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UTP 730 G3 se recomienda para revestimientos en partes de maquinas y herramientas sometidas a esfuerzos de abrasion, presion e
impacto a elevadas temperaturas, tales como: cuchillas de corte en caliente, cizallas, dados de forja, martillos, moldes de fundicién para
aluminio y para la produccion de herramientas de trabajo en caliente o en frio en materiales base de baja aleacion o mediano contenido
de carbono.

UTP 730 G3 se deposita facilmente en posicion horizontal o ligeramente ascendente. El bafio de fusion se controla facilmente. La
escoria se quita sin dificultad. Maquinable con herramientas de corte.
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42 - 50 HRC hasta 500°C

Dependiendo de la pieza, precalentar desde 250 hasta 400°C. Mantenga el electrodo en posicién vertical tanto como sea posible con un
arco corto. Una vez finalizado el trabajo, permita que la pieza se enfrie muy lentamente sumergiéndola en un medio que permita una
baja velocidad de enfriamiento. El depédsito es maquinable con muela abrasiva. Utilice s6lo electrodos secos. Electrodos hiimedos por
haber estado expuestos al ambiente, se deben secar a una temperatura de 250°C de 2 a 3 h.

De acuerdo a los requerimientos del metal base.

Corriente Directa / Electrodo Positivo (CD/EP) ( = +)
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Electrodo @ x L (mm) 3.2 x 350 4.0 x 450 5.0 x 450
Amperaje (A) 80 - 110 100 - 140 130 - 170

Caja 5 kg

Los datos e informacion contenidos en esta ficha técnica son exclusivamente para dar orientacion acerca de la aplicacion de ciertos
productos. El usuario es totalmente responsable de la debida utilizacion de dichos productos para dar cumplimiento con los estandares,
especificaciones, procedimientos de mantenimiento y codigos de construccion, fabricacion, montaje o reparacion aplicables.



