
 

UTP 34 N 

Electrode enrobée basique, bronze d’aluminium complexe 

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. 
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Classifications 

DIN 8555 EN 14700 AWS A5.13 

E 31-UM-200-CN E Cu2 E CuMnNiAl (mod.) 
 

Caractéristiques et domaine d’application  

UTP 34 N convient pour l’assemblage et le rechargement d’alliages cupro-aluminium, en particulier 
à haute teneur à manganèse, ainsi que pour le revêtement de l’acier et de fonte. Cette électrode 
est principalement utilisée dans la construction navale (hélice de propulsion, pompes et raccords) 
et l’industrie chimique. Le bon coefficient de friction du produit rend son utilisation idéale pour le 
rechargement d’arbres de transmission, des surfaces glissantes, supports et matrices de toute 
sorte. 

UTP 34 N présente d’excellentes caractéristiques de soudage, très peu de projections, un 
détachement du laitier aisé. Le métal déposé présente des propriétés mécaniques élevées, une 
bonne résistance à la corrosion en milieu oxydant, ainsi qu’une bonne aptitude à l’usinage. Il est 
exempt de porosité et n’est pas sensible à la fissuration.  
 

Analyse type du métal déposé en % 

Mn Ni Cu Al Fe 

13.0 2.5 balance 7.0 2.5 
 

Propriétés mécaniques du métal déposé 

Limite élastique Rp0,2 Contrainte à rupture Rm Allongement A Dureté 

MPa MPa % HB  

400 650 15 220 
 

Recommandations de soudage 

Nettoyer avec soin la zone à souder. Préchauffage des pièces de forte épaisseur à 150 – 250°C. 

Tenir l’électrode verticalement et balayer légèrement. Utiliser seulement des électrodes sèches. 
Etuvage à 150 °C pendant 2 – 3 h. 

Positions de soudage 
 

Type de courant: DC (+) 

 

Agréments 

DB 

Paramètres de soudage recommandés 

Electrodes Ø x L [mm] 2.5 x 350 3.2 x 350 4.0 x 350 

Intensité [A] 50 – 70 70 – 90 90 – 110 
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