
 

 UTP 85 FN 

Electrode enrobée basique fer-nickel graphitée 

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 

EN ISO 1071 AWS A5.15 

E C NiFe-1 3 E NiFe-Cl 
 

Caractéristiques et domaine d’application  

UTP 85 FN est utilisable pour l’assemblage et le rechargement de tous type de fontes, en 
particulier les fontes sphéroïdales (GGG 38-60), et pour leur assemblage avec des aciers et des 
aciers moulés.  

UTP 85 FN présente d’excellentes caractéristiques de soudage, une fusion douce et régulière, un 
taux de dépôt élevé et un aspect de cordon finement strié. Très économique pour le soudage de 
pièces en fonte sphéroïdale. Haute capacité de transfert du courant grâce à une âme bimétallique. 
 

Analyse type en % 

C Ni Fe 

1.2 54.0 solde 
 

Propriétés mécaniques du métal déposé 

Limite élastique Rp0,2 Dureté 

MPa HB  

~ 320 ~ 200 
 

Recommandations de soudage 

Avant de souder, retirer la peau de fonderie au niveau de la zone à souder. Tenir l’électrode aussi 
verticalement que possible en maintenant un arc court. Souder des cordons droits, si nécessaire 
un très faible balayage peut être envisagé. Marteler le cordon avec soin après avoir retiré le laitier 
afin de relaxer les contraintes. Eviter la surchauffe. 
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Positions de soudage 
 

Type de courant: DC (+) / AC 

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] 50 – 70 70 – 100 100 – 130 130 – 160 


