Especificacion
DIN 1733 :EL-CuMn2 m 39

AWSA56 :~ECu

Electrodo de revestimiento basico cobre puro.

Campo de aplicacion
UTP 39 Se usa para unién y revestimiento de los tipos comerciales de cobre puro por ejemplo:

DIN 1787 N° Material DIN 1787 N° Material

C-Cu 2.0120 SA-Cu 2.0170

D-Cu 2.0100 SB-Cu 2.0150

F-Cu 2.0080 SD-Cu 2.0110

E-Cu 2.0060 SF-Cu 2.0090
SE-Cu 2.0070

Aleaciones de cupro-niquel también pueden ser soldadas con UTP 39.

Caracteristicas
UTP 39 produce depdsitos libres de poros y a prueba de fisuras. Su resistencia a la corrosion es igual a la de los
mejores grados comerciales de cobre.

Propiedades mecanicas del depésito

Resistencia a la Alargamiento Dureza Conductividad eléctrica Rango de
traccion MPa (1=4d)% Brinell (Sxm/mm’) Fusion (°C)
> 170 >20 Aprox. 60 Aprox. 15 - 20 1000 - 1050

Analisis estandar del depésito (% en peso)

Fe Mn Ni P Pb Si Sn Cu
0,2 Méax. 1-2 0,3 Max. <0,02 <0,01 <0,8 <1,0 >95

Instrucciones para soldar

Limpiar perfectamente el area por soldar. Dependiendo del espesor de la pared efectué precalentamiento de la
pieza entre 400 y 600 °C y mantenga esa temperatura durante el proceso de aplicacién de soldadura. Mantenga
el electrodo con arco corto seleccionando el mayor diametro posible del electrodo para la aplicacion. Aplique
Unicamente electrodos secos, reacondicionandolos por2 a3 hr,a 150 °C, previo alaaplicacion

POSICION DE SOLDADURAS

Tipos de corriente: (= +) E
1G 2F

Parametros recomendados

Electrodos O x L (mm) 3,2 x 350 4,0 x 450
Amperaje (A) 80 - 100 110 -130

Los valores y datos que aparecen en este manual son obtenidos en nuestros Laboratorios de Aseguramiento de Calidad y se basan en un amplio desarrollo en tecnologia de
materiales. No asumimos responsabilidad por su exactitud en cada aplicacion y sugerimos al usuario, verificar bajo su propia evaluacion los datos en su aplicacion especifica.
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