
 

 UTP 630 

Electrode CrNiMn à enrobage rutile synthétique 
Usage universel 

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 BOHLER WELDING FRANCE SAS, * FRANCE* :  (33)1.30.05.49.49   (33)1.30. 05. 49. 00.  

 welding.france@voestalpine.com  URL www.voestalpine.com/welding 

 

Classifications 

EN ISO 3581-A AWS A5.4 Wr-No. 

E 18 8 Mn R 73 E307-26 (mod.) 1.4370 
 

Caractéristiques et domaine d’application  

UTP 630 convient particulièrement pour l’assemblage et le rechargement tenace résistant à la 
fissuration sur des aciers à haute résistance à la traction, des aciers durs au manganèse et des 
assemblages hétérogènes. Convient pour le rechargement de pièces soumises aux chocs, à la 
pression et à l’usure de laminage, tels que les rails, les rails incurvés, les aiguillages. L’un des 
principaux domaines d’application est la réparation et maintenance dans l’industrie du BTP. 
 
UTP 630 est facilement soudable avec un arc stable et homogène, une surface du cordon finement 
striée et un bon détachement du laitier. Le métal déposé entièrement austénitique est résistant à la 
corrosion et au calaminage jusqu’à 850°C. Le métal déposé est écrouissable. 
 
Dureté du métal déposé pur 
brut de soudage : environ 200 HB 
après écrouissage : environ 350 HB 
 

Analyse type en % 

C Si Mn Cr Ni Fe 

0.1 0.8 6.0 19.0 9.0 solde 
 

Propriétés mécaniques du métal déposé 

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

MPa MPa % J 

350 600 40 > 60 
 

Recommandations de soudage 

Nettoyer soigneusement la zone à souder. Préchauffage des pièces ferritiques de forte épaisseur à 
150 - 250°C. Tenir l’électrode verticale et maintenir un arc court. 

Etuver les électrodes humides à 250-300° C pendant 2 heures. 
 

Positions de soudage 
 

Type de courant: DC (+) / AC 

 

Paramètres de soudage recommandés 

Electrodes Ø x L [mm] 2.5 x 350 3.2 x 450 4.0 x 450 5.0 x 450 

Intensité [A] 80 – 100 100 – 130 130 – 180 150 – 200 
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