN 17 13 15
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UTP-Typ Schwei3-  Schweil3gut Mechanische Betriebs-  Wirkungs-  Zulas- Eigenschaften und Werkstoffe
Werkstoff-Nr. verfah- Richt- Gltewerte tempera- grad sun- Anwendungen
DIN ren analyse (Richtwerte) tur Cr+3.3x gen
EN Cc° Mo+ 16xN
AWS
A 1925 GMAW C 002 Rp02 400 MPa -269°C 35 TUV  Schutzgasdraht mit niedri- 114500 o G- X7 CrNiMoCuNb
14519 GTAW  Si 05 Rm 600 MPa  bis gem C - Gehalt zum 2520
DIN 8556 : Mn 1.7 A 35% 400°C Schweil3en von artgleichen  |.4505 o X4 NiCrMoCuNb 20
SGX2 CrNiMoCu 20 25 Cr 200 Kv 100 ) und artdhnlichen 182
ENISO 12 072 : Ni 250 korrosionsbestandigen, 1.4506 o X5 NiCrMoCuTi 20 18
GW) 20255 CulL Mo 4.5 austenitischen CrINi und 14538 o G- X | NiCrMoCuN
AWS A59 : ER 385 Cu I5 CrNiMo-Stahlen 25205
114539 o XI NiCrMoCu 25 20
5

6808 Mo SMAW  C 0025 Rp02 >540MPa -60°Cbis 36 TUV  Rutilbasische Stabelektrode 14347 o G-X 6 CrNi 26 7
DIN 8556 : Si 09 Rm >680 MPa  250°C fur Verbindungs- und | 4460 o X3 CrNiMoN 27 5 2
~E2293LR26 Mo 3.0 A >22 % AuftragsschweilBungen von | 4462 o X2 CrNiMoN 22 5 3
ENISO 1600 : Cr 225 Kv >47 ) korrosionsbestandigen | 4463 o G-X 6 CrNiMo 24 8 2
E2293NLR32 Ni 95 Stahlen und
AWS A54 : Mn 09 Stahlgussqualititen mit
E 22 09-17 Cu 08 austenitisch- ferritischem

N 02 Geflige
A 6808 Mo GMAW C 0015 Rp02 600 MPa -60°Cbis 35 TOV,  Schutzgasdraht zum 14347 o G- X 6 CrNi 26 7
~ 14462 GTAW  Si 025 Rm 800 MPa  250°C GL Schwei3en von korrosions- | 4460 o X 3 CrNiMoN 27 5 2
DIN 8556 : Mn 1.5 A 30 % bestdndigen Stahlen und 14462 o X 2 CrNiMoN 22 5 3
SGX2 CrNiMo 22 8 3 Cr 228 Kv 80 ) Stahlgusswerkstoffen, die
ENISO 12 072 Ni 92 sogenannten Duplex-Stihle
GW)2293NL Mo 30
AWS A59 : N 014
ER 22 09
6810 MoKb SMAW  C 003 Rp02 720 MPa  -50°C bis 44 - Niedriggekohlter 114469 o G- X 2 CrNiMoN 25 7
DIN 8556 : E 25 10 4 LB 20 Si 055 Rm 850 MPa  250°C Schutzgasdraht fur das 4
EN ISO 1600 : Mo 43 A 2% Verbindungs- und |.4463 o G- X6 CrNiMo 24 82
E2594 N LB42 Cr 255 Kv 70 ) Auftragsschweil3en von | 4460 o X 4 CrNiMoN 27 5 2
AWS A54:E 25 53 - |5 Ni 95 Stéhlen und Stahlgusssorten

Mn 1.5 mit austenitisch-ferritschem

N 025 Gefiige (Super-Duplex-

Stéhle)
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A 6810 Mo GMAW 002 Rp02 720 MPa -50°Cbis 44 - Niedriggekohlter 1.4469 o G- X 2 CrNiMoN 25 7
~ 1.4501 GTAW S| 03 Rm 850 MPa  250°C Schutzgasdraht fiir das 4
DIN 8556 : Mn 07 A 2% Verbindungs- und 14463 o G- X6 CrNiMo 24 82
SG-X2 CrNiMoN 25 10 4 Cr 252 Kv 70] AuftragsschweiBen von 14460 o X 4 CrNiMoN 27 5 2
ENI1SO 12 072 : Ni 92 Stéhlen und Stahlgusssorten
GW)25104L Mo 40 mit austenitisch-ferritschem
AWS A59 1~ ER 25 53 N 022 Geflige (Super-Duplex-
Stahle)
068 HH SMAW  C 003 Rp02 390MPa -196°C - TOV,  Basisch umhtilite 24817 o LC NiCrl5Fe
24648 Si 04 Rm 620 MPa  bis ABS,  NiCrfe-Stabelektrode 24851 o NiCr23Fe
DIN 1736 : EL-NiICrI9Nb Mo 1.5 A 35% 900°C KTA zum SchweiB3en von 1.4876 o X0 NiCrTiAl 32 20
ENISO 14 172 : E Ni 6082 Cr 190 Kv >80 GL, korrosions- und 14941 o X8 CrNiTi I8 10
(NiCr20Mn3Nb) Fe 30 BV, hochwarmfesten
AWS A5 1| : E NiCrfe-3 Mn 50 DNV Grundwerkstoffen.
(mod.) Nb 22
Ni  Rest
A 068 HH GMAW C <002 Rp02 >420MPa -196°C - TUV,  NiCrFe-Schutzgasdraht- 14816 o NiCrl5Fe
24806 GTAW  Si <02 Rm ~ >640 MPa bis ABS,  qualitat fur das 24817 o LC - NiCrl5Fe
DIN 1736 : SG-NiCr20Nb Mn 30 A >35% 900°C KTA Verbindungsschweil3en 2485| o NiCr23Fe
ENISO 18 274 :S Ni 6082 Cr 200 Kv +20°C GL, an hochwarmfesten, 14876 o X 10 NiCrAITi 32 20
(NiCr20Mn3Nb) Fe 08 >200 ) DNV,  artgleichen und 16907 o X 3 CrNiN 18 10
AWS A5, 14 : ER NiCr3 Nb 27 -196°C TUV  artihnlichen Nickelbasis-
Ni  Rest >100 ) Wien  Legierungen und
hitzebestdndigen
Austeniten.
AF 068 HH FCAW C 003 Rp02 400MPa -196°C - TUV  Nickelbasis-Filldraht mit 24816 o NiCrl5Fe
24648 Si 04 Rm 650 MPa  bis Schlacke fur Verbindungs- 24817 o LC NiCrl5Fe
DIN 1736 : Mn 3.0 A 35% 900°C und AuftragsschweilBungen | 4583 o X |0 CrNiMoNb |8
T NiCrl9Nb (mod.) Cr 200 Kv 120 von artgleichen und artdhn- |
ENISO 14 172 : Nb 24 lichen Nickellegierungen. 14876 o X 10 NiCrAITi 32-21
E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) Fe 14 14859 o G X 10 NiCrNb 32-20
AWS A534 :E NiCr3TI-4 Ni  Rest 1.0562 o StE 355
UP 068 HH / UP FX SAW C <003 Rp02  350MPa -196°C - - Draht/Pulver Kombination 24816 o NiCr|5Fe
068 HH Si <02 Rm 600 MPa  bis fir Nickel- und 24817 o LC NiCrl5Fe
24806 Mn 3.0 A 35% 900°C Nickellegierungen. 2485 o NiCr23Fe
DIN 1736 : UP-NiCr20 Nb Cr 200 Kv 100 ) Besonders geeignet zum 1.4876 o X 10 NiCrAITi 32 20
ENISO 18 274 : Fe <15 Verbindungsschweif3en
S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) Nb 26 artahnlicher Grundwerk-
AWS A5.14 : ER NiCr-3 Ni  Rest stoffe und niedriglegierter
Pulver: DIN EN 760: Stdhle mit rostfreiem Stahl.
SA AB 2
7015 SMAW  C <004 Rp02 >380MPa -196°C - TUV,  Basisch umhillte Stabelek-  CrNi Stihle:
24807 Si 04 Rm ~ >620MPa bis GL, trode fir NiCr-Legierungen  1.6905 o G-X5 CrNiNb 18 10
DIN 1736 : EL-NiCr|5FeMn Cr 160 A >35% 900°C DNV,  und Plattierungen. Dieser 1.6907 o X3 CrNiN 18 10
ENISO 14 172 :Ni 6182 Fe 60 Kv >80 KTA Zusatz mit kontrolliertem CrMo Stihle:
(NiCrI5Fe6Mn) Mn 6.0 Kobaltgehalt wird zur 1.7380 o 10CrMo 9 10
AWS A5.11 E NiCrFe-3 Nb 22 Auftrags- und Verbindungs-
Ni  Rest schweiBung an Ni-Basis-

Legierungen verwendet.
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Schweif3-
verfah-
ren

UTP-Typ
Werkstoff-Nr.
DIN
EN
AWS

AF 7015
24807

DIN 1736 : NiCrI5FeMn
ENISO 14 172 :

E Ni 6182 (NiCrl5Fe6Mn)
AWS A5, 11 : ENiCrFe 3
AWS A534 :

E NiCrfe 3T1-4

FCAW

6222 Mo

24621

DIN 1736
EL-NiCr20Mo9Nb

ENISO 14 172 : E Ni 6625
(NiCr22Mo9Nb)

AWS AS. 1 | : E NiCrMo-3

SMAW

A 6222 Mo

24831

DIN 1736
SG-NiCr2Mo9Nb

ENISO 18 274 :S Ni 6625
(NiICr22Mo9Nb)

AWS AS.14 : ER NiCrMo-3

GMAW
GTAW

AF 6222 Mo PW

24621

DIN 1736 NiCr20Mo9Nb
ENISO 14 172 :E Ni 6625
AWS A5.34 :

E NiCrMo-3T1-4

FCAW

UP 6222 Mo /

UP FX 6222 Mo

24831

DIN 1736 :
SG-NiCr2IMo9Nb

ENISO 18 274 :

S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
AWS AS5.14: ER NiCrMo-3
Pulver: DIN EN 760:

SA AB 2

SAW

704 Kb

24612

DIN 1736 :
EL-NiMo|5CrI5Ti

ENISO 14 172 :E Ni 6455
(NICr16Mo | 5Ti)

AWS A5.1 | : E NiCrMo-7

SMAW

Schweilgut
Richt-
analyse

Si 04
Mn

Nb
Fe
Ni

Si 04
Mo
Cr
Fe
Mn
Nb
Ni

C <002
Si <02
Cr 220
Mo 9.0
Nb
Fe
Ni

1.0
Rest

Si 04
Mn
Cr
Mo

Fe
Ni

C <0015
Si <02
Mo 155
Cr 170
Fe 1.0
Mn 0.7
Ni Rest

-

L e——

chemische Industrie

Mechanische Betriebs- ~ Wirkungs-  Zulas-
Gutewerte tempera- grad sun-
(Richtwerte) tur Cr+3.3x gen
ce Mo+ 16xN
Rp02 390 MPa -196°C - -
Rm 610 MPa  bis 850°C
A 35%
Kv 120 )
Rp02 >450MPa -196°C 52 TOV,
Rm >760 MPa  bis DNV,
A >30 % 1000°C ABS,
Kv >75) (<500°C, GL,
>800°C) BV
Rp02 >420MPa -196°C 52 TOV,
Rm >720 MPa  bis GL,
A >30 % 1000°C DNV
Kv 20°C (<500°C,
>100 ) >800°C)
-196°C
>85 )
Rp02 490 MPa -196°C 52 TOV
Rm 750 MPa bis
A 30 % 1000°C
Kv +20°C (<500°C,
70 ) >800°C)
-196°C
60 |
Rp02 460 MPa -196°C 51 TOV
Rm 725 MPa bis
A 40 % 1000°C
Kv +20°C (<500°C,
120 ] >800°C)
-196°C
65 |
Rp02 >450 MPa 68 TOV
Rm >720 MPa
A >30 %
Kv >70

Eigenschaften und
Anwendungen

Nickelbasis-Fulldraht mit
Schlacke fur die
Verbindungs- und
AuftragsschweiBung von
artdhnlichen
Ni-Basis-Werkstoffen
und Mischverbindungen
mit C- und CrNi-Stahlen

Basisch umhilite
CrNiMo-Elektrode zum
SchweiBen von
korrisionsbestandigen
und hochwarmfesten
Werkstoffen.

Hochkorrosionsbestindiger
NiCrMo-Schutzgasdraht
fur Verbindungs- und
AuftragsschweilBungen von
artahnlichen hochfesten
Ni-Basis-Legierungen.

Rutil-Nickel-Basis Filldraht
mit Schlacke fir hochwer-
tige SchweiBverbindungen
von artgleichen Ni-Basis
Werkstoffen und Misch-
verbindungen mit

C- und CrNi-Stahlen.

Draht/Pulver Kombination
fir hochwertige
Schweiverbindungen von
Grundwerkstoffen mit
gleicher oder artéhnlicher
chemischer
Zusammensetzung.

Basisch umhilite
Stabelektrode zum
Schwei3en von
hochkorrosionsbestdndigen
NiCrMo-Legierungen

wie zB. C4. Uberwiegend
eingesetzt im chemischen
Apparatebau.

Werkstoffe
24816 o NiCrl5Fe
24817 o LC NiCrl5Fe
14583 o X |0 CrNiMoNb 18
12
1.0562 o StE 355
24856 o NiCr 22 Mo 9 Nb
1.4876 o X30 NiICrAlTi 32 20
1.4529 o GXI10 NiCrMoCu 25
205
1.5662 o X8Ni9
114529 o X | NiCrMoCuN 25
206
1.4539 o X | NiCrMoCuN 25
205
24858 o NiCr2IMO
24856 o NiCr22Mo9Nb
[.5662 o X8Ni9
24856 o NiCr22Mo9Nb
1.4539 o X NiCrMoCu 25 20 5
14583 o X NiCrNb 18 12
1.0562 o StE 355
[.5662 o X 8Ni9

24856 o NiCr22Mo9Nb
Alloy 625 (UNS NO 6625)
15662 o X 8Ni9

24610 o NiMol6Crl6Ti



B SchweiBzusatze fiir die chemische Industrie

A 704*

24611

DIN 1736 :

SG-NiMo | 6Cr1 6Ti

EN ISO 18 274 : S Ni 6455
(NICr16Mo| 6Ti)

AWS A5.14 : ER NiCrMo-7

GMAW
GTAW

722 Kb*
24638

DIN 1736 ;

EL-NICr2 Mol 4W
ENISO 14 172 E Ni 6022
(NICr2 1Mo 3W3)

AWS A5.1 | 1 E NiCrMo-10

SMAW

A 722%

24635

DIN 1736 :

SG-NiCr22Mo [4W
ENISO 18 274 :S Ni 6022
(NiCr2 Mo 3Fe4W3)
AWS A5, 14

ER NiCrMo-10

GMAW
GTAW

759 Kb

24609

DIN 1736 : EL-NiCr22Mo 6
ENISO 18 274 : E Ni 6059

(NiCr23Mol 6)

AWS AS.14 : E NiCrMo-13

SMAW

A 759

24607

DIN 1736 :

SG-NiCr23Mo 16

ENISO 18 274 :S Ni 6059
(NiCr23Mol 6)

AWS A5.14 :

ER NiCrMo-13

GMAW
GTAW

776 Kb

24887

DIN 1736 :
EL-NiMo | 5Crl5W
ENISO 14 172 : E Ni 6276
(NiCrl5Mo | 5Fe6W4)
AWS AS.| | : E NiCrMo-4

SMAW

C <00l
Si <O0.1
Cr 160
Mo 160
Fe <15
Ni  Rest

C <002
Si <02
Mo 135
Cr 210
Fe 30
Mn 08
W 30
Ni  Rest

C <00l
Si <0.10
Mn<0.5
Fe 30
Cr 210
Mo 130
Co<025
Cu<02
W 30
Ni  Rest

C <002
Si <02
Mo 155
Fe 1.0
Cr 225
Mn 05
Ni  Rest

C <00l
Si <0.1
Mn 05
Cr 225
Mo 155
Fe <1.0
Ni Rest

C <002
Si <02
Mo 165
Cr 165
Fe 50
Mn 06
W 40
Ni  Rest

* Diese Produkte sind auf Anfrage erhdltlich.

Rp0,2
Rm
A

Kv

Rp0,2
Rm

Kv

Rp0,2

Kv

Rp0,2
Rm

Kv

Rp0,2
Rm

Kv

Rp0,2
Rm

Kv

> 400 MPa
>700 MPa
>30%
>90]

>450 MPa
>720 MPa
>30%
>70]

>400 MPa
>700MPa
>30%
>90]

>450 MPa
>720 MPa
>30%
>75)

> 450 MPa
>720 MPa
>30%
> 100

>450 MPa
>720 MPa
>30%
>70]

66

64

74

74

71

TOV

TOV

TUV

Schutzgasdraht fir das
Verbindungs- und
AuftragsschweiBen von
hochkorrosionsbestandigen
NiCrMo-Legierungen (C4).

Basisch umhdillte Elektrode
zum Schweilen artgleicher
und artdhnlicher
Grundwerkstoffe,
Sonderedelstéhle, sowie
Mischverbindungen.

Schutzgasdrahtqualitdt zum
SchweiB3en artgleicher und
artahnlicher
Grundwerkstoffe,
Sonderedelstéhle,

sowie Mischverbindungen.

Basisch umhtilite
NiCrMo-Stabelektrode
fur den Einsatz zum
Verbindungs- und
AuftragsschweiB3en

von Werkstoffen, wo
héchste Korrosions-
anforderungen verlangt
werden,

NiCrMo-Schutzgasdraht fiir
das Schweif3en von
Komponenten in Anlagen
fur chemische Prozesse

mit hochkorrosiven Medien.

Basisch umhiillte
Stabelektrode fir
hochkorrosionsbestandige
NiCrMo-Legierungen,
zB.C-276

24610 o NiMol6Crl6Ti
24819 o NiMol6Crl5W

24602 o NiCr2Mol4W

24602 o NiCr2Mol4W

24605 o NiCr23Mol 6Al

o Alloy 59

24602 o NiCr2IMol4W

o Alloy C 22

24610 o NiCrl6CrMol 6Ti

o Alloy C 4

24819 o NiMo|6Crl5W

o Alloy C 276

114565 o X3 CrNiMnMoNbN
231753

24602
24605
24610
24819

NiCr2 Mo 14W
NiCr23Mo | 6Al
NiMo 16Crl6Ti
NiMo 1 6Crl5W

e}
e}
o
o

24819 © NiMol6éCrl5W
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UTP-Typ SchweiB3-  Schweilgut Mechanische Betriebs-  Wirkungs-  Zulas- Eigenschaften und Werkstoffe
Werkstoff-Nr. verfah- Richt- Gutewerte tempera- grad sun- Anwendungen
DIN ren analyse (Richtwerte) tur Cr+3.3x gen
EN ce Mo+ 16xN
AWS
A 776 GMAW C <00l Rp02 >450MPa - 71 TOV  NiCrMo-Schutzgasdraht- 24819 o NiMol6CrI5W
24886 GTAW  Si - 0.l Rm >750 MPa qualitdt fur das Verbind-
DIN 1736 Cr 160 A >30 % ungsschweilen artgleicher
SG-NiMo | 6Crl6W Mo 160 Kv >90 | Basiswerkstoffe und
ENISO 18 274 :S Ni 6276 W 35 Auftragsschweilen an
(NiCrI5Mol 6Fe6W4) Fe 60 niedriglegierten Stahlen.
AWS A5.14 : ER NiCrMo-4 V. 02
Ni  Rest
703 Kb* SMAW  C <002 Rp02 >480MPa - 89 - Basisch umhtilite 24617 o NiMo28
24616 Si <02 Rm >760 MPa NiMo-Stabelektrode
DIN 1736 : EL-NiMo29 Mo 270 A >30 % zum Schweil3en von
ENISO 14 172 :Ni 1066 Fe 1.0 Kv > 100 Werkstoffen, wo hochste
(NiMo 28) Mn 05 Korrosionsanforderungen
AWS AS5.11 : E NiMo-7 Ni  Rest verlangt werden.
A 703 GMAW C <00l Rp02 >480MPa - 92 TUV  NiMo-Schutzgasdraht fir 24617 o NiMo28
24615 GTAW  Si <0l Rm >760 MPa die Verbindungsschweiung
DIN 1736 : SG-NiMo27 Mo 280 A >30 % artgleicher Werkstoffe und
ENISO 18 274 :S Ni 1066 Fe <20 Kv >80 AuftragsschweilBungen an
(NiMo28) Ni  Rest niedriglegierten Stahlen.
AWS A5.14 : ER NiMo-7
6202 Mo* SMAW  C 00l Rp02 >450MPa - 92 - Basisch umhdilite 24600 o NiMo29Cr
DIN 1736 : Si 0.2 Rm >700 MPa Stabelektrode fur das 24617 o NiMo28
EL-NiMo28Cr (mod.) Mo 275 A >30 % Verbindungs- und
ENISO 14 172 :E Ni 1069 Cr 10 Kv >80 Auftragsschweil3en von
(NiMo 28 Fe 4 Cr) Fe 30 artdhnlichen Legierungen.
Mn 05
Ni Rest
A 6202 Mo GMAW C 001 Rp02 >450MPa - TUV  NiMo-Schutzgasdraht- 24600 o NiMo29Cr
24701 GTAW  Si 005 Rm >750 MPa qualitdt zum Verbindungs- 24617 o NiMo28
DIN 1736 : SG-NiMo28Cr Mn 1.0 A >30 % schweiBen artgleicher
ENISO 18 274 :S Ni 1069 Cr 10 Kv >80 Werkstoffe oder anderen
(NiMo 28 Fe 4 Cr) Fe 35 NiMo-Legierungen mit
Ni > 65,0 dhlicher chemischer
Mo 280 Zusammensetzung.
4225*% SMAW  C <003 Rp02 >350MPa - 46 TUV  Basisch umhilite 24858 o NiCr2IMo
24652 Si 04 Rm >550 MPa Stabelektrode fiir das 24642 o NiCrMo6Cu
DIN 1736 : EL-NiCr 26 Mo Mo 6.0 A >30 % Verbindungs-und 1.4563 o X| NiCrMoCuN 31| 27
ENISO 14 172 :E Ni 8165 Cr 260 Kv >80 Auftragsschweilen von 4
(NiCrFe30Mo) Ni 400 artdhnlichen Legierungen. 14539 o X| CrNiMoCuN 25 20
Mn 25 5
Cu I8
Fe  Rest
A 4225% GMAW C <002 Rp02 >360MPa - 42 TUV  Hochnickelhaltiger; 14500 o G- X 7 NiCrMoCuNb
24655 GTAW  Si <03 Rm >560 MPa korosionsbestandiger 25 20
DIN 1736 : SG-NiCr27Mo Mn 25 A >30 % Schutzgasdraht fur das 14529 o X | NiCrMoCuN 25 20
ENISO 18274 :S Ni 8125 Cr 255 Kv > 100) Verbindungs- und 6
(NiFe26Cr25Mo) Ni 410 Auftragsschweilen von 14539 X | NiCrMoCuN 25 20
Mo 5.0 artdhnlichen Legierungen 5
Cu 20 14563 o X | NiCrMoCuN 31 27
Fe Rest 4

24619 o NiCr22Mo7Cu
24858 o NiCr2IMo

* Diese Produkte sind auf Anfrage erhaltlich.

10



B SchweilBzusatze fir die

UTP-Typ SchweiB-  Schweil3gut
Werkstoff-Nr. verfah- Richt-
DIN ren analyse
EN
AWS
3127 LC SMAW  C <003
~ 1.4563 Si <09
DIN 1736 : Mo 35
E27 31 4 CulR Cr 270
AWS A54: E 383-16 Ni  31.0
Mn 1.5
Cu 1.3
Fe Rest
A 3127 LC GMAW C <002
1.4563 GTAW  Si <02
DIN EN 12072 : Mn 1.5
W/G 2731 4Cul Cr 270
AWS A59 : ER 383 Ni 310
Mo 3.5
Cu 10
Fe Rest
2522 Mo SMAW  C 003
EN 1600 : Si 025
E25222N1LB42 Mo 25
DIN 8556 : Cr 250
E 2522 L Mn B 20+ Ni 220
Mn 55
N 0.5
A 2522 Mo GMAW C 002
DIN 8556 : GTAW  Si 03
SGX2 CrNiMoN 25 22 2 Mn 5.0
EN 12 072: Cr 250
G(W) 25222 NL Ni 215
Mo 25
N 0.5

chemische Industrie

Mechanische Betriebs-  Wirkungs-
Gltewerte tempera- grad
(Richtwerte) tur Cr+3.3x
© Mo+ 16xN

Rp02 >350MPa - 39

Rm > 600 MPa

A >30 %

Kv >80

Rp02 >350MPa - 39

Rm >540 MPa

A >30%

Kv >80

Rp02 400 MPa - 36

Rm 620 MPa

A 30 %

Kv 80

Rp02 420 MPa -

Rm 620 MPa 36

A 30 %

Kv 80

Zulas-

sun-
gen

TOV

TOV

TOV

Eigenschaften und
Anwendungen

Niedriggekohlte, voll-
austenitische, als Mischtyp
umhiilite Stabelektrode mit
hoher Korrosionsbestand-
igkeit zum Verbindungs-
und Auftragsschweil3en
von artgleichen und
artdhnlichen Legierungen.

Vollaustenitischer;
korrosionsbestdndiger
Schutzgasdraht zum
Verbindungs- und
Auftragsschweil3en von
artgleichen und artanlichen
Grundwerkstoffen.

Stabelektrode fiir das
Verbindungs- und
Auftragsschweil3en von
hochkorrosionsbestdndigen
CrNiMo-Stéhlen und
Stahlgussqualitaten.

Schutzgasdrahtqualitdt zum
Verbindungs- und
Auftragsschweil3en von
CrNiMo-Legierungen.
Besonders einsetzbar fiir
Harnstoff- und Salpeter-
sdureanlagen.

Werkstoffe

1.4500 ©
20
1.4505 ©

G-X7 NiCrMoCuNb 25
X5 NiCrMoCuNb 20
1.4506 ©

14539 ©
1.4563 o

X5 NiCrMoCuTi 20 18
X2 NiCrMoCu 25 20 5
X1 NiCrMoCu 31 27

14550 o
2520
1.4505 o
18
1.4506 ©
14539 o

G- X7 NiCrMoCuNb

X 5 NiCrMoCuNb 20

X5 NiCrMoCuTi 20 18
X2 NiCrMoCu 25 20

114563 o X | NiCrMoCu 31 37

|.4465 o
114577 ©

X1 CrNiMoN 25 25 2
X3 CrNiMoTi 25 25

14465 o X | CrNiMoN 25 25 2
114577 o X 3 CrNiMoTi 25 25




Verkaufsprogramm

Schweilzusatze:

Flamm und Plasma-
Spritzpulver:

UTP Schweissmaterial
Zweigniederlassung der

Bohler Schweisstechnik Deutschland
Elsasser StraBle 10

D-79189 Bad Krozingen

Fon: +49 (0) 7633 - 409 - 01 (24 h
Fax:  +49 (0) 7633 - 409 - 222
Email: info@utp-welding.com
Web: www.utp-welding.com

Stabelektroden zum SchweiBBen von Nickel und Nickellegierungen
Stabelektroden fur Hartauftragungen

Sonderstabelektroden zum SchweiBen von diversen Stahlsorten
Stabelektroden zum Schweien von Gusseisenwerkstoffen
Stabelektroden zum Ausnuten und Schneiden

Stabelektroden zum SchweilBen von rostfreien, saure- und
hitzebestandigen Stahlen

Silber-, Hart- und Weichlote

Flussmittel

Stabelektroden zum SchweiBBen von un- und niedriglegierten Stahlen
MIG/MAG Drahte und WIG Stabe

Filldrahte

UP-Drahte und Pulver

Metall-Pulver
EXOBOND Pulver
UNIBOND Pulver
HABOND Pulver
PTA Pulver (Plasma)

GmbH

Serviceline)

I&itmbewefded—webuowﬁow.

180 3001
150 14001

Coarr>

UTP ist ein zertifiziertes Unternehmen.
TUV-Zertifizierung nach DIN EN ISO 9001

DIN EN ISO 14001



