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© B veEstElpie basisch umhiillte NiCrFe-Stabelektrode

EN ISO 14172 AWS A5.11 Werkstoff-Nr.
E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) E NiCrFe-3 (mod.) 2.4648

UTP 068 HH wird vor allem fur ReparaturschweiBungen an hochwarmfesten, artgleichen und
artéhnlichen Nickelbasis-Legierungen und hitzebestéandigen Austeniten verwendet, wie z. B.
2.4817 (LC NiCrl5Fe), 1.4876 (X10 NIiCrAITi 32 21), 1.4941 (X8 CrNTiB 18 10). Speziell auch fur
Verbindungen von hochgekohltem 25/35 CrNi Stahlguss mit 1.4859 bzw. 1.4876 flr
petrochemische Anlagen mit Betriebstemperaturen bis 900 °C geeignet.

Weiterhin eignet sich UTP 068 HH flir Reparaturschweif3ungen an schwer schwei3baren und
rissempfindlichen Stahlen wie bspw. Vergutungs- und Werkzeugstahlen. Dartber hinaus kénnen
Austenit-Ferrit-Mischverbindungen flr erhdhte Einsatztemperaturen geschweif3t werden.

Das Schweifl3gut von UTP 068 HH ist warmrisssicher, neigt nicht zur Versprédung und zeigt gute
Korrosionseigenschaften und Zunderbestandigkeit bei hohen Temperaturen.

C Si Mn Cr Mo Nb Ni Fe
0,025 0,4 5,0 19,0 1,5 2,2 Rest 3,0

unbehandelt 420
15 h 650 °C / Luft 120 70

Kurzer Lichtbogen und steile Stabelektrodenfihrung, nur geringfligig pendeln und Endkrater gut
auffullen. Zwischenlagentemperatur in der Regel auf 150 °C begrenzen.
Stabelektrodenriicktrocknung 2 — 3 h bei 250 — 300 °C.
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TOV (Nr. 00230), KTA, ABS, GL, BV, DNV

fur Abmessungen 2,5 bis 5,0 mm

2,0x 250 2,5x 300 3,2 x 300 4,0 x 350 5,0 x 400
35-50 50-70 70-95 90 -120 120 - 160

Samtliche angegebenen Informationen basieren auf sorgféltiger Ermittlung und umfangreichen Recherchen. Wir Uber- 08/2018 Rev. 2
nehmen jedoch keine Gewéhrleistung und Haftung fiir die Richtigkeit der Angaben und Anderungen sind vorbehalten. www.voestalpine.com/welding



