
 

 UTP 7015 

Electrode enrobée 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. 
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Classifications 

EN ISO 14172 AWS A5.11 Material-No. 

E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) E NiCrFe-3 2.4807 
 

Caractéristiques et domaine d’application  

UTP 7015 est utilisée pour le soudage et le rechargement de bases nickel. UTP 7015 est 
également recommandée pour l’assemblage hétérogène de nuances telles que des aciers 
ferritiques avec des aciers austénitiques, ainsi que pour le plaquage sur aciers non et faiblement 
alliés, par exemple pour la construction de réacteurs. 

Soudage en toutes positions excepté en verticale descendante. Arc stable, détachement de laitier 
aisé, le cordon est finement strié, sans entaille. Métal déposé entièrement austénitique et résistant 
à haute température. Non sensible à la fragilisation, à basse température comme à haute 
température. 

Le préchauffage doit correspondre aux exigences du métal de base. Un traitement thermique après 
soudage peut être envisagé indépendamment de la nuance de base. 
 

Analyse type en % 

C Si Mn Cr Ni Nb Fe 

0.025 0.4 6.0 16.0 solde 2.2 6.0 
 

Propriétés mécaniques du métal déposé 

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

MPa MPa % +20°C  -196°C  HB 

400 670 40 120 80 approx. 170  
 

Recommandations de soudage 

Ouverture de chanfrein à 70° avec un jeu en racine de 2 mm environ. Souder des cordons droits 
avec une faible inclinaison d’électrode en maintenant un arc court. Souder en passes tirées. 
Température entre passes maximale de 150°C. Balayage maximal de 2.5 x diamètre de 
l’électrode. Etuver l’électrode à la première utilisation à 250 – 300 °C pendant 2 – 3 h. Souder avec 
des électrodes tout juste sorties du carquois. 
 

Positions de soudage 
 

Type de courant: DC (+) 

 

Agréments 

TÜV (No. 00875), GL, DNV, KTA (No. 08036)  
 

Paramètres de soudage recommandés 

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

Intensité [A] 50 – 70 70 – 95 90 – 120 120 – 160 
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