L UTP 620

Electrodo para revestimiento en piezas sujetas a fuerte

/ Ul t D m?egt';‘t':ﬁenance desgaste por impacto y presion. Rendimiento 165%

No Estandarizada

Excelente para la reconstruccion de partes desgastadas de tractores, reconstruccion de catarinas o engranes de acero fundido, rodillos, roles y ruedas guia,
molinos cafieros, hornos rotatorios, cremalleras, engranes de molinos de bolas y ruedas de carros mineros, asi como base de revestimientos duros en aceros al
carbono.

El electrodo UTP 620 tiene un rendimiento del 165%. Se suelda con un arco muy estable y produce depésitos con superficie lisa por lo que reduce los trabajos de
acabado.

Dureza del depésito después de su tercer capa: 40 - 45 HRc

Limpiar perfectamente la zona por soldar, mantener un arco corto, la oscilacién del electrodo no debe ser mayor a tres veces el diametro del nucleo. Utilice sélo
electrodos secos. Electrodos que han estado expuestos al medio ambiente durante varias horas, se deben secar a una temperatura entre 250 y 300°C de 2 a 3 h.
En pieza de gran espesor se recomienda un precalentamiento de 250°C para minimizar las tensiones internas.

Corriente Directa / Electrodo Positivo (DC/EP) ( = +)

Electrodo 2 x L (mm) 3.2x 350 4.0 x 450 5.0 x 450
Amperaje (A) 120 - 160 140 - 190 170 - 230

Consulte con nuestro Representante Técnico por la Consulte con nuestro Representante Técnico por

SR disponibilidad del empaque al alto vacio. la disponibilidad de la presentacion en lata.






