
 

 UTP 80 M 

Electrode nickel-cuivre à enrobage basique 

Nous travaillons constamment à l’amélioration de nos produits. De ce fait les dimensions et indications portées dans ce document peuvent parfois ne pas 

correspondre aux dernières exécutions. Il appartient à l’utilisateur de s’assurer de l’emploi approprié du produit par rapport à son application propre. 
 

 
 

voestalpine Böhler Welding France S.A.S 
Bt. 9, 164 avenue Joseph Kessel 
CS 97110 
F-78067 Saint Quentin en Yvelines CEDEX 

 

Classifications 

EN ISO 14172 AWS A5.11 Material-No. 

E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) E NiCu-7 2.4366 
 

Caractéristiques et domaine d’application  

UTP 80 M est utilisable pour l’assemblage et le rechargement d’alliages nickel-cuivre et d’aciers 
avec un revêtement en alliage nickel-cuivre. Particulièrement adaptée pour les nuances 2.4360 
NiCu30Fe et 2.4375 NiCu30Al. UTP 80 M est aussi utilisable pour les assemblages hétérogènes 
d’acier à du cuivre ou des alliages de cuivre, ou d’acier à des alliages nickel-cuivre. 

Ces matériaux sont utilisables pour la construction d’appareils de haute qualité, en particulier les 
industries chimiques et pétrochimiques. Applications spéciale dans les installations de dessalement 
d’eau de mer, l’équipement naval. 

UTP 80 M peut être soudée en toutes positions à l’exception de la position verticale descendante. 
Arc doux et stable, détachement du laitier aisé, cordon finement strié. Dépôt résistant à la corrosion 
marine. 
 

Analyse type en % 

C Si Mn Ni Cu Ti Al Fe 

< 0.05 0.7 3.0 solde 29.0 0.7 0.3 1.0 
 

Propriétés mécaniques du métal déposé 

Limite élastique Rp0,2 Contrainte à rupture Rm Allongement A Résilience Kv  J 

MPa MPa % +20°C  

≥ 300 ≥ 480 ≥ 30 ≥ 80 
 

Recommandations de soudage 

Nettoyer soigneusement la zone à souder pour éviter les porosités. Chanfrein en V avec un angle 
d’ouverture de 70°, soudage en passes tirées sans balayage. 

Souder uniquement avec des électrodes étuvées. Etuvage à 200 °C pendant 2 – 3 h. 
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Positions de soudage 
 

Type de courant: DC (+) 

Agréments 

TÜV (No. 00248), ABS, GL 

Paramètres de soudage recommandés 

Electrodes Ø x L [mm] 2.5 x 300 3.2 x 350 4.0 x 350 5.0 x 400 

Intensité [A] 55 – 70 75 – 110 90 – 130 135 – 160 


