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I  ENTREPRISE

Magmaweld est un fabricant d’électrodes enrobées, de fils MIG/MAG et TIG, de fils fourrés, de fils et de flux pour arc submergé, de postes a souder, de
produits auxiliaires de soudage et de systémes d’automatisation basé en Turquie. Oerlikon Kaynak Elektrodlari ve Sanayi A.S. a été fondée en 1957 pour
fabriquer des électrodes enrobées sous la licence Oerlikon-Buehrle AG.

En 1996, afin de réduire leurs codts de production, de renforcer la position de leader de Magmaweld en Turquie et d'en faire une marque mondiale, deux
anciennes manufactures d’Istanbul ont été regroupées dans une nouvelle usine ultramoderne a Manisa, dans l'ouest de la Turquie. En 2010, une
deuxiéme usine a ouvert ses portes, également a Manisa. Celle-ci est dédiée a la production d’équipements de soudage de haute technologie ainsi qu'a
I'intégration de systémes d’automatisation robotique.

La marque MAGMAWELD tire son nom d’une analogie entre le noyau en fusion de la Terre, le MAGMA et le BAIN DE SOUDAGE (weldpool, en anglais).
Magmaweld accorde une grande importance a I'enseignement technique et contribue a la formation et a I'éducation de milliers de soudeurs a travers la
dispense de cours réguliers et gratuits depuis 1961. Ce service permet d'accroitre la sensibilisation des consommateurs et les compétences techniques
dans I'ensemble de I'industrie.

Magmaweld aspire a la satisfaction de ses clients et a I'excellence des processus. Afin de satisfaire vos besoins, toutes vos questions et remarques sur les
produits, la formation, les technologies de soudage, les procédures de soudage, les normes, la sécurité au travail et 'automatisation sont traitées par le
centre d'appels, joignable au +90 444WELD (4449353), ou par I'assistance directe disponible sur notre site www.magmaweld.com. Vos requétes seront
transmises aux experts de Magmaweld.

Usine de consommables de soudage
Organize Sanayi Bolgesi 2. Kisim, Manisa, Turquie

Usine de postes a souder et d'automatisation
Organize Sanayi Bolgesi 5. Kisim, Manisa, Turquie
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I NDEX

ELECTRODES ENROBEES

Electrodes Rutiles, Basiques et a Haute Efficacité

Nom du Produit QIY)’\S/SAf/A:ES EN 1S0 2560-A TSEN 150 2560-A Numéro de page
ESR1 £6013 E380RC1 E380RCM 7
ESR12 £6012 E380RCT1 E380RC11 7
ESR13 E6013 E420RR12 E420RR12 7
ESR14 E7014 E420RR12 E420RR12 7
ESA20 £6027 E382RAT73 E382RAT73 9
ESR 30 E6013 E38ARR12 E38ARR12 9
ESR35 £6013 E382RB12 E382RB12 9
ESB 40 E7016 E423B32H10 E423B32H10 9
ESB 42 E7016 H8 E424B12H10 E424B12H10 9
ESB 44 E7016 H8 E382B12H10 E382B12H10 11
ESB 45 E7015 E424B22H5 E424B22H5 n
ESB 48 E7018 H8 E423B42H10 E423B42H10 1
ESB 50 E7018 H8 E423B42H5 E423B42H5 1
ESB 52 E7018-1H4R E425B42H5 E425B42H5 n
ESH 160R 7024 E42ARR73 E42ARR73 13
ESH 1608 E7028 H8 E385B73H10 E385B73H10 13
ESH 180R E7024 E38ARR73 E38ARR73 13
Electrodes Cellulosiques

Nom du Produit 2|‘:’XS/5A1S/A2E5 EN 1S0 2560-A TS EN 1S0 2560-A Numéro de page
ESC60 £6010 E422C2 E422C2 15
ESC61 E6011 E352C21 E352C21 15
ESC70G E7010-G E422C2 E422C2 15
ESC80G £8010-G E4231NiC21 E4231NiC21 15
ESC90G £9010-G E502 1NiMo C21 E502 1NiMo C21 15
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ELECTRODES ENROBEES

Electrodes en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Haute Résistance a la Déformation

AWS / ASME

EN S0 2560-A/

TS EN1S0 2560-A/B

Nom du Produit 18275-A/-B 18275-A/B Numéro de page
SFA-5.1/5.5 3580-A/-B 3580-A/B e
EM 138 E7018-G H4 E46 6 1NiB42 H5 E466 1NiB42H5 17
EM 140 E7018-G H4R E42471NiB42H5 E42471NiB42H5 17
EM 150 £8018-C3 E4661NiB42 E4661NiB42 17
EM 150W £8018-W2 E506Z1NiB42 E506Z1NiB42 17
EM 160 E8018-G H4 E 506 Mn1NiB 42 H5 E50 6 Mn1Ni B 42 H5 17
EM 165 £9018-G H4R E555Mn1NiMo B 42 H5 E 555 Mn1NiMo B 42 H5 19
E555MnTNiMo BT 42 H5 E555MnTNiMo BT 42 H5
EM 170 £9018-G H4 E50 6 Mn1TNi B 42 H5 E50 6 Mn1NiB 42 H5 19
EM 171 E8018-C1 H4 E46 6 2Ni B 42 H5 E46 6 2Ni B42 H5 19
EM 172 E8018-C2 E4663NiB42 E4663NiB42 19
EM 175 E10018-G H4 E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5 E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5 19
EM 176 £9018-G E62 6 Mn2NiMo B 42 E 62 6 Mn2NiMo B 42 21
EM 180 E11018-G H4 E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5 E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5 21
EM 181 E11018-M - - 21
EM 201 E8013-G EMoR 12 EMoR 12 21
EM 202 E7018-A1 H8 E Mo B 42 H5 E Mo B 42 H5 21
EM 203 E7018-A1H4 E Mo B 42 H5 E Mo B 42 H5 23
EM 206 £9018-D1 EZMoB42 EZMoB42 23
EM 211 E8013-G ECrMo1R 12 ECrMo1R 12 23
EM 212 E8018-B2 H4R ECrMo1B 42 H5 ECrMo1B 42 H5 23
EM 222 £9018-B3 ECrMo2 B42 H5 ECrMo2 B 42 H5 23
EM 223 £9016-B3 ECrMo2B 12 H5 ECrMo2B 12 H5 25
EM 235 £8015-B6 H4R E CrMo5 B 42 H5 ECrMo5 B 42 H5 25
EM 243 E12018-G - 25
EM 251 - - 25
EM 253 E11018-G - - 25
EM 255 - E(rMoV1B 42 H10 E(rMoV1B 42 H10 27
EM 285 E8015-B8 H4R E (CrMo9) B 42 H5 E (CrMo9) B 42 H5 27
EM 295 £9015-B91 H4R E (CrM091) B42 H5 E (CrM091) B42 H5 27
EM 298 £9018-B91 H4 E (CrMo91) B 42 H5 E (CrM091) B 42 H5 27




I INDEX

ELECTRODES ENROBEES

Electrodes en Acier Inoxydable

AWS / ASME

Nom du Produit SFA-5.4 EN1S03581-A TSEN1S03581-A Numéro de page
EI307R ~E307-16 E188MnR12 E188MnR 12 29
El307B ~E307-15 E188MnB22 E188MnB22 29
EIS 307 ~E307-26 E188MnR53 E188MnR53 29
EI308L E308L-16 E199LR12 E199LR12 29
EI 308LB E308L-15 E199LB22 E199LB22 29
EI 308LRS E308L-17 E199LR12 E199LR12 31
EI 308Mo E308Mo-15 E20103B22 £E20103B22 31
EI 308H E308H-16 E199HR12 ET99HR12 31
EIS 308 E308-26 E199R53 E199R53 31
EI309L E309L-16 E2312LR12 E2312LR12 31
EI309LB E309L-15 E2312LB22 E2312LB22 33
EI 309LRS E309L-17 E2312LR12 E2312LR12 33
EI 309MoL E309LMo-16 E23122LR12 E23122LR12 33
EIS 309 E309-26 E(2212)R53 E(2212)R53 33
EIS 309Mo E309Mo-26 EZ23122LR53 EZ23122LR53 33
El310 E310-16 E2520R32 E2520R32 35
El3108 E310-15 E2520B12 E2520B12 35
El312 E312-16 E299R12 E299R12 35
EI312RS E312-17 E299R12 E299R12 35
El316L E316L-16 E19123LR32 E19123LR32 35
El316LB E316L-15 E19123LB42 E191231LB42 37
EI 316LRS E316L-17 E19123LR32 E19123LR32 37
EIS316 E316-26 E19122R53 E19122R53 37
El318 E318-16 E19123NbR32 E19123NbR32 37
El347 E347-16 E199NbR32 E199NbR32 37
EI3478 E347-15 ET199NbB 12 E199NbB 12 39
EI 385 E385-16 E20255CuNLR12 E20255CuNLR12 39
EIS410 £410-15 E(13)B42 E(13)B42 39
EIS 410NiMo E410NiMo-15 E134B42 E134B42 39
EIS 430 £430-15 E17B62 E17B62 39
E12209 £2209-16 E2293NLR12 E2293NLR12 4




I INDEX

ELECTRODES ENROBEES

Electrodes en Alliage d'Aluminium

AWS / ASME

Nom du Produit SFA-53 EN1S0 18273 TSEN1S0 18273 Numéro de page
EAL1100 E1100 EAI'1080 A(A199.8) E A1 1080 A(A199.8) 4
EAL 4043 E£4043 E Al 4043 (AISi 5) E Al 4043 (AISi 5) 4
EAL 4047 E4047 E Al 4047 (AISi 12) E Al 4047 (AISi 12) 4
Electrodes pour Fonts de Fer

. AWS / ASME .
Nom du Produit SFA-5.6 Numéro de page
ECU Sn7 ~ECuSn-C ;3
Electrodes for Cast Irons
Nom du Produit AL EN1S0 1071 TSEN1S0 1071 Numéro de page

SFA-5.15

ENI 400 (Ni) ENi-CI ECNi-C13 ECNi-CI3 45
ENI 402 (Ni) ENi-CI ECNi-C13 ECNi-C13 45
ENI 404 (Mo) ENiCu-B ECNiCu-B3 ECNiCu-B3 45
ENI 406 (Mo) ENiCu-B ECNiCu-B3 ECNiCu-B3 45
ENI 412 ENi-CI ECNi-CI3 ECNi-CI3 45
ENI 416 (NiFe) ENiFe-Cl E CNiFe-CI3 E CNiFe-CI3 47
Electrodes en Alliage de Nickel
Nom du Produit A;AI!IS\HS\?F EN 150 14172 TSEN1S0 14172 Numéro de page
ENI'422 ENiCrFe-3 ENi 6182 ENi 6182 43
ENI424 ~ENiCrMo-4 ENi 6275 ENi 6275 43
ENI'440 ENiCu-7 E Ni 4060 E Ni 4060 43




I INDEX

ELECTRODES ENROBEES

Electrodes pour le Rechargement Dur

AWS / ASME

Nom du Produit SFA-5.3 EN 1S0 18273 TSEN1S0 18273 DIN 8555* Numéro de page
EH 245 EFeMn-A EFe9 EFe9 E 7-UM-200-KP 47
EH 247 EFeMn-C EZFe9 EZFe9 ~E 7-UM-200-KP 47
EH 250 ~EFeMn(r EZFe9 EZFe9 E 7-UM-250-KPR 47
EH 330 - EFel EFel E1-UM-300P 49
EH 340 - EFel EFel E 1-UM-400 P 49
EH 350 - EZFe2 EZFe2 ~E 2-UM-50-GP 49
EH 360R - EFe8 EFe8 E 6-UM-60-GPT 49
EH 360B - EFe8 EFe8 E 6-UM-60-GPT 49
EH 360Si - EZFe2 EZFe2 ~E 2-UM-60-G 51
EH 380 EFe6 EFe4 EFe4 E 4-UM-60-ST 51
EH 382 - EFe3 EFe3 E 3-UM-45-ST 51
EH 384 - EFe3 EFe3 E 3-UM-60-ST 51
EH 515 - EFel4 EFe14 E 10-UM-60-CGRZ 51
EH 528 - EFe15 EFe15 E 10-UM-65-GR 53
EH 531 - EFel5 EFel5 E 10-UM-65-GR 53
EH 540 - EFel6 EFel6 E 10-UM-65-GRZ 53
EH 801 ECoCr-C ECo3 ECo3 E 20-UM-55-CSTZ 53
EH 806 ECoCr-A ECo2 ECo2 E 20-UM-40-CTZ 53
EH 812 ECoCr-B ECo3 ECo3 E 20-UM-50-CTZ 55
*Cette norme n'est plus valide. Ajouté a titre informatif.

Electrodes de Découpe et de Gougeage

Nom du Produit Product Type Numéro de page
EC900 Gouging Electrode 55
ECUT Cutting Electrode 55
ECUT-S Cutting and Gouging Electrode 55







I ELECTRODES ENROBEES

Electrodes Rutiles, Basiques et a Haute Efficacité

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Informations sur le Reséchage

Polarité
Positions de Soudage

ESR11

AWS/ASME SFA - 5.1 E6013
EN150 2560 - A E380RC11
TSEN150 2560 - A E380RC11
ESR12

AWS/ASME SFA - 5.1 E6012
EN1S0 2560 - A E380RC11
TSEN150 2560 - A E380RC11
ESR13

AWS/ASME SFA - 5.1 E6013
EN150 2560 - A E420RR12
TSEN150 2560 - A E420RR12
ESR 14

AWS/ASME SFA -5.1 E7014
EN150 2560 - A E420RR 12
TSEN150 2560 - A E420RR12

Electrode destinée au soudage des épaisseurs inférieures & 5Smm, pour toles et tubes galvanisés,
pour l'acier pré-peint, peint et légerement rouillé, et pour I'installation de chaudiéres, de
réservoirs et de tuyauterie. Spécialement étudiée pour toutes les positions de soudage, y
compris en position verticale descendante. Bon comblement de la zone de liaison. Arclisse, bien
adapté au pointage grace a ses propriétés de frappe. Utilisable en courant alternatif ou continu.
Les soudures sont lisses, [égérement concaves et se fondent dans le métal de base sans créer de
caniveau. Laitier anti-adhérant.

Electrode destinée au soudage des épaisseurs inférieures a 5mm, pour toles et tubes galvanisés,
pour l'acier pré-peint, peint et légérement rouillé, et pour I'installation de chaudiéres, de
réservoirs et de tuyauterie. Spécialement étudiée pour toutes les positions de soudage, y
compris en position verticale descendante. Bon comblement de la zone de liaison, méme en cas
de larges ouvertures de racines. Arc lisse, bien adapté au pointage grace a ses propriétés de
frappe. Utilisable en courant alternatif ou continu. Les soudures sont lisses et se fondent dans le
métal de base sans créer de caniveau.

Electrode adaptée pour I'assemblage et la réparation de soudage de fabrications en acier léger,
de forges, de machines agricoles, de chaudiéres, de chassis de véhicules. Utilisable pour toutes
les positions de soudage, sauf verticale descendante. Particulierement adaptée au soudage
d’angle horizontal. Aspect de cordon de soudure trés lisse, amorcage et réamorcage faciles, arc
stable avec transfert de métal a gouttelettes fines. Utilisable en courant alternatif ou continu.
Laitier anti-adhérant.

Electrode utilisée de préférence dans la fabrication d’acier a faible teneur en carbone, sur les
pieces de tole et de fer ornemental sur des joints mal ajustés. En raison d'un ajout de poudre de
fer dans son revétement, |'électrode est particuliérement adaptée au soudage d'angle horizon-
tal de rainures effectué a haute vitesse. Adaptée a toutes les positions de soudage, sauf
verticale descendante. Capacité de charge de courant élevée, faibles éclaboussures. Caractéris-
tiques d'arc stables avec transfert rapide des fines gouttelettes de métal. Amorcage et réamor-
cage faciles. Les soudures sont lisses et se fondent dans le métal de base sans créer de caniveau.
Laitier anti-adhérant. Utilisable en courant alternatif ou continu.
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Analyse Limite
chimique typique d'élasticité
du métal déposé (%) (N/mm?)

Résistance
alatraction
(N/mm?)

Allongement
A5
(%)

Force
de choc
1S0-V ()

Dimension
(mm)

Poids d'emballage (kg)
Type de hoite

C:0.10

Siz 0.45 480

Mn: 0.70

C:0.10

Si:0.35 470

Mn: 0.75

€:0.07

Si: 0.45 500

Mn: 0.60

€:0.07

Si: 0.45 480

Mn: 0.50

550

540

560

560

25

26

28

28

0°C: 55

0°C: 47

0°C: 50

-20°C: 40
0°C: 70

2.00x300
2.00x350
2.50x 300
2.50x350
3.25x350
4.00x 350
4.00x 450
5.00x 350
5.00 x 450

2.00x300
2.50x350
3.25x350
4.00x350
5.00 x 450

2.00x 300
2.00x350
2.50x 350
3.25x350
4.00x350
4.00x 450
5.00x350
5.00 x 450

2.50x350
3.25x350
4.00x350
4.00x 450
5.00x350
5.00x 450

1.00 kg - Carton / Plastique
2.50kg - Carton
5.00-6.50 kg - Carton

2.50kg - Carton
5.00- 6.50 kg - Carton

1.00 kg - Carton / Plastique
2.50 kg - Carton
5.00-6.50 kg - Carton

2.50 kg - Carton
5.00 - 6.50 kg - Carton




I ELECTRODES ENROBEES

Electrodes Rutiles, Basiques et a Haute Efficacité

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Informations sur le Reséchage

Polarité
Positions de Soudage

ESA 20

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

ESR 30

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

ESR 35

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560-A
TSEN 1502560 - A

ESB 40

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S02560-A

ESB 42

AWS/ASME SFA - 5.1
EN150 2560 - A
TSEN1S0 2560 - A

6027
E382RA73
E382RA73

E6013
E38ARR12
E38ARR12

E6013
E382RB12
E382RB 12

E7016
E423B32H10
E423B32H10

E7016 H8
E424B12H10
E424B12H10

Electrode acide-rutile a haut rendement (environ 165%). Spécialement concu pour le soudage
d'angle et le soudage de rainures a angle étroit. Offre une pénétration radiculaire compléte et
des soudures d'angles a répartition égale. Convient au soudage de composants galvanisés,
pré-peints et |égerement rouillés. En raison de sa faible teneur en silicium (Si), le métal d'apport
soudé convient également a la galvanisation, a I'émaillage et au revétement plastique post-sou-
dage. Offre des soudures trés lisses sans créer de caniveau. Le laitier se retire facilement, méme
dans les angles les plus étroits. Les soudures sont de qualité rayons X.

Electrode rutile & enrobage épais, spécialement utilisée pour les soudures de fabrication et de
réparation de cuves de zinc fondu composées de fer Armco et d'aciers a faible teneur en carbone.
Le métal d'apport soudé assure une résistance élevée contre les fissures face aux effets du zinc
fondu. Utilisable en courant alternatif ou continu.

Electrode rutile-basique, particulierement adaptée aux passes de racines et a toutes les
positions de soudage dans la fabrication de tuyaux, de chaudiéres et de réservoirs. Convient
également au dépdt de cordons de reprises envers lors du soudage a I'arc submergé. En raison
de sa faible teneur en silicium (SI), le métal d’apport soudé convient a la galvanisation et a
I'émaillage.

Electrode adaptée au soudage de réparation sur des aciers difficiles a souder et au soudage de
réparation d'aciers de composition inconnue. Cette électrode basique, a enrobage épais, produit
un métal de soudure trés résistant aux tensions, avec d’excellentes valeurs de ténacité, ce qui la
rend adaptée au soudage d'éléments structurels étroits et de grandes sections transversales.
Eqgalement préférée pour les applications de couches tampons sur les aciers avant rechargement
dur et pour le soudage de fontes a préchauffage élevé.

Electrode polyvalente destinée aux travaux d'assemblage, d'atelier et de soudage de mainte-
nance. Utilisée particuliérement pour le soudage de réparation de bras d’équipements de
terrassement et approuvée pour le soudage de joints de rail. Convient aux passes de racines et
a toutes les positions de soudage. Les soudures sont lisses et propres, et se fondent dans le
métal de base sans créer de caniveau. Bon comblement de la zone de liaison. Les soudures sont
de qualité rayons X.
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Analyse Limite Résistance Allongement Force N B Yar T
- . ot e . R Dimension Poids d'emballage (kg)
chimique typique d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boite
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () w
€:0.07
o 3.25x350
20°C: 100 _
Si: 0.45 450 530 2 o 4,00x450 ggg k96 sgakrt"_"cmn
-20°C.60 500x4s0 0 oM
Mn: 1.15
€:0.02
2.50x350
. o 3.25x350 2.50kg - Carton
Si:0.15 380 440 25 20°C: 70 4.00x 350 5.00kg - Carton
5.00x350
Mn: 0.40
€:0.08
2.50x350
-20°C: 50
N o 3.25x350 2.50kg - Carton
51:0.20 480 230 3 20?0('188 400%350  5.00-6.50kg- Carton
’ 5.00 x 450
Mn: 0.50
€:0.08
2.50x350
N o 3.25x350 2.50kg - Carton
51:0.30 200 >10 28 30°C:100 400%350  5.00-6.50kg- Carton
5.00 x 450
Mn: 1.10
€:0.06
2.50x350
) -40°C: 70 3.25x350 2.50kg - Carton
51:035 480 230 28 20°C:120 400x350  5.00-6.50kg-Carton
4.00x 450

Mn: 0.85




I ELECTRODES ENROBEES

Electrodes Rutiles, Basiques et a Haute Efficacité

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité

Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

ESB 44

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

ESB 45

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

ESB 48

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN 1502560 - A

ESB 50

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S02560-A

ESB 52

AWS/ASME SFA - 5.1
EN150 2560 - A
TSEN1S0 2560 - A
(SAW48-14

E7016 H8
E382B12H10
E382B12H10

E7015
E424B22H5
E424B22H5

E7018 H8
E423B42H10
E423B42H10

E7018 H8
E423B42H5
E423B42H5

E7018-1 H4R
E425B42H5
E425B42H5
E4918-1H4

Electrode adaptée au soudage de réparation et de fabrication de constructions en acier & charge
dynamique, de machines et d'équipements agricoles. Egalement destinée aux travaux d‘atelier
et de soudage de maintenance. Les soudures sont lisses et propres, et se fondent dans le métal
de base sans créer de caniveau. Excellent comblement de la zone de liaison. Le double
revétement de cette électrode produit un arc stable, concentré et dirigé, convenant ainsi
parfaitement au soudage de passes de racines et a toutes les positions de soudage. Adaptée au
soudage en courant alternatif. Les soudures sont de qualité rayons X.

Electrode polyvalente pour I'assemblage de tuyaux, le soudage multipasse d‘aciers difficiles a
souder, les travaux d'assemblage, le soudage d'atelier et de maintenance. Convient a toutes les
positions de soudage. Utilisée spécialement pour le soudage de réparation de bras d'équipe-
ments de terrassement et le soudage de joints de rail. Offre un arc stable et concentré, ainsi
qu’une grande pénétration. Les soudures sont lisses et propres, et se fondent dans le métal de
base sans créer de caniveau. Bon comblement de la zone de liaison. Les soudures sont de qualité
rayons X.

Electrode adaptée au soudage de fabrication de constructions en acier a charge dynamique, de
ponts, de constructions navales, de canalisations, de récipients sous pression, de réservoirs, de
chaudiéres et de machines nécessitant une ténacité élevée. Le rendement de I'électrode est
d’environ 115%. Les soudures sont lisses et propres, et se fondent dans le métal de base sans
créer de caniveau. Bon comblement de la zone de liaison. Les soudures sont de qualité rayons
X. Adaptée au dépot de couches tampons sur des aciers a haute teneur en carbone.

Electrode adaptée au soudage de fabrication de constructions en acier lourd a charge
dynamique, de ponts, de constructions navales, de canalisations, de récipients sous pression, de
réservoirs, de chaudieres et de machines nécessitant des propriétés mécaniques. Le métal
d’apport soudé présente de bonnes propriétés de ténacité jusqu'a -50°C et offre des joints
soudés résistants et sans fissures, méme sur des aciers ayant une teneur en carbone allant
jusqua 0,4%. Le rendement de I'électrode est d’environ 120%. Les soudures sont de qualité
rayons X. Adaptée au dépot de couches tampons sur des aciers a haute teneur en carbone.

Electrode adaptée au soudage de constructions en acier, de ponts, de barrages, de centrales
thermiques, d'industrie pétrochimique, de constructions navales, de conduites a haute
résistance, de récipients sous pression, de réservoirs, qui sont chargés dynamiquement et
nécessitent des propriétés mécaniques élevées. Le métal d’apport soudé posséde une trés
faible teneur en hydrogéne et résiste au vieillissement. Offre des joints soudés résistants et sans
fissures, également adaptés au soudage d'aciers ayant une teneur en carbone allant jusqu‘a 0,6
9% et a l'assemblage de rails. Bonnes caractéristiques d'utilisation, tant pour la passe de racines
que pour les diverses positions de soudage. Trés bon comblement de la zone de liaison. Les
soudures sont de qualité rayons X.

Si nécessaire
2 Heure
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Si nécessaire
2 Heure
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Si nécessaire
2 Heure
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Si nécessaire
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Si nécessaire
2 Heure



Analyse
chimique typique
du métal déposé (%)

Limite
d'élasticité
(N/mm?)

Résistance Allongement Force
alatraction A5 de choc
(N/mm?) (%) 1S0-V ())

Dimension
(mm)

Poids d'emballage (kg)
Type de hoite

C:0.06

Siz 0.65

Mn: 1.00

€:0.04

Si:0.40

Mn: 1.00

€:0.08

Si: 0.40

Mn: 1.10

€:0.07

Si: 035

Mn: 1.45

€:0.07

Si: 0.40

Mn: 1.20

450

480

460

470

460

-30°C: 55
-20°C: 70

550 25

550 28 -30°C: 70

-40°C: 90
-30°C: 140

560 28

-50°C: 60
-30°C: 100

560 29

-50°C: 100

550 28
-46°C: 110

2.00x350
2.50x 350
3.25x350
3.25x450
4.00x 350
4.00x 450
5.00x 450

2.50x350
3.25x350
4.00x350
4.00x 450
5.00x350

2.00x 350
2.50x350
3.25x350
3.25X450
4.00x350
4.00x 450
5.00x350
5.00x 450
6.00x 450

2.00x 300
2.00x350
2.50x350
3.25x350
3.25x450
4.00x350
4.00x 450
5.00 x 450
6.00x 450

2.00x300
2.00x 350
2.50x350
3.25x350
3.25x450
4.00x350
4.00x 450
5.00 x 450
6.00 x 450

1.00 kg - Carton / Plastique
2.50 kg - Carton
5.00-6.50 kg - Carton

2.50kg - Carton
5.00- 6.50 kg - Carton

1.00 kg - Carton / Plastique
2.50 kg - Carton / Sous Vide
5.00-6.50 kg - Carton

2.50kg - Carton / Sous Vide
5.00-6.50 kg - Carton

2.50kg - Carton / Sous Vide
5.00-6.50 kg - Carton




I ELECTRODES ENROBEES

Electrodes Rutiles, Basiques et a Haute Efficacité

Nom et Normes du Produit

Polarité
Applications et Propriétés Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

ESH 160R

AWS/ASME SFA - 5.1 E7024
EN1502560 - A E42ARR73
TSEN1S0 2560 - A E42ARR73
ESH 160B

AWS/ASME SFA - 5.1 E7028 H8

EN1S0 2560 - A E385B73H10
TSEN1S0 2560 - A E385B73H10

ESH 180R

AWS/ASME SFA - 5.1 E7024
EN15S02560-A E38ARR73
TSEN 1502560 - A E38ARRT73

Convient au soudage de grandes portions et d’angles dans la construction navale et offre un
rendement de 165%. Les soudures sont treés lisses, concaves et propres, et se fondent dans le
métal de base sans créer de caniveau. Convient au soudage de plaques pré-peintes. Amorcage et
. : S o Ky
réamorqage faciles. Laitier anti-adhérant, dans la plupart des cas.
§59
|110°(|

Si nécessaire

1Heure
Convient au soudage de grandes portions et d'angles, et offre un rendement de 165%. Le métal =+
d'apport soudé offre une haute ténacité et une grande résistance aux fissures. Les soudures sont
trés lisses et propres, et se fondent dans le métal de base sans créer de caniveau. Convient au
X

soudage de plaques pré-peintes. Le laitier se retire facilement. Les soudures sont de qualité

rayons X. §59
|350°(|

Si nécessaire
2 Heure

Electrode rutile a enrobage épais offrant un rendement d’environ 180%. Adaptée a la producti-
on de longues soudures d'angle. Un choix économique afin de combler de grandes sections de

soudure, en particulier dans la construction navale. Convient au soudage de plaques pré-pein- .

tes. Offre un taux de dépot relativement faible lors d'utilisations a faible intensité de courant. X

Amorcage et réamorcage faciles. Laitier anti-adhérant, dans la plupart des cas. i1
|110°c|

Si nécessaire
1 Heure



Analyse Limite Résistance Allongement Force , . o
i . ot e . R Dimension Poids d'emballage (kg)
chimique typique d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boite
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P

C:0.10
2.50x350
3.25x350

Si: 0.65 530 580 24 20°C: 50 4.00 x 450 5.00- 6.50 kg - Carton
5.00x 450
6.00 x 450

Mn: 1.05

C:0.05
3.25x450

. -50°C: 60 4.00x450

Si: 0.50 450 520 24 20°C: 85 5.00x 450 6.50 kg - Carton
6.00 x 450

Mn: 1.10

€:0.07
2.50x350

. o 3.25x450 ) )

Si: 0.55 480 550 25 20°C: 50 400450 5.00- 6.50 kg - Carton

5.00x 450

Mn: 0.80




I ELECTRODES ENROBEES

Electrodes Cellulosiques

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité

Positions de Soudage

Informations sur le Reséchage

ESC60

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

ESC61

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

ESC70G

AWS/ASME SFA - 5.5
EN1502560 - A
TSEN 1502560 - A

ESC80G

AWS/ASME SFA - 5.5
EN150 2560 - A
TSEN1S02560-A

ESC90G

AWS/ASME SFA - 5.5
EN 150 2560-A
TSEN 150 2560-A

E6010
E422C21
E422C21

E6011
E352C21
E352C21

E7010-G
E422C21
E422C21

E8010-G
E4231NiC21
E4231NiC21

£9010-G
E502 1NiMo C21
E502 TNiMo C21

Electrode cellulosique & enrobage moyen, spécialement concue pour le soudage de tuyaux et de
plaques, convenant a toutes les positions de soudage et aux faibles intensités de courant. Grace
a sa grande pénétration, I'électrode est particulierement adaptée aux passes des racines et de
remplissage en position verticale ascendante. Utilisée dans la construction de canalisations, la
construction navale, les navires de stockage et les travaux d'assemblage. Une polarité normale
(DCEN (-)) est idéale pour les passes de racines et une polarité inversée (DCEP (+)) est
recommandée pour les passes de remplissage et terminales en position verticale ascendante.

Electrode cellulosique a enrobage moyen, spécialement congue pour une utilisation en courant
alternatif, ainsi qu’en courant continu. Grace a sa grande pénétration, |'électrode est adaptée
aux passes des racines et de remplissage en position verticale ascendante. Utilisée dans la
construction navale, les navires de stockage, les chaudiéres, la construction de canalisations, les
travaux d'assemblage et de réparation d'aciers a faible teneur en carbone, de coulée d’acier, de
toles galvanisées et de piéces de machines. Une polarité normale (DCEN (-)) associée a un
courant alternatif est idéale pour les passes de racines et une polarité inversée (DCEP (+))
associée a un courant alternatif est recommandée pour les passes de remplissage et terminales
en position verticale ascendante.

Electrode cellulosique & enrobage moyen, composée d'un alliage de nickel (Ni), adaptée au
soudage d'aciers a haute résistance, d'aciers et de tuyaux micro-alliés et faiblement alliés.
Grace a sa grande pénétration, I'électrode est particulierement adaptée aux passes des racines
et de remplissage en position verticale ascendante. Bien adaptée au soudage d'aciers non alliés
et faiblement alliés a haute résistance dans la construction navale, les navires de stockage, les
chaudiéres, les constructions de canalisations et les travaux d’assemblage. Une polarité
normale (DCEN (-)) est idéale pour les passes de racines et une polarité inversée (DCEP (+)) est
recommandée pour les passes de remplissage et terminales en position verticale ascendante.

Electrode cellulosique & enrobage moyen, composée d'un alliage de nickel (Ni), adaptée au
soudage d'aciers a haute résistance, d'aciers et de tuyaux faiblement alliés. Grace a sa grande
pénétration, 'électrode convient aux passes de racines et aux passes de remplissage en position
verticale ascendante. Pour une utilisation dans la construction de canalisations, les constructi-
ons navales, les navires de stockage et les travaux d’assemblage. Une polarité normale (DCEN
(-)) est idéale pour les passes de racines et une polarité inversée (DCEP (+)) est recommandée
pour les passes de remplissage et terminales en position verticale ascendante.

Electrode cellulosique & enrobage moyen, composée d'un alliage de nickel (Ni) et de molybde-
ne (Mo), adaptée au soudage d'aciers et de tuyaux a haute résistance. Grace a sa grande
pénétration, I'électrode convient aux passes de racines et aux passes de remplissage en position
verticale ascendante. Pour une utilisation dans la construction de canalisations, les constructi-
ons navales, les navires de stockage et les travaux d'assemblage. Une polarité normale (DCEN
(-)) est idéale pour les passes de racines et une polarité inversée (DCEP (+)) est recommandée
pour les passes de remplissage et terminales en position verticale ascendante.

Not Applica

Not Applica

Not Applica

Not Applica
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Analyse Limite Résistance Allongement Force

chimique typique d'élasticité alatraction A5 de choc DIT;::)'OH PmdsTd Zn::;a;a?: (kg)
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () w
C:0.12
2.50x350
' 30°C: 40 325350 2.50 kg - Carton
Si:0.20 470 530 25 5.00 kg - Carton
220°C: 60 4.00x350 8.00ka-TIN
5.00x350 R
Mn: 0.60
C:0.12
;;2 i ;gg 2.50 kg - Carton
$i:0.20 470 530 24 -20°C: 50 ’ 5.00 kg - Carton
4.00x 350 8.00ka-TIN
5.00x350 K
Mn: 0.55
G015
Si:0.30 2.50x350
30°C: 60 3.25x350 2.50 kg - Carton
500 560 26 5.00 kg - Carton
220°C: 70 4.00x 350 8.00 ka - Etain
Mn: 1.30 5.00x 350 UK
iz 0.20
G015
Si:0.25 2.50x350
30°C: 50 3.25x350 2.50 kg - Carton
500 570 24 5.00 kg - Carton
220°C: 60 4.00x 350 8.00 ka - Etain
Mn: 1.00 5.00x350 UK
Niz 1.00
C0.14
Si:0.30
2.50x350
30°C: 45 325x350 2.50 kg - Carton
Mn: 1.20 540 650 21 5.00 kg - Carton
207655 400350 8.00kg - Etain
5.00x350 K
Ni: 0.60

Mo: 0.30




I ELECTRODES ENROBEES

Electrodes en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Haute Résistance a la Déformation

Polarité
Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés

EM 138 Electrode basique, offrant des joints soudés résistants et sans fissures. Convient au soudage =+
AWS/ASME SFA-5.5 E7018-G H4 d'aciers a haute résistance etlfaibllement.alliés, etAd’aciers de,con’struction é‘ grain fin. Fe dé.pﬁt -
EN 150 2560 - A E46 6 1Ni B 42 H5 de soudure est d'une pureté métallurgique extrémement élevée et possede une trés faible 34

TSEN1S0 2560 - A

E46 6 1Ni B 42 H5

teneur en hydrogene. Grace a son double revétement, I'électrode dispose d’un arc stable et
concentré (allant jusqu'a 3,25 mm) et est adaptée a toutes les positions de soudage. Les
soudures sont de qualité rayons X.

§9
500

EE

Si nécessaire

2Heure
EM 140 Electrode basique, concue pour résister a la corrosion atmosphérique et fournir une énergie =+
AWS/ASME SFA - 5.5 E7018-G HAR d'impact Charpy élevée jusqu'a-40°C. Convient au soudage de constructions en acier comme les
EN 10 2560 - A ’ E4247 1Ni B 42 H5 ponts, les plateformes off-shore, les stades, qui sont faits d'aciers résistant aux intempéries et de E_i 4

TSEN1S0 2560 - A

E424Z1NiB42H5

sections épaisses. Les diameétres 2,50 mm et 3,25 mm sont adaptés a toutes les positions de
soudage. Les soudures sont de qualité rayons X.

§9
500

EE

Si nécessaire

2 Heure
EM 150 Electrode basique a enrobage épais, adaptée au soudage de constructions en acier, de platefor- =+
mes off-shore, de ponts, de machines, de productions, particulierement dans les applications
AWS/ASMESFA-55  E8018-G3 ré, € PO, C Mactines, € prociuctions, periciy  appicator -
. de passes de racines ou des aciers a haute résistance et des aciers de construction a grain fin BN
EN1S0 2560 - A E46 6 1Ni B 42 L o o - DI . v
. sont utilisés. Le métal d'apport soudé présente une résistance élevée a la fissuration dans des
TSEN1S0 2560 - A E46 6 1Ni B 42 e . ) ) 0
conditions d'utilisation difficiles: en cas de charges dynamiques et de températures ambiantes
basses. |35°°(|
Si nécessaire
2 Heure
EM 150W Electrode basique a enrobage épais, concue pour le soudage d'aciers résistant aux intempéries =+
AWS/ASME SFA-5.5 E8018-W2 (cone Ite(sj aqe.rs Cort.enl),. Ites a:c\lelrs a haqte ret5|stan;el, ‘et deétlAnee\en pfir.tltculler Ialux Iaq‘elrs -
EN 1S 2560 - A E50621NiB42 contenant du cuivre qui résistent a la corrosion atmosphérique. Grace a sa résistance élevée a la S

TSEN1S02560-A

E506Z1NiB42

fissuration dans des conditions d'utilisation difficiles (telles que des charges dynamiques, des
températures ambiantes élevées et basses), I'électrode est adaptée a la fabrication de construc-
tions en acier telles que les ponts, les stades et les plateformes off-shore. Facile a utiliser dans les
passes de racines et de remplissage. Les soudures sont de qualité rayons X.

£
50°

EE

Si nécessaire

2Heure
EM 160 Electrode basique a enrobage épais offrant un rendement élevé, destinée au soudage d'aciers =+
AWS/ASME SFA-5.5 E8018-6 H4 faiblement alliés, d'aciers de construction a grain fin et de tuyaux a haute résistance. Gréce a sa
/ e : . haute résistance a la fissuration dans des conditions difficiles (en cas de charges dynamiques et ¥
EN 1502560 - A E 506 Mn1NiB 42 H5 Xy

TSEN1S0 2560 - A

E506 Mn1Ni B 42 H5

de températures d'utilisation comprises entre -60°C et 450°C), I'électrode est adaptée a une
utilisation dans les structures en acier lourdes, les plateformes off-shore, les machines lourdes,
les récipients sous pression, les réservoirs, la production de chaudiéres, le soudage et les
travaux de réparation de tuyaux, et dans leurs applications de passes de racine. Les soudures
sont de qualité rayons X.

£
50°

EE

Si nécessaire
2 Heure



Analyse Limite Résistance Allongement Force

chimique typique d'élasticité alatraction A5 de choc DIT;::)'OH PmdsTd Zn::;atl)loai?: (kg)
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () »
€0.06 Comme Soudé
20°C: 190
460 530-680 20
Si:0.30 -60°C: 70 2.50x350
3.25x350 2.50 kg - Carton / Sous Vide
Aprés Traitement Thermique (580°C pendant 1 heure) 4.00x350 5.00-6.50 kg - Carton
Mn: 1.20 5.00x450
20°C: 190
420 500-640 25
Ni: 0.95 -60°C: 60
€:0.05
Si:0.30
2.50x350
-40°C: 70 3.25x350 2.50 kg - Carton / Sous Vide
Mn:0.90 460 280 2 20°C:120 400%450 5.00-6.50 kg - Carton
5.00x450
Ni: 1.00
Cu: 0.60
C:0.04
s
530 600 % 60°C: 60 400 %450 2.50kg - Carton / Sous Vide
< 00450 5.00-6.50 kg - Carton
Mn: 1.10 oK
6.00 x 450
Ni: 1.00
€:0.05
Si: 0.60
2.50x350
Mn: 1.10 )
o 3.25x350 2.50kg - Carton / Sous Vide
Cr:0.55 >80 60 2 603 4.00x 450 5.00-6.50 kg - Carton
o 5.00 x 450
Ni: 0.70
Cu: 0.60
€:0.07
2.00x 300
o 20 i 350 2.50 kg - Carton / Sous Vide
600 680 22 -60°C: 55 3.25x350 ~UKg
5.00-6.50 kg - Carton
4.00x 450
Mn: 1.75
5.00x450

Ni: 0.85




I ELECTRODES ENROBEES

Electrodes en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Haute Résistance a la Déformation

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité

Positions de Soudage

Informations sur le Reséchage

EM 165

AWS/ASME SFA-5.5 £9018-G H4R

EN1S0 18275-A E 555 Mn1NiMo B 42 H5
TSENI1S0 18275 -A E 555 Mn1NiMo B 42 H5
EN1S018275-A E 555 Mn1NiMo B T 42 H5

TSENIS018275-A E 555 Mn1NiMo B T 42 H5

EM 170

AWS/ASME SFA - 5.5 £9018-G H4
EN1502560 - A E50 6 Mn1Ni B 42 H5
TSEN 1502560 - A E50 6 Mn1Ni B 42 H5

EM171

AWS/ASME SFA - 5.5 E8018-C1 H4
EN1502560 - A E46 6 2Ni B 42 H5
TSEN 1502560 - A E46 6 2Ni B 42 H5

EM 172

AWS/ASME SFA - 5.5 E8018-C2
EN1502560 - A E46 6 3NiB 42
TSEN1S02560-A E46 6 3NiB 42

EM 175

AWS/ASME SFA - 5.5 E10018-G H4
EN IS0 18275-A E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5
TSENI1S0 18275 -A E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5

Electrode basique & enrobage épais offrant un rendement élevé, destinée au soudage
d'aciers faiblement alliés, d'aciers de construction a grain fin et de tuyaux a haute résistan-
ce. Offre une résistance élevée aux fissures dans des conditions d'utilisation difficiles: en cas
de charges dynamiques, de chocs, de pression, de vibrations et de températures d'utilisati-
on comprises entre -60°C et 450°C. Le dépdt de soudure est d'une pureté métallurgique
extrémement élevée et posséde une trés faible teneur en hydrogeéne. Les diameétres 2,50
mm et 3,25 mm sont adaptés a toutes les positions de soudage. L'électrode convient donc
au soudage de joints et aux travaux de réparation de tuyaux de pétrole et de gaz jusqu’au
grade x70. Les soudures sont de qualité rayons X.

Electrode basique a enrobage épais offrant un rendement élevé, destinée au soudage d'aciers a
haute résistance faiblement alliés, d'aciers de construction a grain fin et de tuyaux en acier a
haute résistance. Offre une résistance élevée aux fissures dans des conditions d'utilisation
difficiles: en cas de charges dynamiques, de chocs, de pression, de vibrations et de températures
d'utilisation comprises entre -60°C et 450°C. Le dépdt de soudure est d’une pureté métallurgique
extrémement élevée et posséde une trés faible teneur en hydrogéne. Les électrodes de diamétre
2,50 mm et 3,25 mm offrent un arc stade et concentré. Elles sont donc bien adaptées a toutes les
positions de soudage. Convient aux travaux de soudage et de réparation, jusqu'aux tuyaux
d’huile et de gaz X70. Les soudures sont de qualité rayons X.

Electrode basique a enrobage épais destinée au soudage daciers de construction a grain fin, et
en particulier au soudage d'aciers cryogéniques soumis a de basses températures d'utilisation
pouvant aller jusqu'a -60°C. Offre des joints soudés résistants et sans fissures. Le dépot de
soudure est d’'une pureté métallurgique extrémement élevée et possede une trés faible teneur
en hydrogene. Grace a sa haute résistance a la fissuration dans des conditions difficiles (en cas
de charges dynamiques, de chocs, de vibrations et de faibles températures d'utilisation),
I'électrode est adaptée au soudage de réservoirs de stockage et de tuyauterie. Convient pour
une utilisation dans les passes de racines et les joints dans les tuyaux et les équipements des
chambres froides dont les températures d'utilisation peuvent aller jusqu’a -60°C. L'électrode
offre d’un arc stable et concentré. Les diamétres 2,50 mm et 3,25 mm sont adaptés a toutes les
positions de soudage. Les soudures sont de qualité rayons X.

Electrode basique & enrobage épais pour le soudage d'aciers de construction  grain fin et en
particulier d'aciers cryogéniques. Offre des joints soudés résistants et sans fissures. Le dépot
de soudure est d'une pureté métallurgique extrémement élevée et possede une trés faible
teneur en hydrogéne. Offre une résistance élevée aux fissures dans des conditions d'utilisa-
tion difficiles: en cas de charges dynamiques et de faibles températures d'utilisation
pouvant aller jusqu’a -60°C. Convient au soudage de réservoirs de stockage et de tuyauterie
soumis a de basses températures. L'électrode offre d’un arc stable et concentré. Les
diamétres 2,50 mm et 3,25 mm sont adaptés a toutes les positions de soudage. Les
soudures sont de qualité rayons X.

Electrode basique a enrobage épais pour le soudage d'aciers de construction a grain fin
ayant une limite d'élasticité allant jusqu’a 690N/mm?’. Convient au soudage d‘aciers a
haute résistance utilisés dans la fabrication de grues et d'équipements de terrassement ou
de construction. Le dépot de soudure est d’'une pureté métallurgique extrémement élevée
et possede une trés faible teneur en hydrogéne. L'électrode offre d'un arc stable et
concentré. Les diametres 2,50 mm et 3,25 mm sont adaptés a toutes les positions de
soudage. Les soudures sont de qualité rayons X. Offre des joints soudés résistants et sans
fissures. Si une normalisation post-soudage est nécessaire, une électrode EM 176 doit étre
utilisée.
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Analyse Limite Résistance Allongement Force

chimique typique d'élasticité alatraction A5 de choc DIT;::)IM PmdsTd Zn::;a;m: (kg)
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () P
€:0.06 Comme Soudé
$i:0.40 570 650 2 e 250350
e 3.25x350
. N . o 3.25x450 2.50kg - Carton / Sous Vide
Mn: 1.75 Aprés Traitement Thermique (590°C pendant 1 heure) 400 %450 5.00-6.50kg - Carton
X _600C: 40 5.00 X 450
Ni: 0.90 650 740 24 -50°C: 50 6.00x450
Mo: 0.45
C:0.05
2.50x350
Si:0.40 ;;2 iigg
570 650 2 -60°C: 60 4.00x350 2.50kg - Carton / Sous Vide
5.00-6.50 kg - Carton
Mn: 1.70 4.00x 450
5.00x 350
5.00x 450
Ni: 1.00
G005 Comme Soudé
§i:030 490 580 2 -60°C: 100 ;;g i :gg
4'00 450 2.50 kg - Carton / Sous Vide
Aprés Traitement Thermique (605°C pendant 1 heure) 5'00 i 450 5.00-6.50 kg - Carton
Mn: 1.00 6.00 X450
470 550 29 -60°C: 120
Ni: 2.40
C:0.05
$i:0.30
2.50x350 .
500 570 2 -60°C: 50 3.25x350 2.50kg - Carton / Sous Vide
4.00%450 5.00-6.50 kg - Carton
Mn: 0.90 o
Ni: 3.50
C:0.05
$i:0.30
2.50x350
Mn: 1.60 3.25%350 .
730 820 19 40°C: 85 400450 ggg kg 5;?(”0"(; rStZ‘r'f Vide
Cr:0.45 5.00x 450 .00-6.50 kg
6.00 X450
Ni: 2.30

Mo: 0.40




I ELECTRODES ENROBEES

Electrodes en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Haute Résistance a la Déformation

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité
Positions de Soudage

Informations sur le Reséchage

EM 176
AWS/ASMESFA-5.5  E9018-G
EN1S0 18275 - A E626 Mn2NiMo B 42

TSENI1S0 18275 -A E 62 6 Mn2NiMo B 42

EM 180
AWS/ASMESFA-5.5  E11018-G H4
EN1S0 18275 - A E696 Mn2NiCrMo B 42 H5

TSENI1S0 18275 -A E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5

EM 181

AWS/ASME SFA - 5.5 E11018-M

EM 201
AWS/ASMESFA-5.5  E8013-G
EN1S03580- A EMoR12

TSEN1S03580-A EMoR 12

EM 202
AWS/ASMESFA-5.5  E7018-ATH8
EN1S0 3580 - A EMoB42Hs

TSEN1S03580-A EMo B 42 H5

Electrode basique a enrobage épais destinée au soudage daciers a grain fin et faiblement
alliés qui seront ensuite normalisés, ou normalisés et trempés apres le soudage. Le dépdt de
soudure est résistant, sans fissures, et possede une faible teneur en hydrogéne. Les
diamétres 2,50 mm et 3,25 mm sont adaptés a toutes les positions de soudage. Les
soudures sont de qualité rayons X.

Electrode basique a enrobage épais destinée au soudage d'aciers de construction a grain fin et a
haute résistance qui possedent une limite d'élasticité allant jusqu’a 690N/mm? et une résistance
a la traction allant jusqu’a 850N/mm?. Convient au soudage d'aciers a haute résistance utilisés
dans la fabrication de grues, d'équipements de terrassement et de piéces de machinerie lourde.
Grace a sa grande ténacité, a sa résistance a la fissuration, méme dans des conditions d'utilisati-
on difficiles (telles que des charges dynamiques et des températures ambiantes élevées et
basses), I'électrode convient aux constructions en acier, aux récipients sous pression, aux
réservoirs, aux chaudiéres et aux fabrications spéciales et a leurs applications de passes de
racines. Le dépot de soudure est d'une pureté métallurgique extrémement élevée et posséde
une trés faible teneur en hydrogéne. L'électrode offre un arc stable et concentré. Les diamétres
2,50 mm et 3,25 mm sont adaptés a toutes les positions de soudage. Les soudures sont de qualité
rayon X.

Electrode basique a enrobage épais destinée au soudage d’aciers a haute résistance
faiblement alliés, et en particulier aux aciers de construction a grain fin. Grace  sa résistan-
ce a la fissuration, méme dans des conditions d'utilisation difficiles (telles que des charges
dynamiques, des températures ambiantes élevées et basses), I'électrode convient a une
utilisation dans des constructions en acier, des récipients sous pression, des réservoirs, des
chaudiéres et des fabrications spéciales telles que les sous-marins et les navires, ou des
spécifications militaires sont requises. Peut également étre utilisée en toute sécurité dans
les applications de passes de racines de ces constructions. Le métal d’apport soudé est
rigide, résistant a la fissuration et aux rayons X.

Electrode rutile a enrobage épais destinée au soudage daciers résistant au fluage utilisés
dans la construction de récipients sous pression, de chaudiéres et de tuyaux soumis a des
températures d'utilisation allant jusqu’a 500°C. Grace a son revétement rutile, elle peut étre
utilisée en courant alternatif. Amorcage et réamorcage faciles. Les soudures sont trés lisses
et propres, et se fondent dans le métal de base sans créer de caniveau. Le préchauffage, la
température interpasse et le traitement thermique post-soudage doivent étre choisis en
fonction du métal de base utilisé.

Electrode basique a enrobage épais destiné au soudage d'aciers résistant au fluage utilisés
dans la fabrication de récipients sous pression, de chaudiéres et de tuyaux soumis a des
températures d'utilisation allant jusqu’a 500°C. Les soudures sont de qualité rayons X. Le
préchauffage, la température interpasse et le traitement thermique post-soudage doivent
étre choisis en fonction du métal de base utilisé.
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Analyse Limite Résistance Allongement Force . . e
- . ot e . R Dimension Poids d'emballage (kg)
chimique typique d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boite
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () w
€:0.05
$i: 0.30
3.25x350 .
Mn: 1.60 695 765 19 -60°C: 60 4,00 X450 ;gg kg 5;?("""(; iz‘: Vide
5.00x 450 0
Ni: 2.00
Mo: 0.40
€:0.05
Si:0.30
2.50x 350
Mn: 1.60 3.25x350 )
775 890 18 -60°C: 50 400450 ﬁgg kg 5;7(”0"(; ri‘;‘r‘ls Vide
Cr: 0.40 5.00 x 450 . S0kg
6.00 x 450
Ni: 2.20
Mo: 0.45
€:0.05
Si:0.30
2.50x 350
Mn: 1.80 .
or. 3.25x350 2.50kg - Carton / Sous Vide
€030 825 865 » S0°C8s 4.00% 450 5.00-6.50 kg - Carton
o 5.00x 450
Ni: 2.00
Mo: 0.35
¢0.07 Apres Traitement Thermique (690°C pendant 1 heure)
Si: .35 540 620 3 20°C:60 250350
3.25x350 2.50 kg - Carton / Sous Vide
4.00x 450 5.00-6.50 kg - Carton
Mn:0.50 5.00x 450
Mo: 0.45
¢0.05 As Welded
Si:0.30 485 580 7 20°6:175 250350
3.25x350 2.50kg - Carton / Sous Vide
4.00x 450 5.00-6.50 kg - Carton
Mn: 0.65 5.00x 450

Apres Traitement Thermique (690°C pendant 1 heure)

Mo: 0.50

500 575 26 20°C: 160




I ELECTRODES ENROBEES

Electrodes en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Haute Résistance a la Déformation

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité
Positions de Soudage

Informations sur le Reséchage

EM 203

AWS/ASME SFA - 5.5

EN 150 3580-A
TSEN 150 3580-A

EM 206

AWS/ASME SFA - 5.5

EN1S03580-A
TSEN1S03580-A

EM211

AWS/ASME SFA - 5.5

EN1S03580-A
TSENIS03580-A

EM 212

AWS/ASME SFA - 5.5

EN1S03580-A
TSEN1S03580-A

EM 222

AWS/ASME SFA - 5.5

EN1S03580-A
TSENIS03580-A

E7018-A1 H4
EMo B 42 H5
EMoB 42 H5

£9018-D1
EZMoB 42
EZMoB 42

E8013-G
ECrMo1R 12
ECrMo1R 12

E8018-B2 H4R
ECrMo1 B 42 H5
ECrMo1 B 42 H5

E9018-B3
ECrMo2 B 42 H5
ECrMo2 B 42 H5

Electrode basique destinée au soudage d'aciers résistant au fluage et soumis a des températures
d'utilisation allant jusqu'a 350°C. Généralement utilisée dans les travaux d'assemblage et
d’entretien des plaques de four rotatif dans I'industrie du ciment. Les soudures sont de qualité
rayons X. Le préchauffage, la température interpasse et le traitement thermique post-soudage
doivent étre choisis en fonction du métal de base utilisé.

Electrode basique pour le soudage daciers résistant au fluage utilisés dans la fabrication de
réservoirs sous pression, de chaudieres et de tuyaux soumis a des températures d'utilisation
allant jusqu'a 500°C et pour le soudage d'aciers a haute résistance pouvant supporter des chocs
jusqu’a -50°C. Les soudures sont de qualité rayons X. Choisi spécialement pour le soudage de
sections épaisses, ol des propriétés mécaniques élevées, de hautes valeurs d'impact Charpy et
une qualité rayons X sont requises. Le préchauffage, la température interpasse et le traitement
thermique post-soudage doivent étre choisis en fonction du métal de base utilisé.

Electrode rutile  enrobage épais destinée au soudage d’aciers résistant au fluage utilisés dans
la fabrication de récipients sous pression, de chaudiéres et de tuyau soumis a des températures
d'utilisation allant jusqu’a 570°C. Grace a son revétement rutile, elle peut étre utilisée en
courant alternatif. Amorcage et réamorcage faciles. Les soudures sont trés lisses et se fondent
dans le métal de base sans créer de caniveau. Pour les sections épaisses, I'électrode EM 212
basique est recommandée. Le préchauffage, la température interpasse et le traitement
thermique post-soudage doivent étre choisis en fonction du métal de base utilisé.

Electrode basique a enrobage épais destinée au soudage d'aciers résistant au fluage utilisés dans
la fabrication de récipients sous pression, de chaudiéres et de tuyaux soumis a des températures
d'utilisation allant jusqu’a 570°C. Les soudures sont de qualité rayons X. Le métal d'apport soudé
possede une faible teneur en hydrogéne diffusible (4 mI/100 g). Généralement préféré pour le
soudage de sections épaisses, ot des propriétés mécaniques élevées et une qualité rayons X sont
requises. Le préchauffage, la température interpasse et le traitement thermique post-soudage
doivent étre choisis en fonction du métal de base utilisé.

Electrode basique a enrobage épais destinée au soudage d'aciers résistant au fluage et 3
I'hydrogéne a haute pression utilisés dans la construction de récipients sous pression, de
chaudiéres et de tuyauteries soumis a des températures d'utilisation allant jusqu’a 600°C.
Généralement préféré pour le soudage de sections épaisses, ol des propriétés mécaniques
élevées et une qualité rayons X sont requises. Dispose d'un arc stable, évite les éclaboussures et
offre un cordon lisse. Le laitier se retire facilement. Le métal d'apport soudé posséde une faible
teneur en hydrogéne diffusible (4 ml/100 g). Le préchauffage, la température interpasse et le

traitement thermique post-soudage doivent étre choisis en fonction du métal de base a souder.
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Analyse Limite Résistance Allongement Force

chimique typique d'élasticité alatraction A5 de choc DIT;::)IM PmdsTd Zn:il;atl)loaig:: (kg)
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () w
€:0.09
Si: 0.45 2.50x350
or. 3.25x350 2.50kg - Carton / Sous Vide
>10 600 2 076130 4.00x 450 5.00-6.50 kg - Carton
Mn: 0.90 5.00x450
Mo: 0.50
€:0.07
Si: 0.50
2.50x350
. or. 3.25x350 2.50kg - Carton / Sous Vide
Hn: 140 60 0 B W 400X 450 5.00-6.50 kg - Carton
5.00 x 450
Ni: 0.50
Mo:0.35
€:0.06
Si:0.30 Apres Traitement Thermique (690°C pendant 1 heure)
2.50x350
. o 3.25x350 2.50kg - Carton / Sous Vide
Hn:0.50 630 60 21 2080 400450 5.00-6.50 kg - Carton
5.00 x 450
Cr:1.05
Mo:0.50
€:0.06
Si: 0.40 Apres Traitement Thermique (690°C pendant 1 heure) 2.50% 350
3.25x350 .
mo o won o wew o M
4.00%450 0
1.5 5.00 x 450
Mo: 0.55
€:0.06
$i:0.30 Aprés Traitement Thermique (690°C pendant 1 heure) 2.50% 350
3.25x350
2.50 kg - Carton / Sous Vid
Mn: 0.60 565 660 2 20°C: 160 4.00%350 500 g 50?: 0“(2 ng‘r‘f Ide
400450 0
Cr:2.20 5.00x 450

Mo: 1.00




I ELECTRODES ENROBEES

Electrodes en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Haute Résistance a la Déformation

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité
Positions de Soudage

Informations sur le Reséchage

EM 223

AWS/ASME SFA - 5.5 E£9016-B3

EN 150 3580-A ECrMo2 B 12 H5
TSEN 150 3580-A ECrMo2 B 12 H5

EM 235

AWS/ASMESFA-5.5  E8015-B6 H4R
EN150 3580 - A E CrMoS B 42 H5
TSENIS03580-A  ECrMo5B42HS
EM 243

AWS/ASMESFA-5.5  E12018-G

EM 251

EM 253

AWS/ASMESFA-5.5  E11018-G

Electrode basique a enrobage épais destinée au soudage d'aciers résistant au fluage utilisés dans
la construction de récipients sous pression, de chaudieres et de tuyauterie soumis a des
températures d'utilisation élevées. Généralement utilisée dans les travaux d'assemblage et de
maintenance dans les centrales électriques, les industries chimiques et pétrochimiques. Le
préchauffage, la température interpasse et le traitement thermique post-soudage doivent étre
choisis en fonction du métal de base a souder.

Electrode basique pour le soudage d'aciers résistant au fluage. La composition du métal d’apport
soudé est similaire a celle de la nuance d'acier 12CrMo19-5 et offre une résistance face aux
attaques d’hydrogéne a haute pression, une résistance au fluage et une résistance a la rupture
par fluage. Les applications classiques sont : les usines de traitement pétrochimique et les
hydrocraquages dans les industries chimiques. Adaptée a une utilisation dans des récipients
sous pression et des chaudiéres soumis a des températures d'utilisation allant jusqu’a 600°C. Le
métal d'apport soudé possede une faible teneur en hydrogéne diffusible (4 ml/100 g). Le
préchauffage, la température interpasse et le traitement thermique post-soudage doivent étre
choisis en fonction du métal de base a souder.

Electrode basique destinée au soudage des aciers de cimentation, des aciers et d'aciers moulés
de composition 1% Cr, 2,5% Ni, 0,7% Mo. Adaptée a une utilisation dans la construction de
machines et la construction d’appareils, ainsi que pour le soudage de réparation de composants
faits de nuances d'aciers similaires. Le préchauffage, la température interpasse et le traitement
thermique post-soudage doivent étre choisis en fonction du métal de base a souder.

Electrode basique pour le soudage et la construction d'aciers de composition Cr-Ni-Mo-V et
d’aciers moulés de composition similaire. Adaptée a une utilisation dans la construction de
machines et la construction d'appareils, ainsi que pour le soudage de réparation de composants
faits de nuances d'aciers similaires. Le préchauffage, la température interpasse et le traitement
thermique post-soudage doivent étre choisis en fonction du métal de base a souder.

Electrode basique destinée au soudage d'aciers a outils pour travail  chaud et d’aciers moulés
de composition similaire soumis a des températures élevées allant jusqu’a 550-600°C. Adaptée
au soudage d'aciers faiblement alliés de composition Cr, Mo, V, W et d'aciers pour outils de
travail a chaud. Convient également pour le surfacage et le rechargement dur de piéces de
machines, de matrices de forgeage et d'étirage, d'arbres en aciers a outils pour travail a chaud
et de compositions similaires. Le préchauffage, la température interpasse et le traitement
thermique post-soudage doivent étre choisis en fonction du métal de base a souder.
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Analyse Limite Résistance Allongement Force . . BT
i . ot e . R Dimension Poids d'emballage (kg)
chimique typique d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boite
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () w
€:0.07
Si: 0.30 Apres Traitement Thermique (690°C pendant 1 heure)

. o 3.25x350 2.50 kg - Carton / Sous Vide
n:0.75 230 60 ” 20750 4.00x 450 5.00-6.50 kg - Carton
Cr:2.30
Mo: 1.00
€:0.07
Si:0.20 Apres Traitement Thermique (740°C pendant 1 heure)

2.50x 350
. o 3.25x350 2.50kg - Carton / Sous Vide
Hn:0.60 >10 610 21 20120 400450 5.00-6.50 kg - Carton
5.00x 450
Cr:5.30
Mo: 0.50
C:0.04
Si: 0.50
2.50x 350
Mn: 0.60 .
o 3.25x350 2.50kg - Carton / Sous Vide
110 70 870 18 20°C:60 4.00x 450 5.00-6.50 kg - Carton
o 5.00x 450
Ni: 2.40
Mo: 0.75
€:0.09
Si: 0.75
Mn: 0.60
2.50x 350
Cr:1.30 _ i
700 850 15 3.25x350 2.50 kg - Carton / Sous Vide
Ni: 0.04 4.00x 450 5.00-6.50 kg - Carton
5.00x 450
Mo: 0.90
V:0.50
Cu: 0.10
€:0.10
Si: 0.90
Mn: 1.05 Dureté 44 HRc 2.00x 300
r:3.50 ;;2 i ;28 2.50kg - Carton / Sous Vide
T 800 920 18 20°C: 45 ’ - -
400 %450 5.00-6.50 kg - Carton
Mo:0.70 5.00x 450
V:0.55

W: 0.60




I ELECTRODES ENROBEES

Electrodes en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Haute Résistance a la Déformation

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité
Positions de Soudage

Informations sur le Reséchage

EM 255

EN1S03580-A
TSEN1S03580-A

EM 285

AWS/ASME SFA - 5.5
EN1S03580-A
TSEN1S03580-A

EM 295

AWS/ASME SFA - 5.5
EN1503580-A
TSEN S0 3580-A

EM 298

AWS/ASME SFA - 5.5
EN 150 3580-A
TSEN 150 3580-A

ECrMoV1B 42 H10
ECrMoV1B 42 H10

E8015-B8 H4R
E(CrMo9) B 42 H5
E (CrMo9) B 42 H5

£9015-B91 H4R
E (CrMo91) B 42 H5
E (CrMo91) B 42 H5

£9018-B91 H4
E (CrMo91) B 42 H5
E (CrMo91) B 42 H5

Electrode basique pour aciers type Cr-Mo-V, concue pour le soudage daciers moulés de
composition identique soumis a des températures d'utilisation allant jusqu’a 600°C. Adaptée a
I'assemblage et a la réparation sur des pieces de turbines a vapeur, des vannes et des siéges, des
pompes, des arbres et des rouleaux. Respectez les spécifications relatives au préchauffage et au
traitement thermique post-soudage du métal de base.

Electrode basique enrobée destinée au soudage d'aciers résistant au fluage a haute température
et aux aciers de composition 9Cr-1Mo supportant des températures d'utilisation allant jusqu’a
625°C. Adaptée au soudage de chaudiéres et a la fabrication de tuyaux.

Electrode a enrobage basique pour le soudage d'aciers résistant au fluage a haute température
de type 9Cr-TMo-V-Nb-N avec des températures de fonctionnement allant jusqua 650°C.
Convient pour le soudage de tuyauterie et de composants produits a partir d'aciers P91, F91 et
T91. Peut étre utilisé a la fois dans les pipeline a parois minces et a parois épaisses et la fonte
avec succes, en particulier dans les centrales électriques, I'industrie chimique et pétrochimique.
Les soudures sont de qualité X-ray.

Electrode basique destinée au soudage d'aciers résistant au fluage & haute température, a
I'oxydation et au temps, d'aciers 9Cr-1Mo-V-Nb-N supportant des températures d'utilisation
allant jusqu’a 650°C. Adaptée au soudage dans la tuyauterie et la production d'équipements
P91, F91 et T91, avec paroi et coulée minces et épaisses. Particulierement utilisée dans les
centrales électriques, les industries chimique et pétrochimique. Les soudures sont de qualité
rayons X.
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Si nécessaire
2 Heure

350C

Si nécessaire
2 Heure
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350°C

Si nécessaire
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§§
350°C

Si nécessaire
2 Heure



Analyse Limite Résistance Allongement Force N B Yar T
- . ot e . R Dimension Poids d'emballage (kg)
chimique typique d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boite
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () »
C:0.10
Si: 0.55 Apres Traitement Thermique (700°C pendant 1 heure)
2.50x350

Mn: 0.90 550 630 18 20°C: 50 3.25x350 2.50 kg - Carton / Sous Vide

. 4.00x 450 5.00-6.50 kg - Carton
(r:1.20 5.00x450
Mo: 1.00
V:0.20
€:0.07
Si: 0.30 Apres Traitement Thermique (740°C pendant 1 heure)
Mn: 0.75 560 700 2 20°C:65 230%350 2,50 kg - Carton / Sous Vide

3.25%330 5.00-6.50 kg - Carton

(r:9.20 400 %450 000
Ni: 0.10
Mo: 1.00
€:0.10
Si:0.20
?,A':) 8&75 Apres Traitement Thermique (760°C pendant 2 heure)
$001 2.50%350
C.r' 9 7 620 730 20 20°C: 70 3.25x350 2.50kg - Carton / Sous Vide

S 4,00x450 5.00-6.50 kg - Carton
Ni: 0.55 500 x 450
Mo: 1.00 '
V:0.20
Nb: 0.04
N: 0.04
€:0.10
Si:0.20
,I\:h:) giso Apres Traitement Thermique (760°C pendant 2 heure)
$00] 2.50%350

— o 3.25x350 2.50 kg - Carton / Sous Vide
:‘r zzg 650 n K 2630 4.00x450 5.00-6.50 kg - Carton

L. 5.00x450
Mo:0.90
V:0.20
Nb: 0.05

N:0.03




Electrodes en Acier Inoxydable

I ELECTRODES ENROBEES

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité
Positions de Soudage

Informations sur le Reséchage

EI 307R

AWS/ASME SFA - 5.4
ENIS03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

EI 307B

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

EIS 307

AWS/ASME SFA - 5.4
ENIS03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

El 308L

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

El 308LB

AWS/ASME SFA - 5.4
EN 150 3581-A
TSEN IS0 3581-A
DIN M. No

~E307-16
E188MnR 12
E188MnR 12
1.4370

~E307-15
E188MnB22
E188MnB 22
1.4370

~E307-26
E188MnR53
E188MnR53
1.4370

E308L-16
E199LR12
E199LR12
1.4316

E308L-15
E199LB22
E199LB22
1.4316

Electrode en acier inoxydable austénitique destinée au soudage d'aciers dissemblables, d'aciers
difficiles a souder, de plaques de blindage, d'aciers a haute teneur en manganése, de rails et de
croisements. Convient également au dépot des couches tampons relaxantes sur les métaux de
base sensibles aux fissures et aux travaux sur des rechargements, par exemple les roues de grue,
les lames de coupe et les matrices ou il existe un degré élevé de pression et de charges
dynamiques. Le métal d’apport soudé posséde une résistance élevée a la corrosion : il supporte
des températures d'utilisation allant jusqu’a 300°C et résiste a la corrosion intergranulaire
jusqu’a 850°C. Pour les températures plus élévés, veuillez utiliser ENI 422. Facile a utiliser pour le
soudage en position et possibilité de I'utiliser en ACou DC.

Electrode basique destinée a I'assemblage d'aciers dissemblables et au dépdt de couches tampons
avant le rechargement et le recouvrement sur les aciers ferritiques. Le métal d’apport soudé est
constitué d'acier austénitique Cr-Ni-Mn. Présence possible de petites quantités de ferrite delta. Le
métal d’apport soudé est trés résistant a la fissuration. Il convient donc a I'assemblage d'aciers
difficiles a souder et au dépot de couches tampons relaxantes sur le métal de base sensibles aux
fissures avant le rechargement dur. La piéce a souder durcit sous les impacts et la pression. Convient
aux plaques de blindage, aux rails, aux croisements, aux roues de grue, aux ralentisseurs soumis a une
charge dynamique, a la pression, aux impacts et a I'abrasion. Résiste a la corrosion intergranulaire
jusqu’a 850°C. La température d'utilisation la plus élevée pour les joints en acier dissemblable est de
300°C. En cas de températures plus élevées, utilisez des électrodes ENI 422. Utilisable en polarité
inversée (DC+).

Electrode & haut rendement (160%) destinée & I'assemblage d'aciers dissemblables et au dépdt de
couches tampons avant le rechargement et le recouvrement sur les aciers ferritiques. Le métal
d'apport soudé est constitué d'acier austénitique Cr-Ni-Mn. Présence possible de petites quantités de
ferrite delta. Le métal d’apport soudé est trés résistant a la fissuration et convient donc a I'assembla-
ge d'aciers difficiles a souder et au dépdt de couches tampons relaxantes sur le métal de base,
sensible aux fissures, avant le rechargement. La piéce a souder durcit sous les impacts et la pression.
Adaptée aux plaques de blindage, aux rails, aux croisements, aux roues de grue, aux ralentisseurs, qui
sont soumis a une charge dynamique, a la pression, aux impacts et a I'abrasion. Résiste a la corrosion
intergranulaire jusqu'a 850°C. La température d'utilisation la plus élevée pour les joints en acier
dissemblable est de 300°C. En cas de températures plus élevées, utilisez des électrodes ENI 422.
Possede une capacité de charge de courant élevée en raison du fil de base faiblement allié. Utilisable
en courant alternatif ou continu.

Electrode rutile enrobée destinée au soudage daciers austénitiques inoxydables Cr-Ni ou
d’aciers moulés ayant une teneur en carbone trés faible, et pour le soudage d'aciers chromés ou
d’aciers moulés inoxydables ou résistant a la chaleur. Adaptée au soudage de réservoirs, de
vannes, de tuyaux et de doublures en acier inoxydable dans les industries chimiques, alimentai-
res, des boissons et pharmaceutiques. Destinée a des températures d'utilisation allant jusqu’a
350°C. Résiste a la corrosion intergranulaire jusqu’a 800°C. Utilisable en courant alternatif ou
continu. Amorcage et réamorcage faciles. Transfert de gouttelettes métalliques fines, bonne
fusion des surfaces de joint, surface de cordon finement ondulée. Le laitier se retire facilement.

Electrode basique enrobée destinée au soudage d'aciers austénitiques inoxydables Cr-Ni ou
d’aciers moulés ayant une teneur en carbone trés faible, et pour le soudage d'aciers chromés ou
d’aciers moulés inoxydables ou résistant a la chaleur. Convient au soudage de réservoirs, de
vannes, de tuyaux et de revétements en acier inoxydable dans les industries chimique,
pétrochimique, énergétique, alimentaire, des boissons et pharmaceutique. Destinée a des
températures d'utilisation allant jusqu'a 350°C. Résiste a la corrosion intergranulaire jusqu’a
800°C. Utilisable en courant continu. Transfert de gouttelettes métalliques fines, bonne fusion
des surfaces de joint, surface de cordon finement ondulée. Offre un métal d'apport soudé a
haute résistance.

Si nécessaire
2 Heure
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Analyse

Ni: 10.00

- . Dimension Poids d'emballage (kg)
chimique typique (mm) Tvpe de boite
du métal déposé (%) yp
€:0.10
Si:0.45 250300
3.25x300 ]
Mn: 6.00 3.25x350 ;Zg ;(2'_5;';?“' Su°e”5 Vide
400x350 0 r9Trestq
(r:19.50 5.00x350
Ni: 9.00
(:0.08
Si:0.30 2.50x 250
2.50x 300
. 3.25x300 1.75-2.50 kg - Sous Vide
Mn: 6.00 325x350  2.50kg- Plastique
4.00x350
Cr:19.50 5.00 x 350
Ni: 9.50
€:0.07
Si: 1.00
2.50x 350
. 3.25x350 2.00kg - Sous Vide
Mn: 6.50 400x350  2.50kg- Plastique
5.00x 350
Cr:19.50
Ni: 9.50
€:0.02
2.00x 250
6070 2.00x300
250x20 1.00 kg - Plastique
23003004 552,25 kg - Sous Vide
Mn: 0.90 250x350 .o ofl
2.50 kg - Plastique
3.25x300 )
5.00 kg - Plastique
(r:19.50 3.25x350
4.00x350
. 5.00x 350
Ni: 10.00
€:0.03
Si: 0.40
2.50x 300
3.25x300 ]
Mn: 0.80 325350 1.00 - 2.00 kg - Sous Vide
4.00x350
Cr:19.00




Electrodes en Acier Inoxydable

I ELECTRODES ENROBEES

Nom et Normes du Produit

Polarité
Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

Applications et Propriétés

El 308LRS

AWS/ASME SFA - 5.4
ENIS03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

El 308Mo

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

El 308H

AWS/ASME SFA - 5.4
ENIS03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

EIS 308

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

El 309L

AWS/ASME SFA - 5.4
EN 150 3581-A
TSEN IS0 3581-A
DIN M. No

E308L-17
E199LR12
E199LR12
14316

E308Mo-15
E20103B22
E20103B22
1.4343

E308H-16
E199HR12
E199HR12
1.4302

E308-26
E199R53
E199R53
~1.4301

E309L-16
E2312LR12
E2312LR12
1.4332

Electrode rutile destinée au soudage d'aciers austénitiques inoxydables Cr-Ni ou d'aciers moulés
ayant une teneur en carbone tres faible, et pour le soudage d'aciers chromés ou d’aciers moulés

inoxydables ou résistant a la chaleur. Adaptée au soudage de réservoirs, de vannes, de tuyaux et ¥
de doublures en acier inoxydable dans les industries chimiques, alimentaires, des boissons et L.
pharmaceutiques. Destinée a des températures d'utilisation allant jusqua 350°C. Résiste a la 1)
corrosion intergranulaire jusqu’a 800°C. Utilisable en courant alternatif ou continu. Amorcage et M
réamorqage faciles. Transfert de gouttelettes métalliques fines, bonne fusion des surfaces de Si nécessaire
joint, surface de cordon trés finement ondulée, plate et lisse, en particulier lors du soudage 2 Heure
d’angle. Le laitier se retire facilement.

Electrode basique, spécialement concue pour le soudage de plaques de blindage, d'aciers =+
dissemblables et a des fins de surfacage. Le métal d’apport soudé est constitué d'acier inoxydab-

le austénitique Cr-Ni-Mn-Mo. Présentant une résistance élevée a la fissuration causée par les ™
chocs et les températures élevées, I'électrode est donc indiquée pour les aciers difficiles a souder Lis
et le dépdt de couches tampons relaxantes sur les métaux communs sensibles aux fissures ou f§S

EE

sous les dépdts de rechargement. Utilisable en polarité inversée. Aucun traitement thermique 50°

de préchauffage ou post-soudage n’est nécessaire lors du soudage de plaques de blindage. La Si nécessaire
température de I'interpasse ne doit pas dépasser 120°C. Doit étre utilisée avec la distance de 2Heure
dépassement la plus courte possible et positionnée a un angle de 90° par rapport a la piéce a

souder.

Electrode rutile en acier inoxydable austénitique destinée au soudage d'aciers 304H, d'aciers ou
aciers moulés inoxydables austénitiques similaires et d'aciers résistant a la chaleur, ayant une

teneur élevée en carbone. Adaptée au soudage de réservoirs en acier inoxydable, de vannes, de ™
tuyaux et de revétements dans les industries chimiques, alimentaires, des boissons, pharmaceu- i
tiques et des engrais. Le métal d’apport soudé peut étre utilisé a des températures d'utilisation 1)
élevées et résiste a la corrosion intergranulaire Utilisable en courant alternatif ou continu. M
Amorcage et réamorcage faciles. Transfert de gouttelettes métalliques fines, bonne fusion des Si nécessaire
surfaces de joint, surface de cordon finement ondulée. Le laitier se retire facilement. 2Heure
Electrode rutile en acier inoxydable & haut rendement (160%) adaptée au soudage d'aciers =+ =
inoxydables austénitiques 18Cr/8Ni, d'aciers a faible teneur en carbone et d'aciers faiblement
alliés. Egalement adaptée a des applications de surfacage sur de tels aciers. Le dépot de métal
d’apport soudé est constitué d‘aciers inoxydables austénitiques-ferritiques. Utilisable en L
courant alternatif ou continu. Offre une capacité de charge de courant élevée, car le fil de base 55
n’est pas en acier inoxydable. M
Si nécessaire
2Heure
Electrode destinée a I'assemblage d'aciers dissemblables (des aciers austénitiques aux aciers =+ B
ferritiques) et au recouvrement austénitique sur aciers ferritiques. Le métal d’apport soudé est
constitué d'austénite contenant environ 15% de ferrite delta. Les recouvrements sur aciers non .
alliés et faiblement alliés résistent a la corrosion deés la premiére couche. La température X
d'utilisation la plus élevée pour effectuer des joints entre des matériaux dissemblables est de 1)
300°C. En cas de températures plus élevées, utilisez des électrodes ENI 422. Transfert de M
gouttelettes métalliques fines, bonne fusion des surfaces de joint, surface de cordon finement Si ;é;essaire
eure

ondulée. Le laitier se retire facilement. L'amorcage et le réamorcage se réalisent facilement.



Analyse Limite Résistance Allongement Force N B Yar T
- . ot e . R Dimension Poids d'emballage (kg)
chimique typique d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boite
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () w
€:0.02
Si:0.70
2.50x300
o 3.25x300 )
Mn: 0.90 440 570 42 20°C: 70 325x350 1.75 - 2.00 kg- Sous Vide
4.00x 350
Cr:19.50
Ni: 10.00
€:0.08
Si: 0.55
2.50x250
Mn: 1.80 2.50x300
440 690 40 20°C: 70 3.25x300 1.75 - 2.50 kg- Sous Vide
Cr:20.00 4.00x 350
5.00x350
Ni: 11.50
Mo: 2.50
€:0.06
Si:0.70
2.50x 300
o 3.25%300 .
Mn: 1.00 440 600 45 20°C: 60 3.25¢350 1.75 - 2.00 kg- Sous Vide
4.00x 350
Cr:20.00
Ni: 10.50
C:0.04
Si: 0.80
2.50x350
Mn: 0.80 460 600 37 20°C: 65 3.25x350 1.75 - 2.00 kg- Sous Vide
4.00x 350
Cr: 19.00
Ni: 10.50
€:0.03
Si: 0.90 2.50x 250
2.50x300 1.75 - 2.00 kg- Sous Vide
. or. 3.25x300 2.50 kg - Plastique
Hn: 1.10 0 70 0 W60 325x350  5.00kg-Plastique
4.00x 350
Cr: 23.00 5.00x 350

Ni: 12.50




Electrodes en Acier Inoxydable

I ELECTRODES ENROBEES

Nom et Normes du Produit

Polarité
Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

Applications et Propriétés

EI 309LB

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
EN1S03581-A

DIN M. No.

EI 309LRS

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

El 309Mol

AWS/ASME SFA - 5.4
ENIS03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

EIS 309

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

EIS 309Mo

AWS/ASME SFA - 5.4
EN 150 3581-A
TSEN IS0 3581-A
DIN M. No

E309L-15
E23121B22
E23121LB22
14332

E309L-17
E2312LR12
E2312LR12
1.4332

E309LMo-16
E23122LR12
E23122LR12
1.4459

E309-26
E(2212)R53
E(2212)R53
~1.4833

E309Mo-26
EZ23122LR53
EZ23122LR53
1.4332

Electrode basique destinée a 'assemblage d’aciers dissemblables (des aciers austénitiques et =+
aux aciers ferritiques) et au recouvrement austénitique des aciers ferritiques. Le métal d'apport

soudé est constitué d'austénite contenant environ 15% de ferrite delta. Les recouvrements sur ™
aciers non alliés et faiblement alliés résistent a la corrosion des la premiére couche. La tempéra- L
ture d'utilisation la plus élevée pour effectuer des joints entre des aciers dissemblables est de f§S

EE

300°C. Transfert de gouttelettes métalliques fines, bonne fusion des surfaces de joint, surface de 50°

cordon finement ondulée. Le laitier se retire facilement. Si nécessaire
2 Heure

Electrode rutile destinée a I'assemblage d'aciers dissemblables (des aciers austénitiques et aux =
aciers ferritiques) et au recouvrement austénitique des aciers ferritiques. Le métal d’apport

+

soudé est constitué d'austénite contenant environ 15% de ferrite delta. Les recouvrements sur }_i*
. .y . e N . N o . X

aciers non alliés et faiblement alliés résistent a la corrosion des la premiére couche. La tempéra-

ture d'utilisation la plus élevée pour effectuer des joints entre des aciers dissemblables est de 55

EE

300°C. Transfert de gouttelettes métalliques fines, bonne fusion des surfaces de joint, surface de 50°C
cordon trés finement ondulée, plate et lisse, en particulier lors du soudage d'angle. Retrait facile Sinécessaire
du laitier. 2Heure

Electrode rutile, inoxydable, destinée a I'assemblage d'aciers dissemblables (des aciers austéni-
tiques et aux aciers ferritiques) et au recouvrement austénitique des aciers ferritiques. Le métal

d’apport soudé est constitué d’austénite contenant environ 15% de ferrite delta. Les recouvre- ™
ments sur aciers non alliés et faiblement alliés résistent a la corrosion dés la premiére couche en X
raison de la teneur en molybdéne (Mo). La température d'utilisation la plus élevée pour 1)
effectuer des joints entre des aciers dissemblables est de 300°C. En cas de températures plus M
élevées, utilisez des électrodes ENI 422. Transfert de gouttelettes métalliques fines, bonne Sinécessaire
fusion des surfaces de joint, surface de cordon finement ondulée. Le laitier se retire facilement. 2Heure
L'amorcage et le réamorcage se réalisent facilement.
Electrode rutile en acier inoxydable a haut rendement (160%) destinée au soudage d'aciers =+ =
inoxydables austénitiques 22Cr/12Ni résistant a la chaleur, d"aciers a faible teneur en carbone et
d'aciers faiblement alliés. Egalement adaptée a des applications de surfacage sur de tels aciers.
Le dépdt de métal d’apport soudé est constitué d’aciers inoxydables austénitiques-ferritiques. L
Utilisable en courant alternatif ou continu. Offre une capacité de charge de courant élevée, car le 55
fil de base n’est pas en acier inoxydable. 350°C

Si nécessaire

2Heure

Electrode rutile en acier inoxydable & haut rendement (160%) destinée au soudage des aciers =+ B

dissemblables (ferritiques a austénitiques) et au dépdt de recouvrement en acier inoxydable
austénitique. Le métal d’apport soudé austénitique posséde une teneur en delta ferrite
d’environ 15%. Les recouvrements sur aciers non alliés résistent a la corrosion dés la premiére
couche en raison de la teneur en molybdeéne (Mo). La température d'utilisation la plus élevée
pour des joints en acier dissemblables est de 300°C. Utilisable en courant alternatif ou continu.
Amorcage et réamorcage faciles. Transfert de gouttelettes métalliques fines, bonne fusion des
surfaces de joint, surface de cordon finement ondulée. Le laitier se retire facilement. Offre une
capacité de charge de courant élevée, car le fil de base n’est pas en acier inoxydable.

§§9
|350°(|
Si nécessaire
2 Heure



Analyse Limite Résistance Allongement Force N B Yar T
- . ot e . R Dimension Poids d'emballage (kg)
chimique typique d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boite
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () »
€:0.02
Si:0.30
o 2.50x300 )
Mn: 1.30 430 530 35 20°C: 60 3254300 1.75kg - Sous Vide
Cr:23.00
Ni: 13.00
€:0.03
$i:0.90
2.50x300
Mn: 1.10 450 570 40 20°C: 60 3.25x350 1.75-2.00 kg - Sous Vide
4.00x 350
Cr:23.00
Ni: 12.50
€:0.02
Si:0.90
2.00x 300
Mn: 0.95 2.50x300
600 720 30 20°C: 50 3.25x300 1.75-2.00 kg - Sous Vide
Cr: 23.50 3.25x350
4.00x 350
Ni: 12.50
Mo: 2.50
€:0.07
Si: 0.85 2.00x300
2.50x350
Mn: 0.75 440 580 36 20°C: 70 3.25x350 1.75 - 2.00 kg - Sous Vide
4.00x 350
(r: 23.50 5.00x350
Ni: 13.00
€:0.07
Si: 0.80
2.00x 300
Mn: 1.60 2.50x350
440 580 33 20°C: 50 3.25x350 1.75-2.00 kg - Sous Vide
Cr:22.50 4.00x 350
5.00x350
Ni: 12.50

Mo: 2.40




Electrodes en Acier Inoxydable

I ELECTRODES ENROBEES

Nom et Normes du Produit

Polarité
Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

Applications et Propriétés

EI310

AWS/ASME SFA - 5.4
ENIS03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

EI 310B

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

El 312

AWS/ASME SFA - 5.4
ENIS03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

EI 312RS

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

El 316L

AWS/ASME SFA - 5.4
EN 150 3581-A
TSEN IS0 3581-A
DIN M. No

E310-16
E2520R32
E2520R32
1.4842

E310-15
E2520B12
E2520B12
1.4842

E312-16
E299R12
E299R12
1.4337

E312-17
E299R12
E299R12
1.4337

E316L-16
E19123LR32
E19123LR32
1.4430

Electrode rutile en acier inoxydable destinée au soudage daciers et d‘aciers moulés, chromés ou =
composés de chrome-nickel, résistant a la chaleur. Le dépdt de métal d'apport soudé est

+

entiérement en acier inoxydable austénitique, contenant 25% de chrome et 20% de nickel. ™
Adaptée au soudage de fourneaux et d'équipements industriels destinés au traitement L
thermique et soumis a des températures d'utilisation allant jusqu’a 1200°C. Le métal d’apport f§S
soudé résiste a la corrosion intergranulaire jusqua 1250°C. Présente une résistance aux fissures M

a chaud. Présente une énergie d'impact Charpy élevée a basse température. Le métal d'apport Si nécessaire

soudé n'est pas résistant a la corrosion des gaz de combustion sulfureux. Utilisable en courant 2 Heure
alternatif ou continu.

Electrode basique en acier inoxydable destinée au soudage d'aciers et d'aciers moulés, chromés =+
ou composés de chrome-nickel, résistant a la chaleur. Le dépdt de métal d’apport soudé est

entiérement en acier inoxydable austénitique, contenant 25% de chrome et 20% de nickel. ™
Adaptée au soudage de fourneaux et d'équipements industriels destinés au traitement Li
thermique et soumis a des températures d'utilisation allant jusqu’a 1200°C. Le métal d’apport f5S

EE

soudé résiste a la corrosion intergranulaire jusqu’a 1250°C. Présente une énergie d’impact 50°
Charpy élevée a basse température. Le métal d’apport soudé n'est pas résistant a la corrosion Si nécessaire
des gaz de combustion sulfureux. Utilisable en polarité inversée 2Heure

Electrode rutile en acier inoxydable destinée a I'assemblage d’aciers dissemblables et au
recouvrement sur des aciers ferritiques. Le métal d'apport soudé ferritique-austénitique Cr-Ni

contient environ 50% de ferrite delta et résiste a la corrosion intergranulaire jusqu’a 1100°C. ™

Présente une résistance élevée a la fissuration et convient donc a I'assemblage d'aciers difficiles X

a souder et au dépdt de couches tampons relaxantes sur des métaux de base sensibles aux 1)

fissures. Utilisée spécialement dans la réparation des fissures et la reconstitution d'aciers a outils M

et de matrices, la reconstruction de dents d’engrenage usées ou fissurées, la couche tampon sur Si ;él_(lessaire
eure

les lames de coupe. Adaptée au soudage de plaques dacier galvanisé. Utilisable en courant
alternatif ou continu. Amorcage et réamorcage faciles. Transfert de gouttelettes métalliques
fines, bonne fusion des surfaces de joint, surface de cordon finement ondulée. Le laitier se retire
facilement.

Electrode rutile en acier inoxydable destinée a I'assemblage d’aciers dissemblables et au recouvre- =+ B
ment sur des aciers ferritiques. Le métal d’apport soudé ferritique-austénitique Cr-Ni contient

environ 50% de ferrite delta et résiste a la corrosion intergranulaire jusqua 1100°C. Présente une x4 N
résistance élevée a la fissuration et convient donc a I'assemblage d'aciers difficiles a souder et au L./
dépdt de couches tampons relaxantes sur des métaux de base sensibles aux fissures. Utilisée spéciale- §§9
ment dans la réparation des fissures et la reconstitution d'aciers a outils et de matrices, la reconstruc- M

tion de dents d’engrenage usées ou fissurées, la couche tampon sur les lames de coupe. Adaptée au Sinécessaire
soudage de plaques d'acier galvanisé. Utilisable en courant alternatif ou continu. Amorcage et 2 Heure
réamorcage faciles. Transfert de gouttelettes métalliques fines, bonne fusion des surfaces de joint,

surface de cordon trés finement ondulée, plate et lisse, en particulier lors du soudage d'angle. Retrait

facile du laitier.

Electrode rutile en acier inoxydable destinée au soudage d'aciers ou d’aciers moulés austéni- =+ B

tiques inoxydables Cr-Ni-Mo ayant une teneur en carbone trés faible. Destinée a des tempéra-

tures d'utilisation allant jusqu’a 400°C. Particulierement adaptée au soudage de réservoirs et .
. o . R ; ) P

de tuyaux chimiques en acier inoxydable dans les industries chimiques, textiles, de peinture et

de papier. Utilisable en courant alternatif ou continu. Amorcage et réamorcage faciles. [555]

Transfert de gouttelettes métalliques fines, bonne fusion des surfaces de joint, surface de 350

Si nécessaire
2 Heure

cordon finement ondulée. Le laitier se retire facilement.



Analyse Limite Résistance Allongement Force

chimique typique d'élasticité alatraction A5 de choc DIT;::)'OH PmdsTd Zn::;atl)loai?: (kg)
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () »
C:0.10
Si: 0.60 2.00%300
2.50x 300 1.00 kg - Plastique
Mn: 1.65 440 600 30 20°C: 70 3.25x300 1.75-2.50 kg - Sous Vide
4,00x 350 2.50 kg - Plastique
(r:25.50 5.00x350
Ni: 21.00
C:0.10
Si: 0.65
2.50x 300
o 3.25x300 .
Mn: 1.40 440 600 33 20°C: 60 400%350 1.75-2.00 kg - Sous Vide
5.00x350
Cr: 26.00
Ni: 21.00
C:0.10
Si: 0.60 2.00x300
2.50x300

1.00 kg - Plastique
Mn: 1.00 660 760 20 20°C: 50 3.25%300 1.75-2.00 kg - Sous Vide
3.25x350 .
2.50 kg - Plastique

400350
(r:29.50 5.00x 350
Ni: 9.00
¢:0.10
Si: 0.60
3.25%300 .
Mn: 1.00 660 760 20 20°C: 50 400350 ;;5) l'(z'_oglla‘gti' Su"eus Vide
5.00x350 SUKg-Fast
(r:29.50
Ni: 9.00
G003
2,00 250
$i: 0.80 2.00x300
2,50 %250 .
Mn: 0.90 230x300 132 kg _Zglﬁm—qsuoeus Vide
460 560 40 20°C: 70 2500350 Plagﬂ .
Cr:19.00 3.25%300 5.00 kg - Plastique
3.25x350 AUKg-Hast
Ni: 12.00 4,00%350
5.00x 350

Mo: 2.80




Electrodes en Acier Inoxydable

I ELECTRODES ENROBEES

Nom et Normes du Produit

Polarité
Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

Applications et Propriétés

El 316LB

AWS/ASME SFA - 5.4
ENIS03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

El 316LRS

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

EIS316

AWS/ASME SFA - 5.4
ENIS03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

EI 318

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

El 347

AWS/ASME SFA - 5.4
EN 150 3581-A
TSEN IS0 3581-A
DIN M. No

E316L-15
E191231LB42
E191231LB42
1.4430

E316L-17
E19123LR32
E19123LR32
1.4430

E316-26
E19122R53
E19122R53
~1.4443

E318-16
E19123NbR32
E19123NbR32
1.4576

E347-16
E199NbR32
E199NbR32
1.4551

Electrode basique en acier inoxydable destinée au soudage d'aciers ou d'aciers moulés austéni- =+
tiques inoxydables Cr-Ni-Mo ayant une teneur en carbone trés faible. Adaptée a des températu-
res dutilisation allant jusqu'a 400°C. Particulierement adaptée au soudage de réservoirs ™
chimiques en acier inoxydable et de tuyaux en acier inoxydable austénitique 19Cr/12Ni/2-3Mo a L
faible teneur en carbone dans les industries chimiques, textiles, de peinture et de papier. f§S
Utilisable en polarité inversée M
Si nécessaire
2Heure
Electrode rutile en acier inoxydable destinée au soudage d'aciers ou d'aciers moulés austénitiqu- =+ B
es inoxydables Cr-Ni-Mo ayant une teneur en carbone trés faible. Destinée a des températures
d'utilisation allant jusqu'a 400°C. Particuliérement adaptée au soudage de réservoirs et de ™
tuyaux chimiques en acier inoxydable dans les industries chimiques, textiles, de peinture et de Li
papier. Utilisable en courant alternatif ou continu. Amorcage et réamorcage faciles. Transfert de f5S
gouttelettes métalliques fines, bonne fusion des surfaces de joint, surface de cordon finement M

Si nécessaire
2 Heure

ondulée, plate et lisse, en particulier lors du soudage d'angle. Retrait facile du laitier.

Electrode rutile en acier inoxydable & haut rendement (160%) destinée au soudage d'aciers
inoxydables austénitiques 19Cr/12Ni/2-3Mo, d’aciers a faible teneur en carbone et d'aciers

:+

faiblement alliés. Egalement adaptée a des applications de surfacage sur de tels aciers. Le dépot
de métal d'apport soudé est constitué d'aciers inoxydables austénitiques-ferritiques. Utilisable
en courant alternatif ou continu. Offre une capacité de charge de courant élevée, car le fil de base 1)
n'est pas en acier inoxydable. M
Si nécessaire
2Heure
Electrode rutile en acier inoxydable destinée au soudage d’aciers et d'aciers moulés inoxydables =+ B

austénitiques Cr-Ni-Mo stabilisés. Utilisable a des températures d'utilisation allant jusqua 400°C.

Utilisée pour le soudage des réservoirs acides, salins et alcalins en aciers inoxydables, des vannes et x4 N
tuyaux utilisés dans les industries chimique, textile, de peinture et du papier. Utilisable en courant L./
alternatif ou continu. Amorcage et réamorcage faciles. Transfert de gouttelettes métalliques fines, §§9
bon nettoyage des cotés de joint. Le laitier se retire facilement. M
Si nécessaire
2 Heure
Electrode rutile en acier inoxydable destinée au soudage d'aciers Cr-Ni austénitiques stabilisés, =+ B
d’aciers moulés, d'aciers chromés ou moulés inoxydables ou résistant a la chaleur. Stabilisée
avec du Niobium (Nb), I'électrode résiste a la corrosion intergranulaire. Le métal d’apport soudé x4 A
convient a des températures d'utilisation allant jusqu’a 400°C et résiste a la corrosion intergra- X
nulaire jusqu'a 800°C. Particulierement adaptée au soudage de réservoirs, de vannes et de 5
tuyaux en acier inoxydable dans les industries du lait, des boissons, de I'alimentation, de la M
chimie et de la pétrochimie. Utilisable en courant alternatif ou continu. Amorcage et réamorca- Si ;é;essaire
eure

ge faciles. Transfert de gouttelettes métalliques fines, bonne fusion des surfaces de joint,
surface de cordon finement ondulée. Le laitier se retire facilement.



Analyse Limite Résistance Allongement Force . . e
i . ot e . R Dimension Poids d'emballage (kg)
chimique typique d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boite
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V (J) "
C0.02
$i:.0.50
Mn: 0.80 250300
480 590 38 20°C: 70 3.25x350 1.75-2.00 kg - Sous Vide
Cr: 18.00 4.00x350
Ni: 13.00
Mo: 2.80
C0.03
$i: 0.80
Mn: 0.90 3.25x300 .
460 560 40 20°¢.70 3.25x350 ;Zg I'(Z'_Oglla‘gti' Su°e”5 Vide
€r:19.00 4.00x350 U Kg-Flastiq
Niz 12.00
Mo: 2.80
C0.07
$i: 0.85
2.00x300
Mn: 0.60 2.50x 350 )
470 600 35 20°C: 50 35x350 727 200kg-SousVide
Cr: 18.00 4,00x350
5.00350
Ni: 12.50
Mo: 2.70
C0.02
i:0.80 2.00%300
Mn: 0.90 ;28 X ;gg
DUX .
(r:19.00 500 600 35 20°C: 70 35x300 727 225kg-SousVide
. 3.25x350
Ni: 12.00 4.00x350
Nb: 0.25
C0.02
y 2.00x 250
5i:0.70 2.00x300
Mn: 0.90 ;;g i ggg 1.00 kg - Plastique
430 600 I 20°C: 70 : 1.75- 2.50 kg - Sous Vide
Cr:19.70 3.25%300 2.50 kg - Plastique
3.25x350
Ni: 1030 4,00x350
5.00x350

Nb: 0.30




I ELECTRODES ENROBEES

Electrodes en Acier Inoxydable

Nom et Normes du Produit

Polarité
Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

Applications et Propriétés

El 347B

AWS/ASME SFA - 5.4
ENIS03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

El 385

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

EIS 410

AWS/ASME SFA - 5.4
ENIS03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

EIS 410NiMo

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

EIS430

AWS/ASME SFA - 5.4
EN 150 3581-A
TSEN IS0 3581-A
DIN M. No

E347-15
E199NbB 12
E199NbB 12
1.4551

E385-16
E20255CuNLR12
E20255CuNLR12
1.4539

E410-15
E(13)B42
E(13)B42
~1.4009

E410NiMo-15
E134B42
E134B42
1.4317

E430-15
E17B62
E17B62
~1.4104

Electrode basique en acier inoxydable pour le soudage daciers Cr-Ni austénitiques stabilisés, =+
d'aciers moulés, d'aciers chromés et moulés inoxydables ou résistant a la chaleur. Stabilisée avec

du Niobium (Nb), I'électrode résiste a la corrosion intergranulaire. Le métal d’apport soudé ™
convient a des températures d'utilisation allant jusqu’a 400°C et résiste a la corrosion intergra- L
nulaire jusqu’a 800°C. Particulierement adaptée au soudage de réservoirs, de vannes et de f§S

EE

tuyaux en acier inoxydable dans les industries du lait, des boissons, de I'alimentation, de la 50°
chimie et de la pétrochimie. Transfert de gouttelettes métalliques fines, bonne fusion des Sinécessaire

surfaces de joint, surface de cordon finement ondulée. Le laitier se retire facilement. 2 Heure
Electrode rutile en acier inoxydable entiérement austénitique destinée au soudage d'aciers inoxydab- =+
les alliés Cr-Ni-Mo non stabilisés ou stabilisés résistant a la corrosion, comme I'acier 904L / 1.4539.

Utilisée spécialement dans les usines de désulfuration des gaz de combustion, les usines d’engrais, les x N
stations de transfert d’eau de mer, dans les industries pétrochimiques, du papier et de pate a papier, LA

etc. Grace a sa teneur élevée en Ni et Mo et a sa faible teneur en C, le métal d’apport soudé est tres 569
résistant a la corrosion intergranulaire, a pigires, a crevasses et a la corrosion sous contrainte dans les M
solutions contenant du chlorure, du phosphore, du soufre, des acides formiques et de I'eau de mer. Sinécessaire

Utilisable en courant alternatif ou continu. Amorcage et réamorqage faciles. Transfert de gouttelettes 2 Heure
métalliques fines, bonne fusion des surfaces de joint, surface de cordon trés finement ondulée, plate
et lisse, en particulier lors du soudage d'angle. Retrait facile du laitier.

Electrode a enrobage basique en acier inoxydable avec, qui est utilisé pour le soudage des aciers =+
contenant 13% Cr (approx.) ou chrome inoxydable résistant a la chaleur ou des aciers moulés.

Depose un acier inoxydable martensitic. Convient également pour le revétement résistant a la 1**
corrosion et a I'abrasion des surfaces de contact du ventilateur de gaz, d’eau et de vapeur, des L.
pales du ventilateur et des raccords soumis a des températures de fonctionnement allant 1)
jusqu’a 450 °C. Le métal soudé est non oxydé jusqu’a 850 °C. Utiliser avec le PMCD. Selon le type M
de métal de base et I'épaisseur de la paroi, il est recommandé de préchauffer et d'interposer les Sinécessaire

températures de 100 a 400 °C et de tempérer a 650 a 750 °C. 2 Heure

Electrode basique en acier inoxydable & haut rendement. Utilisée pour le soudage daciers et daciers =+
moulés, chromés et inoxydables, composés d’environ 12 a 14% de Cr et 3 a 4% de Ni et résistant a la

chaleur. Dépdt du métal d’apport soudé en acier inoxydable martensitique. Egalement adaptée au x4 A
surfacage résistant a la corrosion et a I'abrasion des surfaces de contact de ventilateur a gaz, a I'eau, L./
al'eau de mer et a vapeur, des pales de ventilateur et des raccords dans les installations et rouleaux 55§

de coulée continue hydroélectriques. Utilisable en polarité inversée. Destinée a une épaisseur de 500
paroi supérieure a 10 mm. Un préchauffage a max. 150°C et une trempe post-soudage ou une Sinécessaire
normalisation + une trempe post-soudage sont recommandeés. En cas de soudage de joints, I'applica- 2 Heure
tion d'une couche tampon a I'aide de I'électrode EI 312 ou EIS 307 est conseillée.

EE

Electrode basique offrant un métal d’apport soudé ferritique et inoxydable composé de 17% de =+
(r. Généralement utilisée dans les travaux d’assemblage daciers inoxydables de composition

et de revétement similaires aux surfaces d'assise des vannes de vapeur, d’eau et de gaz, qui ¥
sont en aciers inoxydables. Egalement utilisée pour le dépét de couches de reconstitution L
résistant a la corrosion, les couches tampons ou les surfaces résistant a I'usure sur les aciers et i

EE

aciers inoxydables contenant du Cr. La température de préchauffage et interpasse doit se situer 50°
entre 200 et 300°C et un traitement thermique post-soudage a une température comprise Sinécessaire
entre 730 et 800°C est nécessaire. 2Heure



Analyse Limite Résistance Allongement Force N B Yar T
- . ot e . R Dimension Poids d'emballage (kg)
chimique typique d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boite
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () w
€:0.03
Si: 0.40
2.50x 300
Mn: 1.50 )
190 620 38 20°:70 3.25x300 1.75-2.50 kg'—Sous Vide
Cr: 20,00 3.25x350 2.50kg - Plastique
T 4.00x 350
Ni: 10.00
Nb:0.70
€:0.02
Si:0.70
Mn: 1.25 2.50%300
S50x )
(r:2050 420 590 35 20°¢.70 3.25x350 ;Zg I'(Z'_Sglla‘gti' Su°e”5 Vide
400x350 09T
Ni: 25.00
Mo: 5.00
Cu: 1.60
C:0.06
Si: 0.45 Apres Traitement Thermique (740°C pendant 1 heure)
2.50x350 ) i
Mn:0.80 750 n 20°0:50 s25x3s0 L]0 oo M/ Plastidue
400x350 09T
Cr:12.00 Hardness 375 HB
Ni: 0.50
€:0.06
Si 0.40 Apres Traitement Thermique (600°C pendant 1 heure)
2.50x 350
Mn: 0.80 850 7 20°C:47 325x350  2.50kg- Sous Vide / Plastique
4,00x 350 5.00 kg - Plastique
Cr:12.00
Hardness 410 HB 5.00x 350
Ni: 4.00
Mo: 0.50
:0.08 Apres Traitement Thermique (780°C pendant 2 heure)
Si: 0.65 473 720 B e ;g(s) i 238
’ 2.50kg - Sous Vide / Plastique
3.25x350 )
Hardness 220 HB 4.00x350 5.00 kg - Plastique
Mn: 0.80 '
5.00x350

(r:16.50




Electrodes en Acier Inoxydable

I ELECTRODES ENROBEES

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité

Positions de Soudage

Informations sur le Reséchage

El 2209

AWS/ASME SFA - 5.4
ENIS03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

Electrodes en Alliage d'Aluminium

E2209-16
E2293NLR12
E2293NLR12
~1.4462

Nom et Normes du Produit

Electrode destinée au soudage des aciers inoxydables Dublex (ferritique-austénitique) Cr-Ni-Mo.
Utilisée spécialement dans le soudage de réservoirs d'acide et de tuyaux, dans les industries chimiqu-
es, pétrochimiques ou relatives au papier, dans la construction navale et le domaine du dessalement.
Convient également au soudage daciers inoxydables Duplex sur aciers carbonés. La teneur en ferrite
delta du métal d’apport soudé tel que déposé s'éléve a environ 25-35%. Le métal d'apport soudé a
haute résistance et ductile présente une bonne résistance aux piqdres, a la corrosion des crevasses et
a la fissuration par corrosion sous contrainte dans les milieux contenant du chlorure. Destinée a des
températures d'utilisation allant jusqu’a 250°C. Utilisable en courant alternatif ou continu. Transfert
de gouttelettes métalliques fines, bonne fusion des surfaces de joint, surface de cordon finement
ondulée. Le laitier se retire facilement. L'amorcage et le réamorcage se réalisent facilement.

Applications et Propriétés

§9
350C

Si nécessaire
2 Heure

Polarité

Positions de Soudage

Informations sur le Reséchage

EAL 1100

AWS/ASME SFA -5.3
EN1S0 18273
TSEN1S0 18273

TS 9604

DIN M No.

EAL 4043

AWS/ASME SFA - 5.3
EN150 18273

TSEN 15018273

TS 9604

DIN M No.

EAL 4047

AWS/ASME SFA - 5.3
EN150 18273
TSEN1S0 18273

TS 9604

DIN M No.

E1100

EA1'1080 A(A199,8)
E AI'1080 A(A199,8)
EL-A199.5

3.0286

E4043

E A14043 (AISi 5)
E AI'4043 (AISi 5)
EL-AISi5

3.2245

E4047

E A14047 (AISi 12)
E Al 4047 (AISi 12)
EL-AISi12

3.2585

Electrode & enrobage spécial destinée au soudage d’aluminium pur. Le métal d’apport soudé
offre une bonne uniformité de couleurs avec le métal de base et une conductivité électrique
élevée. Maintenir I'électrode perpendiculairement a la piéce, avec une longueur d'arc courte,
pendant le soudage. Si I'épaisseur est supérieure a 10 mm ou si vous travaillez sur de grandes
pieces, le préchauffage doit étre effectué entre 150 et 250°C. Les résidus de laitier étant
corrosifs, ils doivent étre complétement retirés du cordon de soudure. L'électrode sert de
consommable dans le soudage oxy-acétyléne. Leur enrobage étant hygroscopique, les
électrodes doivent étre stockées dans un endroit sec ou séchées, si nécessaire.

Electrode a enrobage spécial destinée au soudage dalliages aluminium-silicium et pour I'assemblage
d'alliages d'aluminium dissemblables. Egalement adaptée a une utilisation sur des piéces moulées en
aluminium, contenant jusqu’a 5% de silicium. Utilisable en polarité inversée Maintenir I'électrode
perpendiculairement a la piéce, avec une longueur d'arc courte, pendant le soudage. Si I'épaisseur est
supérieure a 10 mm ou si vous travaillez sur de grandes piéces, le préchauffage doit étre effectué
entre 150 et 250°C. Les résidus de laitier étant corrosifs, ils doivent étre complétement retirés du
cordon de soudure. L'électrode sert de consommable dans le soudage oxy-acétyléne. Leur enrobage
étant hygroscopique, les électrodes doivent étre stockées dans un endroit sec ou séchées, si nécessai-
re.

Electrode a enrobage spécial destinée aux moulages aluminium-silicium et aluminium-silici-
um-magnésium. Egalement adaptée a une utilisation sur des pieces moulées en aluminium,
contenant jusqu'a 12% de silicium. Utilisable en polarité inversée Maintenir I'électrode
perpendiculairement a la piéce, avec une longueur d‘arc courte, pendant le soudage. Si
I'épaisseur est supérieure a 10 mm ou si vous travaillez sur de grandes pices, le préchauffage
doit étre effectué entre 150 et 250°C. Les résidus de laitier étant corrosifs, ils doivent étre
compléetement retirés du cordon de soudure. L'électrode sert de consommable dans le soudage
oxy-acétyléne. Leur enrobage étant hygroscopique, les électrodes doivent étre stockées dans
un endroit sec ou séchées, si nécessaire.
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1Heure

= %4

1l
+

4

£
20°

=t

EE
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Analyse Limite Résistance Allongement Force N B Yar T
_ . o e . R Dimension Poids d'emballage (kg)
chimique typique d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boite
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () »
€:0.02
Si:0.70
Mn: 1.00 2.50x 300
20°C: 47 2.50x350
r:22.50 660 800 28 -20°C:35 3.25x350 1.75-2.50 kg - Sous Vide
Ni: 9.80 4.00x 350
5.00x 350
Mo: 3.20
N:0.10
. f\nalyse' .!' |m|Fe' , ‘Re5|stan'ce Allongement Force Dimension Poids d'emballage (kg)
chimique typique d'élasticité ala traction A5 de choc () Type de boite
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 1S0-V () »
2.50x350
Al: 99,80 55 85 25 3.25x350 2.00kg - Etain
4.00x 350
Si: 5.00
Mn: 0.20
2.50x350 ‘o
90 120 15 3254350 2.00 kg - Etain
Fe:0.30
Al: 94.50
Si: 12.00
2.50x350
Fe:0.30 80 200 8 3.25x350 2.00 kg - Etain
4.00x 350

Al:87.70




I ELECTRODES ENROBEES

Electrode en Alliage de Cuivre

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité

Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

ECU Sn7

AWS/ASME SFA - 5.6
DIN 1733

~ ECuSn-C
EL-CuSn7

Electrodes en Alliage de Nickel

Nom et Normes du Produit

Electrode destinée a I'assemblage et au surfacage de cuivre pur et dalliages de cuivre, ainsi
qu'au surfacage d'aciers, d'aciers moulés et de fonte grise comme les bras de piston, les pignons,
les guides, les aubes de turbine et centrifuges, des hélices a vis de navire, des collecteurs de
moteurs, etc. Pour I'application de surfacage, les tirages initiaux doivent étre soudés a I'ampéra-
ge le plus bas possible. Pour obtenir des propriétés mécaniques typiques, préchauffez la piece a
350°C et maintenez cette chaleur tout au long du soudage.

Applications et Propriétés

EE

50°

Si nécessaire
2 Heure

Polarité

Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

ENI 422

AWS/ASME SFA - 5.11

EN1S0 14172
TSEN1S0 14172
DIN M No.

ENI 424

AWS/ASME SFA - 5.11

EN1S0 14172
TSEN1S0 14172

ENI 440

AWS/ASME SFA - 5.1

ENISO 14172
TSEN IS0 14172
DIN M No.

ENiCrFe-3
ENi 6182
ENi6182
24620

~ENiCrMo-4
ENi 6275
ENi 6275

ENiCu-7
E Ni 4060
E Ni 4060
2.4366

Electrode basique avec dépdt de base de nickel de type Ni-Cr-Fe. Utilisée pour la réparation et
I'assemblage d'alliages de nickel, d'aciers composés de 5 a 9% de nickel, d’aciers inoxydables
cryogéniques jusqua -196°C, d’Incoloy 800 et d'autres aciers a haute température. Offre un métal
d'apport soudé qui posséde une température d'utilisation de -196 a 800°C. Utilisée pour I'assemblage
de matériaux différents comme les aciers inoxydables/aciers faiblement alliés, les aciers inoxydab-
les/alliages de nickel et les couches tampons des aciers difficiles a souder. Le dépdt de métal d'apport
soudé est insensible aux fissures, posséde une trés bonne résistance aux acides, aux sels et aux
solutions alcalines, au sel fondu (par exemple le cyanure) dans les atmospheres oxydantes et
carburantes. Eviter les atmosphéres sulfureuses. Généralement utilisée pour le soudage de pieces de
four, de braleurs, d'équipements de traitement thermique, de cimenteries, de moules, de réservoirs
de transport et de stockage de gaz liquide. Dédiée a un large éventail d'applications dans I'industrie

x4
t

§§9
|200°C|
Si nécessaire
2 Heure

chimique, 'industrie pétrochimique, la verrerie, le génie civil, les ateliers de réparation et d'entretien.

Electrode a enrobage épais présentant un haut rendement (170%) destinée au surfacage dur. Offre
un métal de soudure en alliage nickel-chrome-molybdeéne. Le métal d’apport soudé est résistant a
I'abrasion, aux chocs, a la corrosion et aux températures élevées. Utilisée spécialement dans le
soudage d'outils de presse a chaud soumis aux conditions d'utilisation indiquées ci-dessus. Convient
au soudage d'entretien d'outils et de marteaux de presse a chaud, de matrices et de pieces de
forgeage et d’extrusion, de pistons et de matrices de coulée sous pression, de rouleaux de laminage,
d’outils de décapage a chaud, de rotors et de vannes de pompe. Un préchauffage a 400-500°C est
nécessaire, en fonction de la taille, de la forme et de |'analyse chimique de la piece a souder. Dispose
d’un arcstable, offre un cordon lisse et un métal d’apport soudé sans fissures ni porosité. Le soudage
doit étre effectué sur une courte distance de dépassement, perpendiculaire au métal de base. Les
crateres doivent étre bien remplis. Utiliser de préférence sur courant continu, électrode au pdle positif
(+). Possibilité d'utilisation sur courant alternatif.

Electrode a fil Monel, concue pour I'assemblage et le surfacage des soudures daciers revétus de
Monel. Convient a I'assemblage des alliages Monel a un revétement de soudure en acier avec
une surface Monel résistant a la corrosion. Le métal d'apport soudé ne présente pas de porosités
et est résistant a de nombreux produits chimiques. Convient aux applications nécessitant des
températures de travail de -196°C a 450°C. La préparation et le nettoyage de la rainure de
soudure doivent étre effectués avec soin. Généralement, le soudage doit étre effectué en
position horizontale avec une courte distance de dépassement, sans tissage. En raison du risque
de porosité du métal d'apport soudé, le soudage et la frappe doivent étre initiés sur la plaque de
téte. Possibilité d'utilisation en polarité inversée (DCEP).
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Si nécessaire
2 Heure
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Si nécessaire
2 Heure



Analyse Limite Résistance Allongement Force

chimique typique d'élasticité alatraction A5 de choc DIT;::)IM PmdsTd Zn:il;atl)loaig:: (kg)
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () »
Mn: 0.30
Ni: 0.40
2.50x300
3.25x350 )
Cu: 91.00 130 290 - 110 4.00x350 1.75-2.00 kg - Sous Vide
5.00x450
Cr:0.30
Sn:8.00
. f\nalyse' .!' |m|Fe' , ‘Re5|stan'ce Allongement Force Dimension Poids d'emballage (kg)
chimique typique d'élasticité ala traction A5 de choc () Type de boite
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 1S0-V () »
€:0.03
Si: 0.50
Mn: 6.00 2504300
S50x )
Cr: 16.00 ~196°C: 100 3.25x350 2.50 kg - Carton / Plastique
Ni-69.20 400 640 32 20¢ A 120 - 4'00 %350 5.00-6.50 kg - Carton / Plastique
i: 69. : . i i .
5.00x 450 1.75-2.50 kg - Sous Vide
Mo: 0.02
Nb: 2.00
Fe: 6.25
C0:2.00
€:0.02
Si: 0.50 2.50x300
Mn: 0.60 2.50x 350
: 3.25x300 1.00 kg - Plastique
(r‘. 140 >0 720 3 20048 3.25x350 1.75-2.25 kg - Carton / Plastique
Ni: 55.00 4.00x 400
Mo: 18.50 5.00x 350
Fe:5.50
W:3.20
€:0.01
Mn: 1.00
2.50x 300
. o 3.25x300 1.00 kg - Plastique
Ni:65.00 320 >0 40 076120 4.00 x 400 1.75-2.25 kg - Cardboard / Sous Vide
5.00 x 400
Cu: 30.00

Fe:2.50




Electrodes pour Fonts de Fer

I ELECTRODES ENROBEES

Nom et Normes du Produit

Polarité
Applications et Propriétés Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

ENI 400 (Ni)

AWS/ASME SFA - 5.15
EN1S0 1071
TSEN1S0 1071

ENI 402 (Ni)

AWS/ASME SFA - 5.15
EN150 1071
TSEN 1501071

ENI 404 (Mo)

AWS/ASME SFA - 5.15
EN1S0 1071
TSEN IS0 1071

ENI 406 (Mo)

AWS/ASME SFA - 5.15
EN150 1071
TSEN1S0 1071

ENI 412

AWS/ASME SFA - 5.15
EN150 1071
TSEN 1501071

ENi-Cl
ECNi-CI3
ECNi-CI3

ENi-Cl
ECNi-CI3
ECNi-Cl3

ENiCu-B
ECNiCu-B3
ECNiCu-B3

ENiCu-B
ECNiCu-B3
ECNiCu-B3

ENi-Cl
ECNi-CI3
ECNi-CI3

Electrode & ame en nickel pur destinée au soudage de la fonte avec préchauffage. Convient au =+ =
soudage de la fonte grise, de la fonte malléable blanche et grise et de la fonte nodulaire.
Destinée a la réparation de fissures, de pieces moulées usées ou a I'assemblage de piéces en ¥
fonte sur des composants en acier, en cuivre et en nickel. Offre un amorcage et un réamorcage L
faciles, ainsi qu'un arc stable. Le métal d’apport soudé est usinable. Permet de réaliser des 1)
cordons de soudure courts (environ 30 a 50 mm de long). Pour réduire les contraintes résiduelles M
de soudure, faconnez le cordon a I'aide d’un marteau a boule avant le refroidissement. Utiliser Si nécessaire
de préférence en polarité inversée (DCEP). Possibilité d'utilisation sur courant alternatif. 1Heure
Electrode & dme en nickel pur destinée au soudage de la fonte sans préchauffage ou avec un =
faible préchauffage (max. 300°C). Convient au soudage de la fonte a graphite lamellaire, de la
fonte & cceur blanc et a ceeur noir, malléable et nodulaire. Egalement utilisée pour la réparation ¥
de piéces en fonte fissurées ou I'assemblage de composants en acier, en cuivre ou en nickel sur L
des fontes. Le métal d'apport soudé est usinable. Offre un amorcage et un réamorcage faciles, 55
ainsi qu'un arc stable et une surface de cordon lisse. Permet de réaliser des cordons de soudure M
courts (environ 30 a 50 mm de long). Afin de réduire les contraintes résiduelles de soudure, Si nécessaire
faconnez Iégérement la soudure avant le refroidissement. Utiliser de préférence en polarité 1Heure
inversée (DCEP). Possibilité d'utilisation sur courant alternatif.
Electrode & dme en nickel-cuivre destinée au soudage de la fonte avec préchauffage. La teneur =+ B
en fer du métal de base doit étre maintenue a un faible niveau. Bien adaptée au soudage de la
fonte a graphite lamellaire, de la fonte a cceur blanc et a cceur noir, malléable et nodulaire. Le ™
métal d’apport soudé est trés proche de la couleur du métal de base. L'électrode est de préféren- X
ce utilisée lors de passes de remplissage et de couverture, ou pour remplir les cavités de retrait. 1)
Offre un amorcage et un réamorcage faciles, ainsi qu’un arc stable. Le métal d'apport soudé est M
usinable. Permet de réaliser des cordons de soudure courts (environ 30 a 50 mm de long). Afin Si rllél_(lessaire
eure

de réduire les contraintes résiduelles de soudure, faconnez légerement la soudure avant le
refroidissement.

Electrode a dme de nickel-cuivre destinée au soudage de la fonte sans préchauffage ou avec un faible =
préchauffage (max. 300°C). Convient au soudage de la fonte a graphite lamellaire, de la fonte a cceur

blanc et a ceeur noir, malléable et nodulaire. Le métal d’apport soudé est trés proche de la couleur du x4 N
métal de base. L'électrode est de préférence utilisée lors de passes de remplissage et de couverture, L./

ou pour remplir les cavités de retrait. Le métal d’apport soudé est usinable. Offre un amorcage et un §§9
réamorcage faciles, ainsi qu'un arc stable et une surface de cordon lisse. Permet de réaliser des M
cordons de soudure courts (environ 30 a 50 mm de long). Afin de réduire les contraintes résiduelles de Sinécessaire
soudure, faconnez Iégérement la soudure avant le refroidissement. 1Heure

Electrode  dme en nickel pur destinée au soudage de la fonte grise avec ou sans préchauffage.
Convient au soudage de joints ainsi quau surfacage de piéces en fonte usées. Adaptée a la

réparation de cadres de machines, de boitiers de machines, de piéces de machines et de blocs .
de roulements. L'électrode offre une fusion douce et réguliére ainsi qu'un arc silencieux et X
stable. Bien adaptée a toutes les positions de soudage. Trés peu de dilution avec le métal 1)
parent, ce qui se traduit par une bonne usinabilité de la zone de transition. Permet de réaliser @
des cordons de soudure courts (environ 30 a 50 mm de long). Afin de réduire les contraintes Sinécessaire

résiduelles de soudure, faconnez légérement la soudure avant le refroidissement. Utiliser de 1 Heure

préférence en polarité normale (DCEN). Possibilité d'utilisation sur courant alternatif.



Analyse

chimique typique Dureté Dimension Poids d'emballage (kg)
du métal déposé (%) (HB) (o) DESdeballs
€:0.50
Si:0.25
§§2 i ;gg 1.00 kg -Plastique
Mn: 0.25 160 4'00 ¥ 400 1.75-2.25kg - Sous Vide
5'00 ¥ 400 2.50 kg - Plastique
Fe: 1.00
Ni: 98.00
C:0.40
Siz 0.45
Mn: 0.20 ;;2 i ;gg 1.00 kg - Plastique
160 4'00 % 400 1.75-2.25kg - Sous Vide
Niz 97.50 5.00x400 1.75-2.50 kg - Plastique
Ti: 0.45
Fe: 1.00
€:0.50
Si:0.20
Mn: 0.80 g;g i ;gg 1.00 kg - Plastique
160 4'00 % 400 1.75-2.25kg - Sous Vide
Fe:3.50 5'00 < 400 2.50kg - Plastique
Ni: 64.00
Cu:31.00
€:0.50
Si: 0.50
Mn: 1.00
;gg i zgg 1.00 kg - Plastique
Fe:3.50 160 4'00 % 400 1.75 - 2.25 kg - Sous Vide
' 2.50 kg - Plastique
Ni: 64.00 5.00x 400
Cu: 30.00
Ti: 0.50
€:0.80
Si: 0.80
Mn: 0.20
2.50x300 1.00 kg - Plastique
Ni: 97.00 175 3.25x 300 1.75-2.25kg - Sous Vide
4.00x 400 2.50 kg - Plastique
Al:0.10
Fe:0.75

Ti: 035




I ELECTRODES ENROBEES

Electrodes pour Fonts de Fer

Polarité
Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés

ENI 416 (NiFe)

Electrode & ame en nickel-fer destinée au soudage de la fonte avec ou sans préchauffage. Le
métal d'apport soudé présente un faible coefficient de dilatation thermique et, par conséquent,

AWS/ASME SFA-5.15  ENiFe-Cl o A . L L -
EN IS0 1071 ECNiFe-CI3 peu de retrait. L'électrode posséde des propriétés de résistance plus élevées que le métal 4:_%
TS EN 150 1071 E C NiFe-CI 3 d’apport soudé au nickel pur et est donc de préférence utilisée pour souder la fonte nodulaire, la
fonte malléable a cceur blanc et noir, ainsi que la fonte nodulaire austénitique ou pour assembler 59
ces métaux a des composants en acier, en cuivre ou en nickel. Offre un amorcage et un réamorca- M
ge faciles, ainsi qu’un arc stable et une surface de cordon lisse. Le métal d’apport soudé est Sinécessaire
usinable. Permet de réaliser des cordons de soudure courts. 1 Heure
Electrodes pour le Rechargement Dur
Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage

Informations sur le Reséchage

EH 245

Electrode basique en acier austénitique offrant des dépots de rechargement résistant a I'usure sur les aciers & haute
teneur en manganése (12-14%). Le métal d'apport soudé présentant une dureté élevée par travail a froid, il est donc
particuliérement adapté aux piéces qui sont soumises principalement a I'usure causée par de forts impacts et chocs.

:+

AWS/ASMESFA-5.13  EFeMn-A Pendant le soudage, les piéces ne doivent pas devenir trop chaudes. Si nécessaire, les refroidir. Lors du soudage de
EN1S0 14700 EFe9 grandes piéces en aciers austénitiques composé de manganése, telles que des plagues de machoire de concasseur, il Xy
TSEN IS0 14700 EFe9 est conseillé de les souder au bflir?—r’n;{rie. Le sot{dage doit ét[e‘effectué a dfs courants de soudflg(.e faibles, avec de 1T
DIN 8555 E 7-UM-200-KP courtes Iopgugurs de cordons rgal_lses apas de pglerln fﬂn q'gv[ter que la piece ne refr0|d|s§e.’A|n5|, les couranFs de M
soudage élevés et les cordons a tissage large doivent étre évités. Lors du faconnage des différentes couches, il est
recommandé de déposer une couche tampon avec du métal d'apport soudé E 307. Lors de la réalisation de soudures Si nécessaire
dejoints sur de I'acier austénitique composé de manganese, il est préférable d'utiliser des électrodes EI 307B. Adaptée 2 Heure
au soudage de rechargement et de réparation de pieces résistant a I'usure en acier austénitique composé de
manganése, telles que les plaques de méachoire de concasseur, les cones de concasseur, les rouleaux, les marteaux
pulvérisateurs, les bras battants et autres. Utiliser de préférence sur courant continu, électrode au pdle positif (+).
Possibilité d'utilisation sur courant alternatif.
EH 247 Electrode a haut rendement (120%) en acier austénitique composé de manganése pour le recharge- =+
AWS/ASMESFA-5.13  EFeMn-C ment et I’assemblége.(\i’aciers a hautg teneurfn mangapése‘. Grace a son exc.eIIente re’sista.nce. aux
chocs, elle est particulierement adaptée aux piéces soumises a de forts chocs, impacts et cavitations.
AWS/ASMESFA-5.13  ~EFeMn-A L'ajout d'alliages Ni et Cr augmente la résistance aux fissures et a I'abrasion. Le métal d’apport soudé L/
EN 14700 EZFe9 durcit par travail a froid. Pendant le soudage, les piéces ne doivent pas devenir trop chaudes. Si 55§
TS EN 14700 EZFe9 nécessaire, les refroidir. Les courants de soudage élevés et les cordons a tissage large doivent étre M
DIN 8555 ~E7-UM-200-KP évités. L'usinage est possible avec des outils a pointe en carbure de tungsténe. Adaptée au soudage Si nécessaire
de rechargement et de réparation de pompes de dragage, de pistons de presse hydraulique, de roues 2 Heure
de grue, de passages a niveau, de machoires de concasseur, de dents d’excavatrice et de grappin, de
marteaux de broyage, de concasseur de roches.
EH 250 Electrode en acier austénitique composé de manganése & haut rendement (140%) destinée a I'assemb- =+
lage et au rechargement d'aciers a haute teneur en manganése soumis a une pression, a des chocs et a
AWS/ASME SFA-5.13 ~EFeMnCr une abrasion trés importants. Convient a une utilisation en tant que couche tampon avant le recharge- -
EN 14700 EZFe9 ment. Grace a sa teneur en Cr de 12%, le métal d’apport soudé possede une résistance élevée a la L/
TS EN 14700 EZFe9 fissuration et a I'abrasion par rapport aux autres électrodes en acier au manganése. Le métal d‘apport 11
DIN 8555 E7-UM-250-KPR soudé durcit par travail a froid. Pendant le soudage, les piéces ne doivent pas devenir trop chaudes. i 3500

nécessaire, les refroidir avant de toute autre application de rechargement. Les courants de soudage
élevés et les cordons a tissage large doivent étre évités. Lors du soudage de grandes piéces en aciers
austénitiques composé de manganese, il est conseillé de les souder au bain-marie. Convient au soudage
de rechargement et de réparation de pompes de dragage, de pistons de presse hydraulique, de roues de
grue, de passages a niveau, de piéces de concasseur soumises aux impacts de minéraux malléables.

Si nécessaire
2 Heure



Analyse

chimique typique Dureté Dimension Poids d'emballage (kg)
du métal déposé (%) (HB) (mm) Type de boite
C:0.45
Si: 1.60
Mn: 0.65 2.50x 300 1.00 kg - Plastique
210 3.25x300 1.75-2.25kg - Sous Vide
Ni: 52.00 4,00x 400 2.50kg - Plastique
Fe: 44.50
Al: 0.80
. {\nalyse. Dureté Dimension Poids d'emballage (kg)
chimique typique (HB) (mm) Type de boite
du métal déposé (%) »
€:0.60
Mn: 14.00 . 2.50x350
Comme Soudé: 200 HB 3.25x350 2.50 kg - Carton / Plastique
. . . 4.00x 450 5.00- 6.50 kg - Carton / Plastique
Ni: 2.70 Durcissement Apres Travail: 450 HB 5,00 x 450
Fe:82.70
€:0.70
Si: 0.40
. . 3.25x350 2.50kg - Carton / Plastique
Mn: 13.50 Comme Soude: 225 HB 400450 5.00- 6.50 kg - Carton / Plastique
(r:3.30 Durcissement Apres Travail: 450 HB
Ni:3.10
Fe:79.00
€:0.50
Si:0.70
Comme Soudé: 230 HB 3.25x350 2.50 kg - Carton / Plastique
Mn: 16.00 4.00x 450 5.00 - 6.50 kg - Carton / Plastique
Durcissement Apres Travail: 450 HB
Cr: 12.00

Fe:70.80




I ELECTRODES ENROBEES

Electrodes pour le Rechargement Dur

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Informations sur le Reséchage

Polarité
Positions de Soudage

EH 330

EN 14700 EFel
TSEN 14700 EFel
DIN 8555 E 1-UM-300-P

EH 340

EN 14700 EFel
TSEN 14700 EFel
DIN 8555 E 1-UM-400-P

EH 350

EN 14700 EZFe2
TS EN 14700 EZFe2

DIN 8555 ~E2-UM-50-GP
EH 360R

EN 14700 E Fe8

TS EN 14700 E Fe8

DIN 8555 E 6-UM-60-GPT
EH 360B

EN 14700 EFe8

TS EN 14700 EFe8

DIN 8555 E 6-UM-60-GPT

Electrode basique a enrobage épais destinée au dépot de couches (de dureté moyenne) de
rechargement, qui peuvent étre usinées par copeaux. Particulierement adaptée aux piéces
résistant a I'usure soumises a I'usure métal-métal, aux chocs et impacts violents. L'EH 330 peut
facilement étre soudé dans toutes les positions, sauf verticale descendante. Le métal d'apport
soudé est résistant aux fissures et exempt de pores. Adaptée au reconditionnement de rails, de
passages a niveau, de points d'aiguillage, de pignons et de piéces d'usure, telles que les poulies
de corde, les gobelets, les rouleaux, les rouleaux et maillons de chenilles, les brides de roue, les
goujons et autres. Utiliser de préférence sur courant continu, électrode au péle positif (+).
Possibilité d'utilisation sur courant alternatif.

Electrode basique a enrobage épais destinée 2 la production des dépots de rechargement dur résistant a
I'usure. Particulierement résistante a I'usure, aux impacts et aux chocs métal-métal. Adaptée au reconditi-
onnement des rails, des passages a niveau et des points d'aiguillage, des piéces d’usure telles que les pieces
de drague, les bords polygonaus, les surfaces de roulement, les outils de frappe, les pneus de matrice, les
brides de roue, les surfaces de glissiere sujettes a une forte usure, le reconditionnement des matrices
inférieures, les poincons et autres. Le métal d’apport soudé ne peut étre usiné qu'a I'aide d’outils a pointe
de métal dur fritté. Un grand nombre de couches peuvent étre déposées sans nécessiter de couches
tampons intermédiaires. Une couche tampon résistante utilisant des électrodes ESB 40 ou El 307B est
uniquement nécessaire en cas de métal de base trés sensible aux fissures. L'EH 340 peut étre soudé dans
toutes les positions, sauf verticale descendante.. Utiliser de préférence sur courant continu, électrode au
pole positif (+). Possibilité dutilisation sur courant alternatif.

Electrode basique a enrobage épais destinée & la production de dépéts de rechargement dur résistant
a l'usure, particulierement résistante a I'usure, aux chocs et a I'abrasion métal-métal. Adaptée au
reconditionnement de rails, de passages a niveau et de points d'aiguillage, de pieces d'usure telles
que les pieces de drague, les bords polygonaux, les surfaces de roulement, les outils de frappe, les
pneus de matrice, les brides de roue, les surfaces de glissement sujettes a une usure importante, le
reconditionnement des matrices inférieures, les poingons, les lames de coupe, la table et les rouleaux
de roulement. Le métal d'apport soudé ne peut étre usiné qu'a I'aide d'outils a pointe de métal dur
fritté. Une couche tampon résistante utilisant des électrodes ESB 40 ou El 307B est uniquement
nécessaire en cas de métal de base trés sensible aux fissures. Peut étre soudé dans toutes les
positions, sauf verticale descendante. Utiliser de préférence sur courant continu, €électrode au pole
positif (+). Possibilité d'utilisation sur courant alternatif.

Electrode a enrobage rutile pour le rechargement de piéces soumises a |'action combinée de I'usure
parabrasion métallique ou minérale, de chocs et de pressions. Le dépdt exempt de fissure et de
porosité est usinable par meulage. Fusion douce, peu de projections et laitier facilement détachable.
S'utilise en courant continu a la polarité - mais aussi en courant alternatif. Possibilité d'utiliser une
couche de beurrage avec nos électrodes ESB40 ou EIS307. La dureté brute de soudage a 59HRc peut
étre augmentée a 60-65HRc par couche simple ou double. Dents de godets, burins, racloirs,
enrouleurs de cordages, godets de dragage, outils de coupe, presses a tuile, a brique, couronnes
dentées. Possibilité de souder en ACou DC.

Electrode basique a enrobage épais destinée au dépot de couches superposées résistant a 'usure sur les
éléments structurels, soumis a une usure sévere. Particuliérement résistante a I'usure métal-métal élevée,
aux chocs modérés et a I'abrasion. Le métal d’apport soudé posséde un seuil de dureté jusqu’a 600°C. Ne
peut étre usiné que par meulage. Adaptée aux applications de rechargement dur pour lesquelles la
résistance a I'usure a des températures plus élevées est un enjeu majeur, comme dans les coupures a chaud,
les matrices pour les pieces moulées sous pression, les rouleaus, les piéces d’excavatrice de concasseurs, les
bords de godet et les dents de godet, les forets, les avions a charbon, les vis de convoyeur. Les dépots
multicouches seront exempts de fissures, méme sans dépot de couches tampons intermédiaires. Dans le cas
de métaux de base trés sensibles aux fissures, une couche tampon résistante (obtenue a I'aide des
électrodes ESB 40 ou El 307B) est nécessaire. Utiliser de préférence sur courant continu, électrode au pole
positif (+). Possibilité d'utilisation sur courant alternatif.

Si nécessaire
2 Heure
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Si nécessaire
2 Heure



Analyse

chimique typique Dureté Dimension Poids d'emballage (kg)
du métal déposé (%) (HB) (mm) Type de boite
C:0.05
Si: 0.80
2.50x350
. 3.25x350 2.50 kg - Carton / Plastique
Mn: 0.65 320H8 4.00x450 5.00- 6.50 kg - Carton / Plastique
5.00x450
Cr:3.40
Fe:95.10
C:0.15
Si: 0.80
3.25x350 )
Mn:050 24 a0 o Pt
5.00 X450 620K q
(r:2.80
Fe: 95.65
€:0.20
Si: 0.85
. 3.25x350 2.50 kg - Carton / Plastique
Mn: 1.30 S0HRe 4.00 x 450 5.00 - 6.50 kg - Carton / Plastique
Cr:5.40
Fe:92.25
€:0.50
Si: 0.65
Mn: 0.60 ;gg i ;gg 1.00 kg - Plastique
58 HRc 4'00 % 450 2.50 kg - Carton / Plastique
Cr:9.00 5.00x 450 5.00- 6.50 kq - Carton / Plastique
V: 0.40
Fe: 88.85
€:0.50
Si: 0.80
Mn: 0.60 2.50x350
3.25x350 2.50 kg - Cardboard / Plastic
Mo: 0.50 59 HRc 4.00x 350 5.00-6.50 kg - Cardboard / Plastic
4.00x 450
(r:8.00 5.00x450
V:0.65

Fe: 88.95




I ELECTRODES ENROBEES

Electrodes pour le Rechargement Dur

Nom et Normes du Produit

Polarité
Applications et Propriétés Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

EH 360Si

EN 14700
TSEN 14700
DIN 8555

EH 380

AWS/ASME SFA - 5.13
EN 14700

TS EN 14700

DIN 8555

EH 382

EN 14700
TS EN 14700
DIN 8555

EH 384

EN 14700
TS EN 14700
DIN 8555

EH 515

EN 14700
TS EN 14700
DIN 8555

EZFe2
EZFe2
~E2-UM-60-G

EFe6
EFed
EFed
E 4-UM-60-ST

EFe3
EFe3
E 3-UM-45-ST

EFe3
EFe3
E 3-UM-60-ST

EFel4
EFel4
E 10-UM-60-CGRZ

Electrode basique a enrobage épais destinée au dépot de couches superposées résistant a l'usure
sur les éléments structurels, soumis a une usure sévere. Le métal d'apport soudé ne peut étre

usiné que par meulage. Adaptée aux applications de rechargement dur de concassage et de ™
broyage du charbon, des minéraux, du sol, des roches, des pieces d'excavatrice, des bords de L.
godet et des dents de godet, des forets, des avions a charbon, des vis de convoyeur. Dans le cas 5

de métaux de base trés sensibles aux fissures, une couche tampon résistante (obtenue a I'aide M
des électrodes ESB 40 ou El 307B) est nécessaire avant toute application de rechargement dur. Si nécessaire
Utiliser de préférence sur courant continu, électrode au péle positif (+). Possibilité d'utilisation 2 Heure
sur courant alternatif.

Electrode de rechargement dur destinée a la fabrication et a la réparation de soudage de ciseaux =+ B
de tournage et de lissage, de lames d'alésage et de cisaillement et de perceuses en spirale

spéciales. Convient également a la fabrication d’outils en aciers non alliés et faiblement alliés et « 4
au rechargement dur des bords des outils de coupe en acier. Les aciers non alliés et faiblement L
alliés doivent étre préchauffés a 250-400°C avant le soudage et le traitement thermique 55
post-soudage a 400°C. Les piéces soudées doivent étre refroidies lentement. Si une couche @
tampon est nécessaire, elle peut étre obtenue a partir des électrodes El 312 ou El 307B (max. 2,5 Si nécessaire
mm) et le rechargement dur peut étre effectué a partie du modele EH 380 (max. 5 mm de 2 Heure
hauteur). Utiliser de préférence sur courant continu, électrode au pole positif (+). Possibilité

d'utilisation sur courant alternatif.

Electrode basique destinée a la reconstitution et au rechargement dur de piéces soumises a une =+
usure élevée métal-métal, a la compression et auximpacts a des températures élevées. Le métal

d'apport soudé résiste a des températures d'utilisation allant jusqua 550°C. Grace a sa solidité x4 N
élevée, sa ténacité et sa résistance a la chaleur, il convient parfaitement aux outils de coupe a L.
chaud et a froid, aux lames pour cisaillement a chaud, aux matrices de forgeage, aux selles, aux §9
marteaux et aux moules faconnés sous pression. L'électrode peut également étre utilisée pour la M
production de nouveaux outils de coupe a chaud et a froid et de leurs bords, qui sont en aciers Sinécessaire
faiblement alliés. Dispose d'un arc stable, offre un cordon lisse, et le laitier se retire trés 2Heure
facilement.

Electrode rutile destinée a la reconstitution et au rechargement dur de piéces soumises & une usure =+
élevée métal-métal, a la compression et aux impacts a des températures élevées. Le métal d’apport

soudé résiste a des températures d'utilisation allant jusqu’a 600°C, grace a sa teneur en Cr, Mo, W et x4 A
V. Grace a sa solidité élevée, sa ténacité et sa résistance a la chaleur, il convient parfaitement aux L./
matrices de forgeage a chaud, aux selles, aux marteaux, aux outils de coupe a chaud et a froid, aux §§9
lames pour cisaillement a chaud et aux laminoirs. L'électrode peut également étre utilisée pour la M
production de nouveaux outils de coupe a chaud et a froid et de leurs bords, qui sont en aciers Si nécessaire
faiblement alliés. Dispose d'un arc stable, offre un cordon lisse, et le laitier se retire trés facilement. 2 Heure
Electrode rutile & haut rendement (160%) et a enrobage épais destinée au dépét de métal chromé =+ B

hypereutectique. Adaptée a la production de dépdts résistant fortement a I'usure soumis a

I'abrasion par des particules minérales. Convient au rechargement dur des piéces usées soumises a
I'abrasion minérale, telles que les vis de convoyeur, les lames de mélangeur, les piéces de pompe a L/
béton, les pompes a boue, les pieces d'agitation et d'agitateur, les piéces de concasseur, les bords de 569
godet d'excavatrice, les avions de charbon et les pieces usées dans I'industrie pétrochimique, qui @
sont sujettes a la corrosion a des températures élevées. Les fissures transversales typiques apparais- Sinécessaire
sant dans ce métal de rechargement dur ne nuisent pas a la résistance a |'abrasion. Le métal d'apport 2 Heure

soudé n’est usinable que par meulage. Sur les aciers difficiles a souder, une couche tampon obtenue
al'aide des électrodes EIS 307 est nécessaire. Produit des cordons de soudure trés lisses et propres,
avec une pénétration plate. Utilisable en courant alternatif ou continu.



Analyse

chimique typique Dureté Dimension Poids d'emballage (kg)
du métal déposé (%) (HB) (mm) Type de boite
C:0.65
Si: 4.00
3.25x350 )
035 a0k A0 rton Pt
5.00x 450 M0 l
Cr: 2.00
Fe:92.80
C:1.10
Si: 1.40
Mn: 1.30 2.50%350
.. 50x
Cr:3.50 Comme Soudé: 60 HRc 3.25x350 2.00 kg - Carton / Plastique
Mo: 9.00 ) S " 4.00x350
Durcissement Apres Travail: 64 HRc 5.00x 350
V:2.20
W:1.90
Fe: 79.60
€:0.20
Siz0.40
Mn: 0.60 2.50x350
48 HRc 3.25x350 2.50kg - Carton / Plastique
Mo: 4.00 4.00x350
Cr:5.00
Fe: 89.80
C:0.40
Si: 0.40
Mn: 0.60
Mo: 0.50 2.50x350
Cr: 1.40 60 HRc 3.25x350 2.50 kg - Carton / Plastique
V:0.50 4.00x 350
W:9.00
Co:3.00
Fe:84.70
C:3.70
Si: 1.50
2.50x350
. 3.25x350 2.50kg - Plastique
Mn: 0.20 60HRe 400350 5.00kg - Carton / Plastique
5.00x 350
Cr:32.00

Fe: 62.60




I ELECTRODES ENROBEES

Electrodes pour le Rechargement Dur

Nom et Normes du Produit

Polarité
Applications et Propriétés Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

EH 528

EN 14700 EFe15
TSEN 14700 EFe15
DIN 8555 E 10-UM-65-GR

EH 531

EN 14700 EFe15
TSEN 14700 EFe15
DIN 8555 E 10-UM-65-GR

EH 540

EN 14700 EFe16
TS EN 14700 EFe16
DIN 8555 E 10-UM-65-GRZ

EH 801

AWS/ASMESFA-5.13  ECoCr-C

EN 14700 ECo3
TSEN 14700 ECo3
DIN 8555 E 20-UM-55-CSTZ

EH 806

AWS/ASME SFA - 5.13 ECoCr-A

EN 14700 ECo2
TSEN 14700 E Co2
DIN 8555 E 20-UM-40-CTZ

Electrode basique a haut rendement (180%) destinée au dépét de carbures primaires et eutectiques =+ =
de Cr et de Nb dans une matrice austénitique. Convient au rechargement dur de piéces soumises a

une forte abrasion avec un impact modéré. La température d'utilisation est de 450°C max. Convient .
au rechargement dur de concasseurs de ciment, de presses a ciment et de vis de convoyeur de i
briques, de lames de mélangeur, de vis de presse dans I'industrie pétroliére, de lévres et de dents de §§9
godet dans les équipements de terrassement. Les fissures transversales typiques qui se produisent M
dans un métal aussi dur ne conviennent pas aux applications ot les conditions d'impacts et de chocs Sinécessaire
sont prévalentes. Le coefficient d'usure du dépot d'une couche est de 0,5% avec du Si02. Le métal 2 Heure

d’apport soudé n'est usinable que par meulage. Souder avec une grande longueur d'arc. Soudez
jusqu’a 2 couches maximum. Utilisable en courant alternatif ou continu.

Electrode basique a haut rendement (180%) destinée au dépét de carbures primaires et eutectiques —+
de Cr et de Nb dans une matrice austénitique. Convient au rechargement dur de piéces soumises a

une forte abrasion avec un impact modéré. La température d'utilisation est de 450°C max. Convient .
au rechargement dur de concasseurs de ciment, de presses a ciment et de vis de convoyeur de i 4
briques, de lames de mélangeur, de vis de presse dans I'industrie pétroliere, de lévres et de dents de §§§
godet dans les équipements de terrassement. Les fissures transversales typiques qui se produisent M
dans un métal aussi dur ne conviennent pas aux applications o les conditions d'impacts et de chocs Sinécessaire
sont prévalentes. Le coefficient d'usure du dépot d'une couche est de 0,5% avec du Si02. Le métal 2 Heure

d’apport soudé n’est usinable que par meulage. Souder avec une grande longueur d'arc. Soudez
jusqu’a 2 couches maximum. Utilisable en courant alternatif ou continu.

Electrode de rechargement dur a tres haut rendement (250%) déposant des éléments carburigénes- =+ B
conférant au dépot une résistance exceptionnelle a |'abrasion minérale avec une résistance aux chocs

modérés pour des pieces soumises a des températures de service jusqu'a 600°C.Fusion douce sans .
projection. Cloches de hauts fourneaux, pompes a béton, a boues, concasseurs giratoires, L4
concasseurs, vis de transport, presses a ciment, a briques, pales de mélangeurs, toutes piéces 599
soumises a |'abrasion minérale extréme.Les fissures transversales typiques qui se produisent dans un M
tel métal dur ne conviennent pas aux applications ot les conditions d'impact et de choc prévalent. Le Sinécessaire
coefficient d'usure de 1 couche de dépot est de 0,3% avec Si02. Le métal soudé est usinable 2 Heure

uniquement par meulage. Il a une fusion calme et réquliére. Souder avec un arc long et ne doit pas
étre soudé plus de 4 couches. Possible d'utiliser avec AC et DC.

Electrode rutile-basique de rechargement dur destinée au dépot de métal d’apport soudé composé =+ B
d’alliage Co-Cr-W. Convient au rechargement dur de piéces soumises a |'effet unique ou combiné de

I'usure ou I'abrasion métal-métal lourd, de températures élevées (allant de 500°C a 900°C) et
d’environnements corrosifs. Grace a sa dureté trés élevée, elle est recommandée pour les applications L/

ol les chocs sont faibles ou modérés. Convient aux guides de laminoir, aux matrices d'extrusion, aux 55§
sieges de soupape, aux piéces mécaniques des turbines a vapeur, aux tubes et aux arbres de pompes, M
et aux pales de mélangeur. Utiliser de préférence sur courant continu, électrode au pole positif (+). Si nécessaire
Possibilité d'utilisation sur courant alternatif. 1Heure
Electrode rutile-hasique de rechargement dur destinée au dépat de métal d’apport soudé composé =+ B

d"alliage Co-Cr-W. Convient au rechargement dur de piéces soumises a I'effet unique ou combiné de
I'usure ou I'abrasion métal-métal lourd, de températures élevées (allant de 500°C a 900°C) et

d’environnements corrosifs. Grace a sa ténacité et a sa résistance aux chocs trés élevées, elle peut :‘-*
également étre utilisée dans des conditions d'utilisation impliquant des chocs mécaniques et 569
thermiques. Convient aux lames pour le cisaillement a chaud, aux extrémités de lingot, aux moules 3500C
en verre, aux vannes et aux sieges de soupape, aux buses. Utiliser de préférence sur courant continu, Si nécessaire

électrode au pole positif (+). Possibilité d'utilisation sur courant alternatif. 1 Heure



Analyse

chimique typique Dureté Dimension Poids d'emballage (kg)
du métal déposé (%) (HB) (mm) Type de boite
C:5.50
Si: 1.40
2.50x350
Mn: 1.90 63 HR 3.25x350 2.50 kg - Plastique
Cr: 25.00 4.00x350 5.00 kg - Carton / Plastique
T 5.00x350
Nb: 5.50
Fe: 60.70
C:4.50
Si: 1.00
Mn: 0.30 2.50x350 1.00 kg -Plastique
3.25x350 )
Une Passage: 65 HRc 2.50kg - Plastique
(r:33.00 4.00x350 5,00 kg - Carton / Plastique
o 5.00% 350 o q
B: 1.00
Fe:60.20
C:4.50
Si: 1.30
Mn: 0.85
(r:20.50 2.50%350
: 3.25x350 2.50 kg - Plastique
Mo:6.20 64HRe 4.00x350 5.00 kg - Carton / Plastique
V:1.10 5.00x350
Nb: 4.00
W:2.20
Fe:59.35
Co:48.60
:2.20
Si: 1.20
Mn: 1.00
" 55 HRc 131(2);5) X ;28 2.50 kg - Plastique
Ni: 2.50 0K
Cr:30.00
W:12.50
Fe:2.00
C0:60.10
C:1.00
Si:0.90
Mn: 1.00
42 HRc 3.25%350 2.50 kg - Plastique
Cr:28.00
W:4.50

Fe:2.00




I ELECTRODES ENROBEES

Electrodes pour le Rechargement Dur

Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage

Informations sur le Reséchage

EH 812 Electrode rutile-basique de rechargement dur destinée au dépét de métal d'apport soudé =+ =

AWS/ASMESFA-5.13  ECoCr-B composé d'alliage Co-Cr-W. Convient au rechargement dur de piéces soumises a I'effet unique

EN 14700 ECo3 ou combiné de I'usure ou I'abrasion métal-métal lourd, de températures élevées (allant de

TS EN 14700 ECo3 500°Ca 900°C) et d’environnements corrosifs. Grace a sa ténacité et a sa résistance aux chocs tres

DIN 8555 E 20-UM-50-CTZ élevées, elle peut également étre utilisée dans des conditions d'utilisation impliquant des chocs §§§
mécaniques et thermiques. Convient aux vis d’extrusion en plastique, aux outils pour couper le 350°C
papier, aux revétements en carton, aux toitures, au bois et aux bains de galvanisation. Utiliser de Sinécessaire
préférence sur courant continu, électrode au pole positif (+). Possibilité d'utilisation sur courant THeure
alternatif.

Electrodes de Découpe et de Gougeage

Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage

Informations sur le Reséchage

ECUT Electrode utilisée pour les travaux de coupe, de biseautage et de percage. Particulierement
adapté a la découpe de métaux industriels comme les aciers, les fontes, les métaux non ferreux =
et les métaux qui sont difficiles ou impossibles a couper avec le procédé oxyacétylene. Convient 2I+ v
X

au nettoyage des lieux de soudage défectueux et des surfaces défectueuses a grande vitesse.
Utilisable dans toutes les positions de soudage. L'électrode ne doit pas étre laissé sécher, mais
doit contenir une certaine quantité d’humidité. Utilisable en polarité normale (DCEN) ou
inversée (DCEP). La polarité normale (DCEN) offre une vitesse d’élimination des métaux plus

élevée.

E(UT'S Electrode spécialement utilisée pour tous les types de coupe, de gougeage, de biseautage et de E]
percage. Particuliérement adapté a la découpe de métaux industriels comme les aciers, les fontes, les
métaux non ferreux et les métaux qui sont difficiles ou impossibles a couper avec le procédé oxyacéty- [7
|éne. La finition de la surface résultante est trés propre et lisse. L'électrode ECUT-S ne doit pas étre 5t v
laissé sécher, mais doit contenir une certaine quantité d’humidité. La polarité normale (DCEN) offre
une vitesse d'élimination des métaux plus élevée.

Ec 900 Electrode utilisée pour les travaux de gougeage et de percage. Convient au nettoyage des lieux de E]
soudage défectueux, des surfaces défectueuses et au gougeage de reprises envers sur les aciers, la
fonte, les métaux non ferreux. La profondeur de la rainure coupée lors d’'un gougeage ne doit pas x4 Ay
dépasser le diameétre de I'électrode. Pour obtenir des gouges profondes, |'opération doit étre répétée Ky

plusieurs fois. L'électrode ne doit pas étre laissé sécher, mais doit contenir une certaine quantité
d’humidité. A utiliser de préférence en polarité normale (DCEN) en raison de sa vitesse de soudage
élevée.




Analyse

- . , Dimension Poids d'emballage (kg)
chimique typique ureté (mm) Type de boite
du métal déposé (%) yp
C0:53.10
C:1.40
Si: 1.00
Mn: 1.00 3.25x350 .
Ni: 250 48 HRc 4.00%350 2.50 kg - Plastique
(r:30.00
W:8.50
Fe:2.50
Dimension Poids d'emballage (kg)
(mm) Type de boite
3.25x350
3.25x450
400 %450 5.00-6.50 kg - Carton
5.00x 450
2.50x 350
3.25x 350
3.25x450 4.50-5.50 kg - Carton
4,00x450
5.00x 450
3.25x 350
3.25x450
400 %450 3.30-4.00 kg - Carton

5.00 x 450
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BAGUETTES DE SOUDAGE AU GAZ INERTE AU TUNGSTENE (TIG) ET A OXY-ACETYLENE

Baguettes de Soudage TIG et Oxy-Acétylene en Acier non Allié

AWS / ASME EN 150 636-A/ TSEN1S0636-A/

e Dl SFA-5.2/5.18 EN 12536 TSEN 12536 AMIDCREE
061 R4S 0l 0l 59
062 R60 ol ol 59
161 ER705-3 W42325i W42325i 59
162 ER705-6 W 4623501 W 46235i1 59
163 ER705-6 W 463 45i1 W 463 45i1 59
16102 ER705-2 W 422 2Ti W4227Ti 61

Baguettes de Soudage TIG en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Haute Résistance a la Déformation

AWS / ASME

EN1S0 636-A /

TSEN1S0 636-A/

Nom du Produit SFA-5.28 21952-A 21952-A Numéro de page
TG 150 ER80S-Ni1 W 46 6 3Ni1 W 46 6 3Ni1 61
16171 ER80S-Ni2 W 429 2Ni2 W 429 2Ni2 61
16201 ER80S-G W MoSi W MoSi 61
ER70S-A1

TG 201A ER80S-D2 WZMnMo WZMnMo 63
1621 ER80S-G W (rMof1Si W (rMof1Si 63
TG211A ER80S-B2 W55 1M W551(M 63
16222 ER90S-G W C(rMo2Si W C(rMo2Si 63
TG 222A ER90S-B3 W62201M W622C1M 63
16235 ER80S-B6 W CrMos5Si W CrMo5Si 65
76 285 ER80S-B8 W (rMo9 W (rMo9 65
16295 ER90S-B9 W (rMo91 W (rMo91 65
Baguettes de Soudage TIG en Acier Inoxydable

Nom du Produit A‘gFS A/_ASS‘I;/IE EN 150 14343-A/-B TSEN IS0 14343-A/-B Numéro de page
T13075Si ~ER307 W188Mn W188Mn 67
T1308L ER308L W199L W199L 67
TI308LSi ER308LSi W199LSi W199LSi 67
TI309L ER309L W2312L W2312L 67
TI309LSi ER309LSi W23 12LSi W2312LSi 67
T1310 ER310 W 2520 W 2520 67
11312 ER312 W299 W299 67
TI316L ER316L W19123L W19123L 69
TI316LSi ER316LSi W19123LSi W19123LSi 69
TI1318 ER318 W19123Nb W19123Nb 69
T1347 ER347 W199Nb W199Nb 7
T1385 ER385 W20255CulL W20255CulL 7
11410 ER410 W13 W13 7
11630 ER630 5630 55630 73
112209 ER2209 W2293NL W2293NL 73
T12594 ER2594 W2594NL W2594NL 73




I INDEX

BAGUETTES DE SOUDAGE AU GAZ INERTE AU TUNGSTENE (TIG) ET A OXY-ACETYLENE

Baguettes de Soudage TIG en Alliage d'Aluminium

Nom du Produit A;I::/Is\ith EN IS0 18273-A TSEN 150 18273-A Numéro de page

TAL 1100 ER1070 SAI1070 (A199.7) SAI1070 (A199.7) 75
~ER1100

TAL 4043 ER4043 S Al4043 (AISi5) S AL4043 (AISi5) 75

TAL 4047 ER4047 S AL4047A (AISi12(A)) S AL4047A (AISi12(A)) 75

TAL5183 ER5183 S AI'5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) S AI5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) 75

TAL 5356 ER5356 S AI'5356 (AIMg5Cr(A)) S AI5356 (AIMg5Cr(A)) 75

Baguettes de Soudage TIG en Alliage de Cuivre

Nom du Produit AZVFSA/_‘;S;AE EN 150 24373-A TSEN 150 24373-A Numéro de page

TCUAIB ERCuAI-A1 S Cu 6100 (CuAl7) S Cu 6100 (CuAl7) 77

Baguettes de Soudage TIG en Alliage de Nickel

Nom du Produit A;A;Z/QS]AZE EN1S0 18274-A TSEN IS0 18274-A Numéro de page
TNI 422 ‘ ERNiCr-3 ‘ SNi 6082 ‘ SNi 6082 ‘ 77

NI 425 ‘ ERNiCrMo3 ‘ SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb) ‘ SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb) ‘ 77

Baguettes de Soudage TIG pour Rechargement Dur

Nom du Produit A‘:’FS A/_ASSQAE EN IS0 14700-A TSEN IS0 14700-A DIN 8555* Numéro de page
TH 801 ERCoCr-C TCo3 TCo3 WSG 20-G0-55-CSTZ 79
TH 806 ERCoCr-A T (o2 T (o2 WSG 20-GO-40-CTZ 79
TH812 ERCoCr-B TCo3 TCo3 WSG 20-GO-45-CTZ 79
T CARBIDE 3000 - TNi20 TNi20 G 21-UM-55-CG 79

*Cette norme n'est plus valide. Ajouté a titre informatif.




- BAGUETTES DE SOUDAGE AU GAZ INERTE AU TUNGSTENE (TIG) ET A OXY-ACETYLENE

Baguettes de Soudage TIG et Oxy-Acétylene en Acier non Allié

. I o Polarité

Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
0G1 Baguette en acier a faible teneur en carbone destinée au soudage a I'oxy-acétyléne. Baguette a .
AWS/ASME SFA - 5.2 R45 usage général pour le soudage daciers a faible teneur en carbone et le fer forgé présentant une LA
EN 12536 ol résistance de traction n'excédant pas 310 N/mm?. Généralement utilisée pour les travaux de
153623 EN 12536 0l réparation automobile comme les déchirures et les déchirures dans la carrosserie ou le rapiécage

sur des piéces gravement endommagées, I'assemblage de toles et de plaques d'acier, I'installa-

tion de tubes et de tuyauteries ol une source de chaleur intense est nécessaire pour redresser,

former, préchauffer le traitement thermique post-soudage, indépendamment de la complexité

et de la position dans laquelle le soudage doit étre effectué. Le métal d'apport soudé possede

une bonne ductilité et une bonne usinabilité. Le soudage doit étre effectué a la flamme neutre.

Il offre un bain de fusion fluide.
0G2 Baguette en acier a faible teneur en carhone, destinée au soudage au gaz oxy-acétylene, ™
AWS/ASME SFA - 5.2 R60 contenant un peu plus de manganése. Baguette a usage général a résistance moyenne, utilisée i
EN 12536 ol pour le soudage d'aciers carbonés et d'aciers faiblement alliés présentant une résistance de
153623 EN 12536 ol traction allant jusqu'a 410 N/mm?. Couramment utilisée pour les travaux d'installation et de

réparation de tuyaux en acier carboné dans les centrales électriques, la tuyauterie de traitement,

la réparation de machines et d'outils agricoles, I'assemblage de plaques d’acier et de fers forgés,

le comblement de cavités et de bords sur du fer forgé, ol une source de chaleur intense est

nécessaire pour redresser, former et préchauffer le traitement thermique post-soudage,

indépendamment de la complexité et de la position dans laquelle le soudage doit étre effectué.

Le soudage doit &tre effectué a la flamme neutre. Il offre un bain de fusion fluide.
TG 1 Baguette pour soudage GTA (TIG) destinée aux aciers non alliés, aux aciers a grains fins et aux tuyaux.

Particulierement adaptée au soudage d'aciers galvanisés et pré-peints, au soudage daciers
AWS/ASMESFA-5.18  ER705-3 . faiblement alliés dansples conduites, Igs chaudiéreg et la producti([))n dz réservoirs. UtiIisge en toute x4
EN IS0 636-A W 423 2Si PR . . o L R <4

. sécurité dans les passes de racines et terminales sur des joints de tuyaux chimiques, pétrochimiques, L3/

TSENIS0636- A W4232s1 d’eau et de gaz naturel. Convient également au soudage de plaques métalliques minces et a la
DIN M. No. 1512 réparation de soudures. Caractérisée par une formation de laitier réduite et un dépdt de soudage

lisse. Un revétement de cuivre mince et homogene augmente les propriétés de résistance a la rouille.
TG2 Baguette pour soudage GTA (TIG) destinée aux aciers non alliés, aux aciers a grains fins et aux
AWS/ASMESFA-5.18  ER705-6 tuyaux. Particulierement utilisée dans les passes de racines et terminales dans les joints de
EN IS0 636- A W46 235i1 tuyaux chimiques, pétrochimiques, d'eau et de gaz naturel en toute sécurité. Convient E_i*
TSEN IS0 636 - A W46 2351 également au soudage de plaques métalliques minces, de réservoirs, de chaudieres et aux
DIN M. No. 15125 soudures de réparation de ceux-ci. Un revétement de cuivre mince et homogéne augmente les

propriétés de résistance a la rouille.
1G3 Baguette pour soudage GTA (TIG) destinée aux aciers non alliés, aux aciers a grains fins et aux
AWS/ASMESFA-5.18  ER705-6 tuyaux. Offre des propriétés mécaniques élevées. Particulierement utilisée dans les passes de
EN IS0 636 - A W 46 3 4Si1 racines et terminales dans les joints de tuyaux chimiques, pétrochimiques, d’eau et de gaz E_i*
TSEN IS0 636 - A W 46 3 4Si1 naturel en toute sécurité. Convient également au soudage de plaques métalliques minces, de
DIN M. No. 15130 réservoirs, de chaudiéres et aux soudures de réparation de ceux-ci. Un revétement de cuivre

mince et homogene augmente les propriétés de résistance a la rouille.



Analyse Limite Résistance Allongement Force A B Yar T
i . ot e . R Dimension Poids d'emballage (kg)
chimique typique d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boite
du métal déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () »
C:0.05
1.60 x 1000
2.00x 1000
Si: 0.05 of. B 2.40x 1000 B
280 450 20 20°C: 50 3.20%1000 5.00 kg - Carton
4.00x 1000
5.00x 1000
Mn: 0.50
C:0.10
1.60 x 1000
2.00x 1000
Si:0.30 300 440 20 20°C: 50 - 2.40x 1000 5.00 kg - Carton
3.20x 1000
4.00x 1000
Mn: 1.00
C:0.05
1.60 x 1000
I 2.00x 1000
Siz 0.60 440 530 29 -30°C: 100 (%100 AP 2.40x 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
3.20x 1000
4.00x 1000
Mn: 1.30
€:0.06
1.60 x 1000
, 30°C: 80 I 2001000 .
Si: 0.80 480 560 28 20°C- 95 (%100 A¥) 2.40x 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
: ’ 3.20%1000
4.00x 1000
Mn: 1.45
C:0.07
1.60x 1000
. o 11 2.00x 1000 ) .
Si: 0.90 490 580 28 -30°C: 80 (%100 Ar) 3,40 1000 5.00 kg - Cardboard / Plastic
3.20x 1000

Mn: 1.65




- BAGUETTES DE SOUDAGE AU GAZ INERTE AU TUNGSTENE (TIG) ET A OXY-ACETYLENE

Baguettes de Soudage TIG et Oxy-Acétylene en Acier non Allié

. I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage
TG 102 Baguette micro-alliée pour soudage GTA (TIG) destinée aux aciers non alliés. Grace a sa teneur
AWS/ASMESFA-5.18  ER70S-2 en micro-alliages de titane (Ti) et d'aluminium (Al), elle est particulierement adaptée au
EN1S0 636 - A ’ W 422 2Ti soudage, en un seul passage, d'aciers galvanisés, pré-peints, rouillés et sales, au soudage 4:_:*
TSEN IS0 636 - A W4227Ti d'aciers faiblement alliés dans les conduites, les chaudiéres et la construction de réservoirs.

Convient également au soudage de plaques métalliques minces et a la réparation de soudures.
Un revétement de cuivre mince et homogeéne augmente les propriétés de résistance a la rouille.

Baguettes de Soudage TIG en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Haute Résistance a la Déformation

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité

Positions de Soudage

TG 150

AWS/ASME SFA - 5.28

EN1S0636-A
TSEN IS0 636 - A

16171

AWS/ASME SFA - 5.28

EN1S0636-A

TSENIS0 636 - A

TG 201

AWS/ASME SFA 5.28
AWS/ASME SFA - 5.28

EN1S021952-A

TSENIS021952-A

DIN M. No.

ER80S-Ni1
W 46 6 3Ni1
W 46 6 3Ni1

ER80S-Ni2
W 42 9 2Ni2

W 429 2Ni2

ER80S-G
ER70S-A1
W MoSi
W MoSi
1.5424

Baguette faiblement alliée pour soudage GTA (TIG) destinée aux aciers soumis a des températu-
res d'utilisation allant jusqu'a -60°C. Le métal d’apport soudé possede une résistance et une
ténacité élevées. Convient a une utilisation dans les industries pétrochimiques, chimiques,
pétroliéres/gazieres et les plateformes off-shore. Particulierement utilisée pour les passes de
racines et de remplissage de tuyaux, de chaudiéres, de réservoirs et également de vannes, de
pompes en acier moulé ou forgé.

Baguette faiblement alliée pour soudage GTA (TIG) destinée aux aciers soumis a des températu-
res dutilisation allant jusqu'a -90°C. Offre des joints soudés solides et résistants. Convient a une
utilisation dans les industries pétrochimiques, chimiques, pétroliéres/gazieres et les platefor-
mes off-shore, en particulier pour les passes de racines et de remplissage des tuyaux, des
chaudieres, des réservoirs et aussi des vannes, des pompes en acier moulé ou forgé.

Baguette faiblement alliée pour soudage GTA (TIG) destinée aux aciers résistant au fluage allié
au Mo soumis a des températures d'utilisation allant jusqu’a 530°C. Particulierement utilisé
pour les passes de racines et de bouchons des joints de générateurs de vapeur, des chaudieres,
des réservoirs sous pression et des tuyaux, ol une qualité rayons X est requise. Egalement
adaptée au soudage de piéces en acier carboné traitées thermiquement aprés le soudage.
Respectez les instructions de traitement thermique pré-soudage et post-soudage du métal de
base.

(==J

LT3
>

4
>

x4

4
>



Analyse chimique ' 'lelye. ’ ‘Re5|stan‘ce Allongement Force Gaz de Dimension Poids diemballage (kq)
typique de labaguette  d'élasticité alatraction A5 de choc 1otection (mm) Type de boite
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
€:0.05
Si:0.70
1.60 x 1000
Mn: 1.20 " 2.00x 1000
520 620 23 -30°C: 60 (%100 An) 2.40x 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
2r:0.08 ’ 3.20%1000
4.00x 1000
Ti:0.13
Al:0.10
A.nalyse chimique ' !.lmlFe. , ‘Re5|stan.ce Allongement Force Gaz de Dimension Poids d'emballage (kg)
typique de labaguette  d'élasticité alatraction A5 de choc rotaction () Type de boite
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P »
€:0.10
Si: 0.60 2.00x 1000
180 570 28 -60°C-90 N 2.40x 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
(%100 Ar) 3.20x 1000
Mn: 1.10
Ni: 0.90
¢0.09 Comme Soudé
Si:0.55 470 550 20 2;)()((22;) .
(%100 A 2.40x 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
Mn: 1.10 Aprés Traitement Thermique (620°C pendant 1 heure)
Ni: 2.45 500 630 26 -90°C: 150
¢0.10 Comme Soudé
Si: 0.80 540 620 2% 20760 1.60x 1000
20°C: 110
I 20031000 5.00 kg - Carton / Plastique
(%100A7)  2.40x1000 e a
Mn: 1.00 Apres Traitement Thermique (620°C pendant 1 heure) 3.20x1000
Mo: 0.50 530 610 27 20°C: 150




- BAGUETTES DE SOUDAGE AU GAZ INERTE AU TUNGSTENE (TIG) ET A OXY-ACETYLENE

Baguettes de Soudage TIG en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Haute Résistance a la Déformation

. I o Polarité

Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
TG201A Baguette faiblement alliée pour soudage GTA (TIG) destinée aux aciers résistant au fluage allié
AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-D2 au Mo soumis a des températures d'utilisation allant jusqu'a 530°C. Contient une quantité
EN IS0 21952 - A ’ W Z MnMo élevée d'éléments désoxydants (Mn et Si) pour contrdler la porosité pendant le soudage. E_i*
TSEN IS0 21952 - A W Z MnMo Particulierement utilisé pour les passes de racines et de bouchons des joints de générateurs de

vapeur, des chaudiéres, des réservoirs sous pression et des tuyaux, ol une qualité rayons X est

requise. Egalement adaptée au soudage de pices en acier carboné traitées thermiquement

apres le soudage. Respectez les instructions de traitement thermique pré-soudage et post-sou-

dage du métal de base.
TG 211 Baguette faiblement alliée pour soudage GTA (TIG) destinée aux aciers résistant au fluage allié
AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-G Cr-Mo soumis a des températures d'utilisation allant jusqu'a 570°C. Particulierement utilisé
EN1S0 21952 - A ’ WCrMo1Si pour les passes de racines et de bouchons des joints de générateurs de vapeur, des chaudiéres, E_i*
TS EN IS0 21952 - A W CrMo1Si des réservoirs sous pression et des tuyaux, ou une qualité rayons X est requise. Egalement
DIN M. No 17339 adaptée au soudage de pieces en acier carboné traitées thermiquement aprés le soudage.

o ' Respectez les instructions de traitement thermique pré-soudage et post-soudage du métal de

base.
TG211A Baguette faiblement alliée pour soudage GTA (TIG) destinée aux aciers résistant au fluage
AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-B2 allié Cr-Mo soumis a des températures d'utilisation allant jusqu’a 570°C. Contient une
EN IS0 21952 - B ’ W551CM quantité élevée d'éléments désoxydants (Mn et Si) pour contrdler la porosité pendant le ﬁ*
TSEN 150 21952 - B W55 1CM soudage. Particulierement utilisé pour les passes de racines et de bouchons des joints de

générateurs de vapeur, des chaudieres, des réservoirs sous pression et des tuyaux, ol une

qualité rayons X est requise. Egalement adaptée au soudage de pieces en acier carboné

traitées thermiquement aprés le soudage. Respectez les instructions de traitement

thermique pré-soudage et post-soudage du métal de base.
TG 222 Baguette faiblement alliée pour soudage GTA (TIG) destinée aux aciers résistant au fluage
AWS/ASMESFA-5.28  ER90S-G allié Cr-Mo soumis a des températures d'utilisation allant jusqu’a 600°C. Particulierement
EN IS0 21952 - A ’ W CrMo2Si utilisé pour les passes de racines et de bouchons des joints de générateurs de vapeur, des E_i*
TSEN IS 21952 - A W CrMo2Si chaudiéres, des réservoirs sous pression et des tuyaux, ol une qualité rayons X est requise.
DIN M. No 17384 Egalement adaptée au soudage de piéces en acier carboné traitées thermiquement aprés le

o ’ soudage. Respectez les instructions de traitement thermique pré-soudage et post-soudage

du métal de base.
TG ZZZA Baguette faiblement alliée pour soudage GTA (TIG) destinée aux aciers résistant au fluage
AWS/ASMESFA-5.28  ER90S-B3 allié Cr-Mo soumis a des températures d'utilisation allant jusqu’a 600°C. Contient une
EN1S0 21952 - B W62 2CIM quantité élevée d’éléments désoxydants (Mn et Si) pour contrdler la porosité pendant le i_i*
TSEN IS0 21952 - B W62 2CIM soudage. Particulierement utilisé pour les passes de racines et de bouchons des joints de

générateurs de vapeur, des chaudieres, des réservoirs sous pression et des tuyaux, ol une
qualité rayons X est requise. Egalement adaptée au soudage de piéces en acier carboné
traitées thermiquement aprés le soudage. Respectez les instructions de traitement
thermique pré-soudage et post-soudage du métal de base.




Analyse chimique ' 'lelye. ’ ‘Re5|stan‘ce Allongement Force Gaz de Dimension Poids diemballage (kq)
typique de labaguette  d'élasticité alatraction A5 de choc 1otection (mm) Type de boite
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
€:0.10
Si:0.70 1.60 x 1000
-30°C: 65 I 2.00x 1000 .
540 620 26 20°C 110 (%100 A 3,40 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
Mn: 1.80 3.20x 1000
Mo: 0.45
€:0.10 Comme Soudé
. -20°C: 50
Si: 0.60 510 620 23 20°C: 80
I 2.00x 1000
Mn: 1.00 Apres Traitement Thermique (680°C pendant 1 heure) 2.40x 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
(9100 Ar)
3.20x 1000
Cr:1.20 -20°C: 60
500 600 24 20°C 90
Mo: 0.50
€:0.10 Comme Soudé
Si: 0.60 550 650 21 20°C: 80
I 1.60x 1000
Mn: 0.50 Apres Traitement Thermique (620°C pendant 2 heure) 2.00x 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
(9100 Ar)
2.40x 1000
Cr:1.40 540 600 22 20°C: 100
Mo: 0.50
€:0.08 Comme Soudé
Si: 0.60 560 650 22 20°C: 100
I 2.00x 1000
Mn: 0.90 Aprés Traitement Thermique (720°C pendant 1 heure) 2.40x 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
(%100 Ar)
3.20x 1000
245 550 640 3 20°C: 110
Mo: 1.00
€:0.10
Si: 0.50 Apres Traitement Thermique (690°C pendant 2 heure)
1.60x 1000
I 2.00x 1000 .
Mn: 0.50 560 650 22 20°C: 110 (%7100 Ar) 2.40% 1000 5.00 kg - Carton/ Plasthue
3.20x 1000
Cr:2.50

Mo: 1.00




- BAGUETTES DE SOUDAGE AU GAZ INERTE AU TUNGSTENE (TIG) ET A OXY-ACETYLENE

Baguettes de Soudage TIG en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Haute Résistance a la Déformation

. I o Polarité

Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
TG 235 Baguette moyennement alliée pour soudage GTA (TIG) destinée aux aciers résistant au fluage
AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-B6 allié Cr-Mo soumis a des températures d'utilisation allant jusqu’a 650°C. Convient au soudage
EN IS0 21952 - A W CrMosSi des aciers 12 (rMo19-5, P5/T5 dans les industries de production d’énergie et pétrochimiques. ™,
TSEN IS0 21952 - A W CrMosSi Gréce a sa résistance élevée a la corrosion due a la vapeur et a I'hydrogéne chaud, elle est L
DIN M. No 17373 particulierement utilisée pour les passes de racines et de bouchons des générateurs de vapeur,

o ' des chaudiéres et de la tuyauterie de raffinerie, ol une qualité rayons X est requise. Respectez les

instructions de traitement thermique pré-soudage et post-soudage du métal de base.
TG 285 Baguette pour soudage GTA (TIG) composée d'alliage 9Cr-1Mo et destinée au soudage d'aciers
AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-B8 résistant au fluage soumis a des températures d'utilisation allant jusqua 600°C. Convient au
. . . . . 194 . . P k*

EN1S0 21952 - A W CrMo9 soudage des aciers P9/T9 dans les industries de la production d'énergie et de la pétrochimie. 4

TSENIS021952-A W (rMo9

TG 295

AWS/ASME SFA-5.28  ER90S-B9
EN1S021952-A W CrMo91
TSENIS021952-A W CrMo91
DIN M. No. 14903

Gréce a sa résistance élevée a la corrosion due a la vapeur et a I'hydrogéne chaud, elle est
particulierement utilisée pour les passes de racines et de bouchons des générateurs de vapeur,
des chaudieres, des réservoirs sous pression et de la tuyauterie de raffinerie, ot une qualité
rayons X est requise. Respectez les instructions de traitement thermique pré-soudage et
post-soudage du métal de base.

Baguette fortement alliée pour soudage GTA (TIG) destinée au soudage d‘aciers alliés
Cr-Mo-V-Nb résistant au fluage, a I'oxydation et a la corrosion soumis a des températures
d'utilisation de 650°C. Convient au soudage des aciers P91 et T91 utilisés dans les générateurs de
vapeur, les rotors de turbine, les chaudiéres, la tuyauterie dans les raffineries, I'industrie
chimique et I'industrie de la production d’énergie thermique. Grace a sa résistance élevée a la
corrosion due a la vapeur et a I'hydrogéne chaud, elle est particulierement utilisée pour les
passes de racines et de bouchons des générateurs de vapeur, des chaudiéres, des réservoirs sous
pression et de la tuyauterie de raffinerie, ol une qualité rayons X est requise. Respectez les
instructions de traitement thermique pré-soudage et post-soudage du métal de base.
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Limite Résistance  Allongement Force

Analyse chimique . . BT
typique de labaguette  d'élasticité alatraction A5 de choc rg::c(:;n D'Tr:::;on PmdsTd :n:il;atl)loaig: (ko)
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
€:0.10 Comme Soudé
Si: 0.40 580 660 23 20°C: 80
Lo ) . I 2.00x 1000 i .

Mn: 0.50 Aprés Traitement Thermique (740°C pendant 2 heure) (%100 Ar) 3,40 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
(r:6.00 570 650 24 20°C: 100
Mo: 0.55
€:0.08
Si- 0.40 Aprés Traitement Thermique (740°C pendant 2 heure)
Mn: 0.60

610 700 20 20°C: 110 1 2.00x 1000

5.00 kg - Carton / Plastique
0
r:9.00 (9100 Ar) 2.40x 1000
Ni: 0.20
Mo: 1.00
C:0.10
Si:0.30 .
Aprés Traitement Thermique (760°C pendant 2 heure)
Mn: 0.50
(r:9.20 . 2.00x 1000
Ni: 0.65 60 730 ” 207100 I 2.40x 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
(9100 Ar)

Mo: 0.95 3.20x 1000
Cu:0.02
Nb: 0.05

V:0.20




- BAGUETTES DE SOUDAGE AU GAZ INERTE AU TUNGSTENE (TIG) ET A OXY-ACETYLENE

Baguettes de Soudage TIG en Acier Inoxydable

. I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
Tl 307S| Baguette en acier inoxydable austénitique destinée au soudage GTA (TIG) d'aciers dissemblables,
AWS/ASME SFA - 5.9 ~ER307 d'aciers difficiles a souder, de plaques de blindage, d'aciers a haute teneur en manganése, de rails et
’ de croisements. Convient également au dépdt des couches tampons relaxantes sur les métaux de x4
EN1SO 14343 -A W 188 Mn ) i .4
TS EN 150 14343 - A W188M base sensibles aux fissures et aux travaux sur revétements durs, par exemple les roues de grue, les KV
i n lames de coupe et les matrices ot il existe un degré élevé de pression et de charges dynamiques. Le
DIN M. No. 14370 métal d'apport soudé possede une résistance élevée a la corrosion : il supporte des températures
d'utilisation allant jusqu'a 300°C et résiste a la corrosion intergranulaire jusqu’a 850°C. En fonction de
la composition chimique du métal de base, une procédure de soudage, un préchauffage et des
températures interpasses appropriés doivent étre choisis en évitant également un mélange élevé de
métal de base.
TI 308L Baguette austénitique en acier inoxydable destinée au soudage GTA (TIG) d'aciers Cr-Ni non
AWS/ASME SFA - 5.9 ER308L stabilisés ou stabilisés, résistant a la corrosion. Utilisée dans le soudage de réservoirs, de tuyaux
EN IS0 14343 - A ' W199L et d'équipements dans les industries alimentaires, des boissons, chimiques et pharmaceutiques. %1 4
TS EN IS0 14343 - A W199L Résiste a la corrosion intergranulaire jusqu’a 350°C. Résiste a la corrosion intergranulaire jusqu’a
DIN M. No 14316 800°C, dans I'air ou les gaz de combustion oxydants.
TI 308LSi Baguette austénitique en acier inoxydable destinée au soudage GTA (TIG) d'aciers Cr-Ni non
AWS/ASME SFA - 5.9 ER308LSi stabilisés ou stabilisés, résistant a la corrosion. Utilisée dans le soudage de réservoirs, de tuyaux
EN1S0 14343 - A ' W199LSi et d'équipements dans les industries alimentaires, des boissons, chimiques et pharmaceutiques. E_i 4
TS EN IS0 14343 - A W199LSi Ainsi, haute teneur en Silicon(Si) donne un bain de soudure plus doux. Résiste a la corrosion
intergranulaire jusqu’a 350°C. Résiste a la corrosion intergranulaire jusqu’a 800°C, dans I'air ou
les gaz de combustion oxydants.
TI309L Fil-électrode austénitique-ferritique pour le soudage GTA (TIG) d'aciers inoxydables en aciers [E]
AWS/ASME SFA - 5.9 ER309L non alliés ou faiblement alliés, sous réserve de températures d'utilisation allant jusqu’a 300°C.
EN IS0 14343 - A W2312L Sa faible teneur en carbone augmente la résistance a la corrosion intergranulaire. Convient 4:_1*
TSEN IS0 14343 - A W23 12L également au dépdt de couches tampons sur I'acier carboné avant le soudage a I'aide des
DIN M. No 14332 électrodes 308 et 308 L pour atteindre la couche de surface 304 et 304 L.
T| 309|_S| Baguette austénitique-ferritique pour le soudage GTA (TIG) d'aciers inoxydables en aciers non
AWS/ASME SFA - 5.9 ER309LSi alliés ou faiblement alliés, sous réserve de températures d'utilisation allant jusqu’a 300°C. Sa
EN IS0 14343 - A W23 12 LSi faible teneur en carbone augmente la résistance a la corrosion intergranulaire. Convient E_i*
TS EN 150 14343 - A W23 12 LSi également au dépot de couches tampons sur I'acier carboné avant le soudage a I'aide des
DIN M. No 14332 électrodes 308 et 308 L pour atteindre la couche de surface 304 et 304 L. 309LSi a une bonne

resistantce a la corrosion et sa haute teneur en Silicon(Si) améliore les propriétés mechaniques
de la soudure.



Analyse chimique ' 'lelye' ’ ‘Re5|stan‘ce Allongement Force Gaz de Dimension Poids diemballage (kq)
typique de labaguette  d'élasticité alatraction A5 de choc 1otection (mm) Type de boite
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
€:0.07
Si: 0.80
20°C: 150 I )
Mn:7.00 470 630 42 -60°C: 100 (%100 A 2.40x 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
Cr: 18.00
Ni: 8.00
€:0.02
S1:045 1.20x1000
20°C: 195 I 1.60x1000 .
Mn: 1.80 460 620 39 196°C: 50 (%100 Ar) 2.00x 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
' ’ 2.40%1000
19,75 3.20x 1000
Ni: 10.50
€:0.02
Si:0.80
1.60 x 1000
20°C: 195 n 2.00x 1000 .
Mn: 1.80 420 560 36 196°C: 50 (%100 A¥) 3,40 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
3.20x 1000
Cr:19.75
Ni: 10.50
€:0.02
Si:0.35
1.60 x 1000
-30°C: 90 I 2.00x 1000 )
Mn: 1.75 550 670 30 196°C: 62 (%100 Ar) 5401000 5.00 kg - Carton / Plastique
3.20x 1000
Cr:23.50
Ni: 13.50
€:0.02
Si: 0.80
-30°C: 90 1 .
Mn: 1.75 440 575 35 196°C: 62 (%100 Ar 2.40x 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
Cr:23.50

Ni: 13.50




- BAGUETTES DE SOUDAGE AU GAZ INERTE AU TUNGSTENE (TIG) ET A OXY-ACETYLENE

Baguettes de Soudage TIG en Acier Inoxydable

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité
Positions de Soudage

TI310

AWS/ASME SFA - 5.9
ENISO 14343 -A
TSENIS0 14343 -A
DIN M. No.

TI312

AWS/ASME SFA - 5.9
EN1SO 14343 -A
TSEN IS0 14343 - A
DIN M. No.

TI316L

AWS/ASME SFA - 5.9
EN1S0 14343 -A
TSEN IS0 14343 -A
DIN M. No.

TI316LSi

AWS/ASME SFA - 5.9
EN1SO 14343 - A
TSEN IS0 14343 -A

TI318

AWS/ASME SFA - 5.9
EN1S0 14343 -A
TSEN IS0 14343 -A
DIN M. No.

ER310
W 2520
W 2520
1.4842

ER312
W299
W299
1.4337

ER316L
W191231L
W191231L
1.4430

ER316LSi
W19123LSi
W19123LSi

ER318
W19123Nb
W19123Nb
1.4576

Baguette entierement austénitique destinée au soudage GTA (TIG) d'aciers résistant a la chaleur
contenant environ 25% de chrome et 20% de nickel qui sont utilisés dans le traitement
thermique et les fours et équipements industriels, comme les industries du ciment et de I'acier.
Convient également au soudage daciers chromés ferritiques résistant a la chaleur et a la
corrosion intergranulaire, a condition qu'il ne faille pas s'attendre a une attaque de corrosion en
réduisant les gaz de combustion sulfureux. Résiste a la corrosion intergranulaire jusqu’a 1 200°C.
Le métal d'apport soudé présente de bonnes valeurs de ténacité jusqu'a -196°C.

Fil-électrode en acier inoxydable austénitique-ferritique destiné au soudage TIG d'aciers
dissemblables et le dépdt de couches tampons sur des aciers ferritiques. Présente une résistance
élevée a la fissuration et une grande ténacité. Convient a I'assemblage d'aciers difficiles a souder
et au dépdt de couches tampons relaxantes sur des métaux de base sensibles aux fissures. Le
métal d’apport soudé résiste a la corrosion intergranulaire jusqu’a 1100°C. Particulierement
utilisé dans la réparation de matrices et d'outils, les réparations de fissures sur les aciers difficiles
a souder, la réparation et la reconstruction des dents d’engrenage, I'application de couche
tampon sur les lames de coupe. Convient également pour le soudage de plaques d'acier
galvanisé.

Baguette en acier inoxydable austénitique destinée au soudage GTA (TIG) d'aciers inoxydables
Cr-Ni-Mo non stabilisés ou stabilisés, résistant a la corrosion. Grace a sa faible teneur en carbone
(C), elle résiste a la corrosion intergranulaire jusqu’a 400°C. Particulierement utilisée dans le
soudage de réservoirs chimiques, de tuyaux et d’équipements utilisés dans les industries
chimiques, pétrochimiques, de peinture, de papier et de construction navale, etc.

Baguette en acier inoxydable austénitique destinée au soudage GTA (TIG) d'aciers inoxydables
Cr-Ni-Mo non stabilisés ou stabilisés, résistant a la corrosion. Grace a sa faible teneur en carbone
(C), elle résiste a la corrosion intergranulaire jusqu‘a 400°C. Particulierement utilisée dans le
soudage de réservoirs chimiques, de tuyaux et d’équipements utilisés dans les industries
chimiques, pétrochimiques, de peinture, de papier et de construction navale, etc. 316LSi a une
bonne resistantce a la corrosion et sa haute teneur en Silicon(Si) améliore les propriétés
mechaniques de la soudure.

Baguette austénitique en acier inoxydable destinée au soudage GTA (TIG) d'aciers Cr-Ni-Mo
résistant a la corrosion non stabilisés ou stabilisés. Stabilisée au niobium (Nb), elle résiste a la
corrosion intergranulaire jusqu'a 400°C. Particulierement utilisée dans le soudage de réservoirs
chimiques, de tuyaux et d'équipements utilisés dans les industries chimiques, pétrochimiques,
du papier, de la peinture, de la construction navale.
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Analyse chimique ' 'lelye' ’ ‘Re5|stan‘ce Allongement Force Gaz de Dimension Poids diemballage (kq)
typique de labaguette  d'élasticité alatraction A5 de choc 1otection (mm) Type de boite
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
€:0.10
Siz 040 1.20x 1000
Mn: 1.60 450 580 36 206150 I ;ggi lggg 5.00 kg - Carton / Plastique
o 1 ~ of. 0 . . -
60°C: 100 (%100 Ar) 5.40x1000
Cr: 26.00 3.20x 1000
Ni: 21.00
€:0.10
Si: 0.40
o 1 2.00x 1000 )
Mn: 1.80 700 770 21 20°C: 60 (%100 A 3.40%1000 5.00 kg - Carton / Plastique
Cr:30.00
Ni: 9.00
€:0.02
Si:0.35
1.20x 1000
Mn: 1.75 o 1.60 x 1000
510 630 35 20 C 120 I 2.00x 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
-196°C: 90 (%100 Ar)
Cr: 18.50 2.40x 1000
3.20x 1000
Ni: 11.50
Mo: 2.75
€:0.02
Si: 0.80
Mn: 1.75 1.60 x 1000
-20°C: 120 1 2.00x 1000 .
1850 400 550 37 196°C: 90 (%100 Ar) 3,40 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
3.20x 1000
Ni: 11.50
Mo: 2.75
C:0.04
Si: 0.40
Mn: 1.70 1.20x 1000
I 1.60x 1000
Cr:19.50 480 640 32 20°C: 130 2.00x 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
0
) (6100A) 5 40x 1000
Ni: 11.50 3.20x 1000
Mo: 2.60

Nb: 0.70




- BAGUETTES DE SOUDAGE AU GAZ INERTE AU TUNGSTENE (TIG) ET A OXY-ACETYLENE

Baguettes de Soudage TIG en Acier Inoxydable

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité
Positions de Soudage

11347

AWS/ASME SFA - 5.9
EN1S0 14343 -A
TSENISO 14343 -A
DIN M. No.

TI385

AWS/ASME SFA - 5.9
ENISO14343-A
TSEN IS0 14343 -A
DIN M. No.

11410

AWS/ASME SFA - 5.9
ENISO 14343 -A
TSENIS0 14343 -A
DIN M. No.

ER347
W199Nb
W199Nb
1.4551

ER385
W20255CulL
W20255Cul
~1.4539

ER410
W13
W13
~1.4009

Baguette en acier inoxydable austénitique stabilisé destinée au soudage GTA (TIG) d'aciers Cr-Ni
non stabilisés et stabilisés, résistant a la corrosion. Généralement utilisée pour le soudage des
tuyaux, des réservoirs et des équipements dans les industries alimentaire, des boissons,
chimique et pharmaceutique. Stabilisée avec du Niobium (Nb), I'électrode résiste a la corrosion
intergranulaire. Le métal d'apport soudé convient a des températures d'utilisation allant jusqu’a
400°C, résiste a la corrosion intergranulaire jusqu’a 800°C, dans I'air ou les gaz de combustion
oxydants.

Baguette en acier inoxydable austénitique destinée au soudage GTA (TIG) d'aciers inoxydables
alliés Cr-Ni-Mo non stabilisés ou stabilisés, résistant a la corrosion comme I'acier 904L/1.4539.
Particulierement utilisée dans les usines de désulfuration des gaz de combustion, les usines
d’engrais, les raccords de transfert d’eau de mer, les industries pétrochimiques, du papier et de
pate a papier, etc. Grace a sa teneur élevée en Ni, Mo et a sa faible teneur en C, le métal d’apport
soudé posséde une grande résistance aux types de corrosion intergranulaire, a piqdres, a
crevasses et a contrainte dans les solutions contenant du chlorure, les acides phosphoriques,
sulfuriques, acétiques et formiques, et I'eau de mer.

Baguette en acier inoxydable martensitique destinée au soudage GTA (TIG) d'aciers
inoxydables martensitiques, d’aciers et d'aciers moulés résistant a la chaleur, contenant
environ 13% de chrome. Convient a I'assemblage et au surfacage de ventilateurs a gaz, a eau
et a vapeur, de pales de ventilateur et de raccords soumis a la corrosion, a I'érosion et a des
températures d'utilisation allant jusqu’a 450°C. Selon le type de composition et I'épaisseur
du métal de base, il est conseiller de préchauffer la piéce entre 200 et 300°C, de maintenir la
température interpasse pendant le soudage et de tremper la piéce entre 700 et 750°C aprés
le soudage.
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Analyse chimique Limite Résistance  Allongement Force

typique de labaguette  d'élasticité ala traction A5 de choc rg::c(:;)n D'Tr:::;on PmdsTd :n;l;a;l()aig:: (ko)
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
€:0.04
Si:0.35
1.60 x 1000
Mn: 1.35
o I 2.00x 1000 .
1950 460 650 36 -20°C: 70 (%7100 A 340%1000 5.00 kg - Carton / Plastique
T 3.20x 1000
Ni: 9.50
Nb: 0.60
€:0.01
Si: 0.40
Mn: 1.80
or. 1 2.00x 1000 .
(r:20.00 440 580 32 -196°C: 170 (%100 ) 5,40 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
Ni: 25.00
Mo: 4.50
Cu: 1.50
G012 Comme Soudé
Si: 0.45 450 600 2 0°C: 170
1 1.60 x 1000 .
(%100 A¥) 2,40 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
Mn: 0.50

Aprés Traitement Thermique (760°C pendant 1 heure)

0°C: 180

Cr:12.50 530 660 23 20°C:100




- BAGUETTES DE SOUDAGE AU GAZ INERTE AU TUNGSTENE (TIG) ET A OXY-ACETYLENE

Baguettes de Soudage TIG en Acier Inoxydable

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité
Positions de Soudage

11630

AWS/ASME SFA - 5.9
ENIS0 14343 -B
TSEN IS0 14343 -B
DIN M. No.

112209

AWS/ASME SFA -5.9
EN1S0 14343 -A
TSEN1S0 14343 - A
DIN M. No.

112594

AWS/ASME SFA - 5.9
EN1SO 14343 -A
TSEN1S0 14343 - A
DIN M. No.

ER630
$5630
55630
1.4542

ER2209
W2293NL
W2293NL
~1.4462

ER2594
W2594NL
W2594NL
~1.4417

Baguette pour soudage GTA (TIG) destinée aux aciers inoxydables martensitiques 17Cr/4 Ni
contenant de I'acier 630 (1,4542) et des aciers inoxydables martensitiques similaires. Particuliere-
ment utilisée dans les composants d’équipements hydrauliques, les roues, les arbres de pompe, les
vannes exposées a une corrosion élevée dans I'industrie pétrochimique et les usines chimiques. Afin
d’obtenir, apres le soudage, les propriétés de durcissement par précipitation de |'acier martensitique
contenu dans métal d'apport soudé, un traitement thermique en solution doit étre effectué a 1052°C
(£28°C) pour obtenir une matrice d'austénite. Réalisez ensuite une trempe a 149-93°C pour transfor-
mer la matrice en martensite, puis un traitement thermique par précipitation/vieillissement a
482-621°C pendant 4 heures. Aprés un traitement thermique de durcissement par précipitation, le
métal d'apport soudé possede une résistance mécanique et une ténacité élevées, ainsi qu'une tres
bonne résistance a la corrosion et a I'oxydation.

Baguette en acier inoxydable Duplex (ferritique-austénitique) destinée au soudage GTA (TIG)
d’aciers inoxydables Duplex Cr-Ni-Mo. Utilisée spécialement dans le soudage de réservoirs
d'acide et de tuyaux, dans les industries chimiques, pétrochimiques ou relatives au papier, dans
la construction navale et le domaine du dessalement. Convient également au soudage d'aciers
inoxydables Duplex sur aciers carbonés. Le métal d’apport soudé a haute résistance et ductile
présente une bonne résistance aux piqres, a la corrosion des crevasses et a la fissuration par
corrosion sous contrainte dans les milieux contenant du chlorure. Adapté a des températures
d'utilisation allant jusqu'a 250°C.

Baguette pour soudage GTA (TIG), en acier inoxydable Super Duplex (ferritique-austénitique),
destinée au soudage d'aciers composés de Cr-Ni-Mo et contenant des aciers inoxydables Super
Duplex (ferritique-austénitique). Adaptée au soudage de réservoirs d'acide et de tuyauterie
dans les industries chimiques, pétrochimiques, du papier, de la construction navale, du dessale-
ment de I'eau de mer et des plateformes off-shore. Convient également au soudage de passes
de racines des aciers inoxydables Duplex composés a 22% de Cr et a |'assemblage d'aciers
martensitiques contenant 13% de Cr. Le métal d'apport soudé posséde une solidité mécanique
élevée, une ductilité élevée et offre également une résistance élevée a la corrosion, en
particulier dans les milieux contenant du chlorure. La valeur PREN>40 offre une résistance
élevée a la corrosion par piqres.
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Analyse chimique Limite Résistance  Allongement Force

typique de labaguette  d'élasticité ala traction A5 de choc rg::c(:;)n D'Tr:::;on PmdsTd :n:il;atl)ﬁ: (ko)
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
€:0.02
Siz 0.40
Mn: 0.40 Apres Traitement Thermique (1050°C pendant 1 heure)
1 2.00x 1000 )
Cr:16.25 980 1020 - goccu;g (%100 A 3,40 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
Ni: 4.70 o
Cu:3.40
Nb:0.22
€:0.01
Si: 0.45
Mn: 1.45
20°C: 150 I 1.60 x 1000
Cr:23.00 640 810 20 -40°C: 120 (%100 Ar) 2.00x 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
: -60°C: 100 ° 2.40x 1000
Ni: 8.50
Mo: 3.25
N:0.15
€:0.02
Si: 0.40
Mn: 0.60
I 1.60 x 1000
Cr:25.00 690 850 28 -40°C: 200 (%100 Ar) 2.00x 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
O 2.40% 1000
Ni: 9.20
Mo: 4.00

N:0.25




- BAGUETTES DE SOUDAGE AU GAZ INERTE AU TUNGSTENE (TIG) ET A OXY-ACETYLENE

Baguettes de Soudage TIG en Alliage d'Aluminium

. I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
TAl. 1100 Aluminium pur pour soudage GTA (TIG) destiné aux métaux de base en aluminium non allié.
AWS/ASME SFA-5.10  ER1070 Offre une bonne uniformité de couleurs avec les métaux de base en aluminium. Haute résistance
AWS/ASMESFA-5.10  ~ER1100 ala corrosion et excellente conductivité électrique. E_i*
EN1S0 18273 SAI1070 (A199.7)
TS6204EN1S0 18273 S AI1070 (Al99.7)
DIN M. No. 3.0259
TAL 4043 Baguette en aluminium contenant 5% de silicium destinée au soudage GTA (TIG) de I'aluminium
AWS/ASMESFA-5.10  ER4043 et des alliages d’aluminium. Convient au soudage de piéces moulées en aluminium contenant
EN IS0 18273 S Al 4043 (AISi5) jusqu’a 7% de silicium et des alliages Al-Mg-Si contenant jusqu‘a 2% de magnésium en tant }_i*
Y PR X

TSEN1S0 18273 § Al 4043 (AISiS) qu'éléments d'alliage.
DIN M. No. 3.2245
TAL 4047 Métal d'apport en alliage aluminium-silicium destiné a la fois pour le brasage et le soudage GTA
AWS/ASMESFA-5.10  ER4047 (TIG) des alliages d'aluminium. Convient au soudage d‘alliages d’aluminium moulé Al-Si et
EN IS0 18273 ' S Al 4047A (AISi12(A)) Al-Si-Mg ayant une teneur en silicium de >7%. Offre un trés bon écoulement capillaire dans le ™
TSEN IS0 18273 S Al 4047A (AISi12(A)) brasage. Les joints brasés correspondent a la structure et a la couleur des alliages d’aluminium. L
DIN M. No 3.2585 Convient au brasage d'alliages daluminium laminés et moulés. L'exces de flamme d'acétyléne

o ' doit étre utilisé pendant le brasage. Largement utilisé dans la fabrication de bouilloires, de

friteuses, de chauffage solaire. Utilisé en combinaison avec le flux BF14 dans les applications de
brasage.
TAL 5183 Baguette en alliage d’aluminium contenant 5% de magnésium (Mg) et manganése (Mn)
AWS/ASMESFA-5.10  ER5183 destinée au soudage GTA (TIG) d'alliages Al avec des exigences élevées en matiére de
EN1S0 18273 ) $ Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) résistance a la traction. Convient au soudage d'alliages Al-Mg et d'alliages Al-Mg-Mn. }_i N
.. . ‘

TSEN S0 18273 S AI'5183 (AIMg4.5Mn0.7(A))
DIN M. No. 3.3548
TAL 5356 Baguette en aluminium contenant 5% de magnésium (Mg) destinée au soudage GTA (TIG)
AWS/ASMESFA-5.10  ER5356 d'alliages aluminium-magnésium (Al-Mg) et aluminium-magnésium-silicium (Al-Mg-Si).
EN 150 18273 § Al 5356 (AIMg5Cr(A)) Offre une uniformité de couleur avec le métal de base apreés le processus d’anodisation. *,
TS EN 1S0 18273 § A 5356 (AIMg5Cr(A)) Posséde une excellente ductilité et une trés bonne résistance a la corrosion, en particulier L

DIN M. No. 33556 dans I'eau de mer.




Analyse chimique ' 'lelFe' ’ ‘Re5|stan‘ce Allongement Force Gaz de Dimension Poids diemballage (kq)
typique de labaguette  d'élasticité alatraction A5 de choc rotection (mm) Type de boite
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () . w
" 1.60 x 1000
Al: 99.50 50 70 35 2.00x 1000 2.50 kg -Carton / Plastique
0
(100A) 5 40x 1000
Si: 5.00
1.60 x 1000
I 2.00x 1000
Mn: 0.05 80 150 12 2.40x 1000 2.50 kg -Carton / Plastique
0
(610003 50x 1000
4.00x 1000
Al: 94.95
Si: 12.00
I 2.00x 1000
80 170 5 2.40x 1000 2.50 kg -Carton / Plastique
0
(6100403 20 1000
Al: 88.00
Mg: 4.75
Mn: 0.60 : 2001000
130 260 17 (%7100 AY ;4218 X 1338 2.50kg - Carton / Plastique
Ti:0.10 X
Al: 94.55
Mg: 4.75
1.60 x 1000
" 2.00x 1000
Cr:0.10 120 270 28 2.40x 1000 2.50 kg - Carton / Plastique
0
(6100A) 3 50x 1000
4.00x 1000

Al:95.15




- BAGUETTES DE SOUDAGE AU GAZ INERTE AU TUNGSTENE (TIG) ET A OXY-ACETYLENE
Baguettes de Soudage TIG en Alliage de Nickel

Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés . Polarité
Positions de Soudage
TN I 422 Baguette alliée Ni-Cr-Fe pour soudage GTA (TIG) destinée au dépdt de métal d'apport soudé Ni-20Cr3Mn2,5Nb.
i Particulierement utilisée pour le soudage d‘alliages Ni-Cr hautement résistant au fluage, a la chaleur et a la
AWS/ASME SFA-5.14 ERNiCr-3 corrosion, comme |'acier Incoloy 800, les aciers contenant 5 & 9% de Ni et les aciers inoxydables cryogéniques 7Y
EN ISO 18274-A SNi 6082 jusqu'a-196°C. Convient également a I'assemblage de matériaux dissemblables, comme les aciers inoxydables p 4
TS EN IS0 18274-A SNi 6082 surles aciers faiblement alliés, les aciers inoxydables sur les alliages de nickel, au dépdt de couches tampons sur
DIN M. No 24806 les aciers difficiles a souder et au recouvrement d'aciers et de soudures de réparation de ceux-ci. Le dépot de
e ’ métal d'apport soudé est insensible aux fissures, possede une trés bonne résistance aux acides, aux sels et aux
solutions alcalines, au sel fondu (comme le cyanure) dans les atmosphéres d’oxydation et de carburation. Dans
les atmospheéres sulfureuses, le métal d'apport soudé peut étre chauffé jusqu'a 500°C. Généralement utilisée
pour le soudage dans les usines de traitement et de stockage de GPL et de GNL, les piéces de four, les brdleurs,
les équipements de traitement thermique, les cimenteries, les moules, les réservoirs de transport et de
stockage de gaz liquides dans les industries chimiques, pétrochimiques, les verreries, le génie civil, les ateliers
de réparation et d’entretien.
TNI 425 Baguette alliée Ni-Cr-Mo pour soudage GTA (TIG) destinée au dépét de métal d'apport soudé Ni-22Cr9-
. Mo3,5Nb. Le modele TNI 425 est utilisé pour le soudage d'alliages Ni-Cr-Mo résistant fortement a la corrosion,
AWS/ASME SFA-5.14 ERNiCrMo-3 comme les alliages 625, 825 et similaires. Grace a sa bonne ténacité cryogénique (jusqu’a -196°C), elle est oY
EN IS0 18274-A SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb) utilisée pour le soudage d'alliages de nickel cryogéniques, comme I'alliage XTNiCrMoCuN25-20-7. Dans les }'**
TS EN 1SO 18274-A SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb) atmospheres dépourvues de soufre, le métal d'apport soudé résiste a la corrosion intergranulaire jusqu‘a 1
DINM.N 94831 200°C. Dans les atmospheéres sulfureuses, le métal d'apport soudé peut étre utilisé a des températures allant
- NO. : jusqu'a 500°C. Egalement trés résistant a la fissuration par corrosion sous contrainte et a la corrosion par
piqres dans I'acide phosphorique, les acides organiques, I'eau de mer et les environnements polluants. Le
métal d'apport soudé est insensible a la fissuration et tres résistant aux chocs thermiques. La baguette est
utilisée pour I'assemblage d'alliages de nickel dissemblables, I'assemblage d'aciers inoxydables dissemblables,
d‘aciers faiblement alliés a des aciers inoxydables ou a des alliages de nickel, la mise en tampon d'aciers
difficiles a souder et le soudage de réparation de ceux-ci.
Baguettes de Soudage TIG en Alliage de Cuivre
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés . Polarité
Positions de Soudage
TCU AI8 Baguette en aluminium-bronze destinée au soudage GTA (TIG) de bronzes en aluminium, de
AWS/ASMESFA-5.07  ERCuAl-A1 laiton a haute résistance et au revétement de I'acier, de la fonte grise utilisée dans la constructi-
. . S Cu 6100 (CuAl?) onlde machines gt.dans I'i‘ndustrie (himiqu\e, ,a,insi.que da,ns la construction nava!e. Alliage E_i 4
TS EN IS0 24373 $.Cu 6100 (Cull?) présentant une résistance a la corrosion et a I'érosion de I'eau de mer, avec de trés bonnes
DIN M. No 20921 propriétés de glissement métal-métal. Convient également au soudage de joints sur des tuyaux

en aluminium-bronze résistant a la corrosion ou en laiton a haute résistance. Adaptée a
I'assemblage de tubes en cuivre a I'acier et a la reconstitution de surfaces sur les hélices de
navire, les rails de dérapage, les surfaces de roulement, les roulements, les vannes, les portes
coulissantes, les raccords.




Analyse chimique ' 'lelye. ’ ‘Re5|stan‘ce Allongement Force Gaz de Dimension Poids diemballage (kq)
typique de labaguette  d'élasticité alatraction A5 de choc 1otection (mm) Type de boite
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
€:0.03
Si:0.10
Mn: 3.00
(r:20.00 20°C:170 n 1.60x 1000 :
N 7250 500 700 40 -196°C- 160 (%100 A 2.40%1000 5.00 kg - Carton / Plastique
Nb: 2.40
Ti:0.30
Fe:1.30
€:0.01
Si:0.04
Mn: 0.02
Cr:22.25
- 20°C: 135 1 1.60 x 1000 .
Ni: 65.00 570 760 39 196°C: 130 (%100 Ar) 2,40 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
Mo: 8.70
Nb: 3.70
Ti:0.20
Fe: 0.30
Analyse chimique ' !.lmlFe‘ ’ ‘Re5|stan'ce Allongement Force Gaz de Dimension Poids d'emballage (kq)
typique de labaguette  d'élasticité alatraction A5 de choc rotection T Tybe de boite
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () P P
Mn: 0.20
Dureté: 100 HB
Ni: 0.30
20°C: 135 I 2.40x 1000 .
200 430 40 196°C: 130 (%100 A¥) 320 1000 5.00 kg - Carton / Plastique
Cu:91.50

Al: 8.00




- BAGUETTES DE SOUDAGE AU GAZ INERTE AU TUNGSTENE (TIG) ET A OXY-ACETYLENE

Baguettes de Soudage TIG pour Rechargement Dur

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité

Positions de Soudage

TH 801

AWS/ASME SFA - 5.21
EN 14700

TS EN 14700

DIN 8555

TH 806

AWS/ASME SFA - 5.21
EN 14700

TS EN 14700

DIN 8555

TH 812

AWS/ASME SFA - 5.21
EN 14700

TS EN 14700

DIN 8555

ERCoCr-C

TCo3

TCo3

WSG 20-G0-55-CSTZ

ERCoCr-A

T Co2

T Co2

WSG 20-G0-40-CTZ

ERCoCr-B

TCo3

TCo3

WSG 20-G0-45-CTZ

T CARBIDE 3000

EN 14700
TS EN 14700
DIN 8555

TNi20
TNi20
621 UM-55-CG

Baguette en alliage Co-Cr-W TIG destinée aux applications de rechargement dur. Le métal
d'apport soudé possede une haute résistance a I'usure métal-métal, a la corrosion et aux
températures élevées, entre 500°C a 900°C. Résistant aux chocs mécaniques et thermiques de
faible et moyenne intensité, grace a sa dureté élevée. Largement utilisée pour le rechargement
dur des guides de fil, des guides de laminoir, des matrices et des vis d'extrusion, des siéges de
soupape, des pieces mécaniques des turbines a vapeur, des vis a cdiment, des matrices et des
piéces de coulée continue, des tubes et des arbres de pompe, des pales de mélange, des scies a
bois.

Baguette en alliage Co-Cr-W TIG destinée aux applications de rechargement dur. Le métal
d’apport soudé posséde une haute résistance a I'usure métal-métal, a la corrosion et aux
températures élevées, entre 500°C a 900°C. Grace a sa ténacité, il résiste aux chocs mécaniques
et thermiques. Largement utilisée pour le rechargement dur des lames pour cisaillement a
chaud, des extrémités de lingots, des vannes et des sieges de soupape, des buses et des matrices
en verre.

Baguette de soudage TIG en alliage Co-Cr-W destinée aux applications de rechargement dur. Le
métal d'apport soudé posséde une haute résistance a I'usure métal-métal, a la corrosion et aux
températures élevées, entre 500°C a 900°C. Grace a sa ténacité, il résiste aux chocs mécaniques
et thermiques. Largement utilisée pour le rechargement dur des outils de coupe et d'usinage du
papier, du carton, des rechargements de sol, de la toiture et du bois, des vis d’extrusion et des
matrices de verre.

Baguette flexible destinée au rechargement dur par soudage oxy-gaz. Dotée d'un fil de petit
diameétre composé de nickel pur et d’'un enrobage épais de carbures de tungsténe dans une
matrice Ni-Cr-B-Si. Le métal d’apport soudé est un métal hétérogéne composé de carbures de
tungsténe (W2C,WQ) répartis dans une matrice dure et résistante. Présente une résistance a
I'abrasion extrémement élevée. Offre un arc silencieux et un bon mouillage. Particuliérement
utilisée pour le rechargement dur des mélangeurs, des broyeurs, des lames et des tétes de
matrice, des équipements de fonderie de sable et des tricones de forage.

(==

4

150°C

Si nécessaire
1 Heure



Analyse chimique
typique de la baguette
de soudage (%)

Dureté
(HR¢)

Gaz de
protection

Dimension
(mm)

Poids d'emballage (kg)
Type de hoite

(:2.30

Si: 1.00

Mn: 0.50

Cr:30.00

Ni:2.20

Fe: 2.50

W:12.50

C0:49.00

C:1.00

Si: 1.00

Mn: 0.50

(r: 28.00

Ni: 2.00

Fe:2.50

W:5.00

Co: 60.00
C:1.40

Si: 1.00

Mn: 0.10

Cr:30.00

Ni: 2.00

Fe:2.50

W:8.00

Co: 55.00

(:2.50

Si: 1.30

(r: 2.60

Ni: 33.00

B: 0.60

W: 60.00

55

40

45

Matrix: 40-45 HRc
SFTC: 3000 HV

1
(%100 Ar)

1
(%100 Ar)

I
(%100 Ar)

I
(%100 Ar)

3.20x 1000
5.00x 1000

3.20x 1000
4.00x 1000
5.00x 1000

3.20x 1000
4.00x 1000
5.00x 1000

5.00 x 450

5.00 kg - Carton

5.00 kg - Carton

5.00 kg - Carton

2.50 kg - Carton







FILS DE SOUDAGE A L'ARC GAZ-METAL
(MIG/MAG)

FILS DE SOUDAGE A L'ARC GAZ-METAL (MIG/MAG)



I INDEX

FILS DE SOUDAGE A L'ARC GAZ-METAL (MIG/MAG)

Fils de Soudage MIG/MAG en Acier non Allié

AWS / ASME

Nom du Produit SFA-5.18 EN1S0 14341-A TSEN IS0 14341-A Numéro de page

MG 1 ER70S-3 G383C12Si G383 M212Si 83
G383 M212Si G383Q12Si

MG2 ER70S-6 G423013Si1 G423C13Si 83
G424 M2135i1 G424 M2135Si1

MG3 ER70S-6 G464C14Si1 G464 (14Si1 83
G464 M2145i1 G464 M214Si

MG 20 ER70S-6 64230135 64231380 83
G424 M2135i1 G424 M2135i1

MG 30 ER705-6 G464 C14Si G464 C14Si 83
G464 M214Si1 G464 M214Si1

MG 102 ER70S-2 G423Q12Ti G423Q12Ti 83
G423 M212Ti G423 M21 2Ti

Fils de Soudage MIG/MAG en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Raute Résistance a la Déformation

Nom du Produit A;AFIzHS\SmE EN IS0 14341-A TSEN IS0 14341-A Numéro de page
MG 150 ER80S-Ni1 650 6 M21 3Ni1 650 6 M21 3Ni1 85
MG 150W ER80S-G 6422 M21 22NiCu 6422 M21 Z2NiCu 85
MG 182 ER1105-G 6696 M21 MnaNi1,5CrMo 6696 M21 Mn4Ni1,5CrMo 85
MG 183 ER1105-G 6694 M21 Mn3Ni1CrMo 6694 M21 Mn3Ni1CrMo 87
ER1005-G
MG 192 ER1205-G (.89 6 M21 Mn4Ni2CrMo (.89 6 M21 Mn4Ni2CrMo 87
MG 201 ER70S-AT G MoSi G MoSi 87
ER80S-6
MG 201A ER80S-D2 GZMnMo GZMnMo 87
MG 211 ER80S-G G (rMo1Si G (rMo1Si 87
MG 211A ER80S-B2 GZGMo1Si GZOMo1Si 89
MG 222 ER90S-G G (rMo2Si G (rMo2Si 89
~ER90S-B3
Fils de Soudage MIG en Acier Inoxydable
Nom du Produit A‘Q’FSA/ Ass';"E EN IS0 14343-A TS EN IS0 14343-A Numéro de page
MI 307Si ~ER307 G188 Mn G188 Mn 87
MI 308LSi ER308LSi G199LSi G199LSi 87
MI 309LSi ER309LSi 623 121Si G23121Si 89
MI310 ER310 62520 62520 89
Mi312 ER312 6299 6299 89
MI 316LSi ER316LSi 6191231LSi 6191231L5i 89
Mi 347 ER347 G199Nb G199Nb 89
MI 385 ER 385 620255 Cul 620255 Cul 91
MI 410 ER410 613 613 91
MI 2209 ER2209 62293NL 62293NL 91




I INDEX

FILS DE SOUDAGE A L'ARC GAZ-METAL (MIG/MAG)

Fils de Soudage MIG en Alliage d'Aluminium

Nom du Produit A;I::/Is\ith EN IS0 18273-A TSEN 150 18273-A Numéro de page
MAL 1100 ER1070/ ~ER1100 SAI1070 (A199.7) SAI1070 (A199.7) 95

MAL 4043 ER4043 S AI'4043 (AISi5) S AI4043 (AISi5) 95

MAL 4047 ER4047 S AI'4047A (AISi12(A)) S AI'4047A (AISi12(A)) 95

MAL 5183 ER5183 SAI'5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) S AI5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) 95

MAL 5356 ER5356 S AI'5356 (AIMg5Cr(A)) S AI5356 (AIMg5Cr(A)) 95

MAL 5556 ER5556 S AI'5556 (AIMg5Mn1Ti(A)) S AI5556 (AIMg5Mn1Ti(A)) 97

Fils de Soudage MIG en Alliage de Cuivre

Nom du Produit A‘g::SA/_ASS;’IE EN IS0 24373-A TSEN 150 24373-A Numéro de page
MCU Sn ERCu S Cu 1898 (CuSn1) S Cu 1898 (CuSn1) 99

MCU Sné ~ERCuSn-A S Cu5180A (CuSnéP) S Cu5180A (CuSnéP) 99

MCU AI8 ERCuAI-A1 SCu 6100 (CuAl7) S Cu 6100 (CuAl7) 99

MCU Si3 ERCuSi-A S Cu 6560 (CuSi3Mn1) S Cu 6560 (CuSi3Mn1) 99

Fils de Soudage MIG en Alliage de Nickel

Nom du Produit A;AI!IS\HS\SME EN1S0 18274-A TSEN IS0 18274-A Numéro de page
MNI 425 ERNiCrMo-3 SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb) SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb) 97

Fils de Soudage MIG/MAG pour Rechargement Dur

Nom du Produit EN IS0 14700-A TS EN IS0 14700-A DIN 8555* Numéro de page
MH 361 SFe8 SFe8 MSG 6-GZ-60-GPS 97

*Cette norme n'est plus valide. Ajouté a titre informatif.




I FILS DE SOUDAGE A L'ARC GAZ-METAL (MIG/MAG)
Fils de Soudage MIG/MAG en Acier non Allié

. I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
MG 1 Fil-électrode non allié destiné au soudage GMA (MIG/MAG) d'aciers non alliés utilisant du 02 =+
AWS/ASMESFA-5.18  ER70S-3 ou des gaz mélangés en fonction de I'épaisseur du métal de base. Caractérisé par une formation
EN IS0 14341 - A 6383C125i de laitier réduite et un dépot de soudage lisse. Particulierement adapté au soudage d'aciers ﬁ@ 5
EN IS0 14341 - A 6383 M2125i galvanisés et pré-peints, au soudage d'aciers non alliés dans les conduites, les chaudiéres et la
TS EN IS0 14341 - A 6383C125i construction de réservoirs. Convient également au soudage de plaques métalliques minces et a
TS EN IS0 14341 - A 6383 M21 25i la réparation de soudures. Un revétement de cuivre mince et homogéne augmente la conducti-
DIN M. No. 15125 vité électrique et protege le fil de I'usure.
MG 2 Fil-électrode non allié destiné au soudage GMA (MIG / MAG) d'aciers de construction généraux, =+
AWS/ASMESFA-5.18  ER70S-6 d'aciers de tuyauterie et d'aciers moulés utilisant du C02 ou des gaz de protection mélangés en
EN IS0 14341 - A G 424 M21 35i1 fonction de |'épaisseur du métal de base. Généralement utilisé dans les constructions en acier, la ﬁ@ 5
EN IS0 14341 - A G423 C13Si1 construction navale, la production de machines, de réservoirs et de chaudiéres, et dans I'indust-
TS EN IS0 14341 - A G 424 M21 35i1 rie automobile. Un préchauffage est nécessaire en fonction de I'épaisseur de la plaque et de
TS EN IS0 14341 - A G423 C13Si1 I'équivalent carbone du métal de base. Un revétement de cuivre mince et homogéne augmente
DIN M. No. 15125 la conductivité électrique et protége le fil de la rouille.
MG3 Fil-électrode non allié destiné au soudage GMA (MIG / MAG) d"aciers de construction, de tuyaux =
AWS/ASMESFA-5.18  ER705-6 et d’aciers moulés en utilisant du €02 ou des gaz de protection mélangés en fonction de
EN1SO 14341 - A G 464 M21 4Si1 I'épaisseur du métal de base. Généralement utilisé dans la construction en acier, la production %I oo
EN1SO 14341 - A G 464 C145i1 de machines, de réservoirs et de chaudiéres. Un préchauffage est nécessaire en fonction de
TSEN IS0 14341 - A G464 M21 4Si1 I'épaisseur de la plaque et de I'équivalent carbone du métal de base. Un revétement de cuivre
TSEN IS0 14341 - A G 4641 45i1 mince et homogeéne augmente la conductivité électrique et protege le fil de la rouille.
DIN M. No. 1.5130
MG 20 Fil-électrode GMA (MIG/MAG) non revétu de cuivre et non allié, spécialement produit pour le —
soudage sans éclaboussures ou a trés faibles d'éclaboussures. Convient au soudage d’aciers de
AWS/ASMESFA-5.18  ER705-6 . construction, d'aciers de chaudiére, d'aciers de tuyauterie et d'aciers moulés. Grace a son %4
ENI5014341-A G424Mn 3 Sit revétement spécial, il offre un arc stable et ne génére pas d’éclaboussures, en particulier lorsqu'il tﬁ v
EN15014341-A 6424 (1351 . est associé a des gaz de protection mélangés qui peuvent étre utilisés en fonction de I'épaisseur.
TSENIS014341-A G424M21 3_'5'1 Généralement préféré dans les applications robotiques grace a ses performances de soudage
TSENIS014341-4 64241351 élevées sans éclaboussures ni besoins de nettoyage. Offre également des avantages en termes
DINM. No. 15125 de colts de nettoyage post-soudage et de consommation de piéces de rechange de torches
telles que les tubes contacts, les spirales, les roues motrices et les sprays anti-éclaboussures. En
raison de ces points forts, il est préférablement utilisé dans I'industrie I'automobile et la
production de machines et de meubles en acier.
MG 30 Fil-électrode GMA (MIG/MAG) non revétu de cuivre et non allié, spécialement produit pour le =+
AWS/ASMESFA-5.18  ER705-6 soudage sans éclaboussures ou a trés faibles d'éclaboussures. Convient au soudage d'aciers de
EN IS0 14341 - A G 46 4 M21 4Si1 construction, d'aciers de chaudiére, d’aciers de tuyauterie et d'aciers moulés. Grace a son }_+4} o
EN 1S0 14341 - A 6464 C14SiT revétement spécial, il offre un arc stable et ne géneére pas d'éclaboussures, en particulier lorsqu'il £V

est associé a des gaz de protection mélangés qui peuvent étre utilisés en fonction de I'épaisseur.
Généralement préféré dans les applications robotiques grace a ses performances de soudage
élevées sans éclaboussures ni besoins de nettoyage. Offre également des avantages en termes de
codits de nettoyage post-soudage et de consommation de pieces de rechange de torches telles
que les tubes contacts, les spirales, les roues motrices et les sprays anti-éclaboussures. En raison
de ces points forts, il est préférablement utilisé dans I'industrie I'automobile et la production de
machines et de meubles en acier.

TSENISO 14341-A G464 M214Si1
TSEN IS0 14341 -A G464 C14Si1
DIN M. No. 1.5130




Analy'se chimique '!.lmlFe. ’ ‘Re5|stan'ce Allongement Force Gaz de Diamétre Poids d'emballage (kg)
typique du fil d'élasticité alatraction A5 de choc rotection (mm) Type de boite
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V (J) P »
C:0.07 Gaz Protecteur M21 a
(%100 €0,
30°C: M20 Tkg- D100
420 520 30 30°C: 80 (Ar+ 9%5-15.C0) 0.80 g
ol 100 5kg- D200
Si:0.70 ) 12 kg - D300 (0.60 mm)
Ar + %15-25 O )
S (e "4 ) 1 28 15 kg - K300MS / K300/ D300
(Ar+9%5-15C0, + %0530) 250 kg - Tambour
M26
Mn: 1.25 400 470 30 30°C: 100 (Ar+%15-25€0, +%0.5-30,)
C:0.07 Gaz Protecteur M21 Q 0.60
(%100€0,) 0.80 Tkg-D100
460 560 27 30°C: 95 \ '\/"52?5 © 090 5kg-D200
40°CT5 (Ar+ s ) 1.00 12 kg - D300 (0.60 mm)
Si:0.90 -50°C: 60 (Ar + %15-25 0) 1.20 15 kg - K300MS / K300 / D300
Gaz Protecteur (1 M24 140 18kg - K300M5
(Ar+%5-15C0,+%05-30) 160 60 kg - Tambour
20°C:90 M26 2.00 250 kg - Tambour
Mn: 1.45 KA (Ar+9%15-25€0,+%0530)  2.40
430 540 29 30°:70
C:0.07 Gaz Protecteur M21 Q 0.60
(%100 COZ) 0.80
480 580 7 30°C:95 i 0.90 Tkg-D100
40°C:80 (Ar+ e ) 1.00 5kg- D200
Si: 0.95 -50°C: 65 (Ar + %1525 0) 1.20 15 kg - K300MS / K300 / D300
Gaz Protecteur (1 M24 140 60kg -Tambour
(Ar+%5-15C0,+%05-30) 160 250 kg - Tambour
M26 2.00
Mn: 1.70 460 570 30 40°C:70  (Ar+%15-25€0,+%0530) 240
C:0.07 Gaz Protecteur M21 a
(%100€0,)
460 560 27 30°C: 95 e 080 Tkg-D100
40°C: 5 (Ar+ s ) 1.00 5kg- D200
$i: 0.90 50°C: 60 e+ 315250) 1.20 15 kg - K300MS / K300/ D300
Gaz Protecteur C1 M24 140 60kg -Tambour
(Ar+%5-15C0,+%05-30) 160 250 kg - Tambour
M26
Mn: 1.45 430 540 29 220°C: 90 (Ar +915-25 €0, + %0.5-3 0,)
-30°C: 70
C:0.07 (Gaz Protecteur M21 a
(%100€0,)
200 M20
480 580 7 igogj 2(5) (Ar +%5-15.€0,) Tkg-D100
6i:0.95 I M21 1.00 5kg- D200
- S0°C:65 (Ar+9%15-25 C0) 120 15 kg - K300MS / K300 / D300
Gaz Protecteur C1 M24 250 kg - Drum
(Ar+%5-15 €0, + %0.5-30)
M26
Mn: 1.70 460 570 30 A40°C:70  (Ar+%15-25C0,+%05-30,)




I FILS DE SOUDAGE A L'ARC GAZ-METAL (MIG/MAG)
Fils de Soudage MIG/MAG en Acier non Allié

. _— qarva Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage
MG 102 Fil-électrode micro-allié destiné le soudage GMA (MIG/MAG) d'aciers non alliés et faiblement =+
AWS/ASMESFA-5.18  ER70S-2 alliés. Caractérisé par une formation de laitier réduite et un dépot de soudage lisse. Grace a sa
EN IS0 14341 - A G423 M212Ti teneur en micro-alliages Al et Ti, il est particulierement adapté au soudage a passe unique ﬁ@ 3
EN1SO 14341 - A 64231 2T d'aciers galvanisés, pré-peints, rouillés ou sales, au soudage d'aciers faiblement alliés utilisés
TSEN SO 14341 - A G423 M212Ti dans la production de conduites, de chaudiéres et de réservoirs. Convient également au soudage
TSENISO 14341 - A G423C12Ti de plagues métalliques minces et a la réparation de soudures. Le C02 ou les gaz de protection

mélangés peuvent étre utilisés en fonction de I'épaisseur du métal de base. Un revétement de
cuivre mince et homogeéne augmente la conductivité électrique et protége les fils de la rouille.

Fils de Soudage MIG/MAG en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Raute Résistance a la Déformation

. A o Polarité

Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés st o
MG 150 Fil-électrode faiblement allié destiné au soudage GMA (MIG/MAG) des aciers qui sont =
AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-Ni1 soumis a des températures dutilisation allant jusqu’a -60°C. Le métal d’apport soudé
EN1SO 14341 - A 6506 M213Ni1 possede une résistance et une ténacité élevées. Convient a une utilisation dans les EI AR
TSEN SO 14341 - A G506 M213Ni1 industries pétrochimiques, chimiques, pétroliéres/gazieres et les plateformes off-shore, en

particulier pour le soudage de tuyaux, de chaudiéres, de réservoirs et de vannes, de pompes

en acier moulé ou forgé.
MG 150W Fil faiblement allié destiné au soudage GMA (MIG/MAG) d’aciers résistant aux intempéries =+
AWS/ASME SFA-5.18  ER80S-G (comme le Corten) et disposant de propriétés mécaniques élevées. Grace a ses alliages de
EN 150 14341 - A G422 M21 2NiCu nickel et de cuivre, il offre une résistance a la corrosion plus élevée que les aciers composés Ei AR
TSENISO 14341 - A G422 M21 I2NiCu de carbone. Convient au soudage dans la fabrication de constructions en acier telles que la

construction de ponts, de stades et d'acier.
MG 182 Fil-électrode faiblement allié destiné au soudage GMA (MIG/MAG) d’aciers a grain fin et =
AWS/ASMESFA-5.28  ER1105-G a haute résistance avec une limite d’élasticité allant jusqu'a 690 N/mm2. Le métal
EN IS0 16834 - A G 69 6 M21 Mn4Ni1,5CrMo d’apport soudé présente de bonnes propriétés de ténacité jusqu’a -60°C. Particuliére- 434} 3

TSEN IS0 16834 - A G696 M21 MndNi1,5CMo  Ment utilisé dans les conduites a haute résistance, les équipements de terrassement et
d’exploitation miniére, les camions, les grues mobiles, les grues a pompes a béton et les
productions d’ascenseurs.




Analyse chimique Limite Résistance  Allongement Force

typique du fil d'élasticité alatraction A5 de choc rg::c(:ii)n Dl(a:ni';re PmdsTd Zn::;a;m: (kg)
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
C:0.04
Si: 0.50
Q 0.60
Mn: 1.10 (%100 (01) 0.80 1 kg -D100
o o M20 0.90 5kg- D200
0B 460 530 % S0 wrwsis) 100 15 kg - K300MS / K300 / D300
M21 1.20 250 kg - Tambour
Zr' 0.08 (Af+ %15-25 COI) 1.60
Al:0.10
Analyfe chimique '!.lmng ' ‘Re5|stan'ce Allongement Force Gaz de Diamétre Poids d'emballage (kq)
typique du fil d'élasticité alatraction A5 de choc S ) Type de boite
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
€:0.09
Si: 0.50 o 0.80
) 480 570 28 -60°C: 60 (hr+ 915250 lgg 15 kg - K300MS
n:1.05 ’
Ni: 0.90
€:0.09
Si: 0.80
. 0 M21 1.00 i
Mn: 1.40 470 600 27 20°C: 47 (Ar +9615-25 0) 120 15 kg - K300MS
Ni: 0.80
Cu: 0.40
€:0.09
Si: 0.55
Mn: 1.55
. e M21 1.00 .
Cr:0.25 750 820 20 60°C: 55 (Ar+9615-250) 120 15 kg - K300MS
Ni: 1.35
Mo: 0.25

Ti: 0.07




I FILS DE SOUDAGE A L'ARC GAZ-METAL (MIG/MAG)

Fils de Soudage MIG/MAG en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Raute Résistance a la Déformation

. I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
MG 183 Fil-électrode faiblement allié destiné au soudage GMA (MIG/MAG) d'aciers a grain fin et a haute =+
AWS/ASMESFA-5.28  ER1105-G résistance avec une limite d'élasticité allant jusqu’a 690 N/mm2. Le métal d'apport soudé
- 7 s 1y s . I S _AN° PRTE Taps K*
AWS/ASMESFA-5.28  ER1005-G presen.te d‘e bonnes’ propnetes d(’e tgnaate jusqu’a -40°C. Panlcullleremgnt .utlllse. dflns les tﬁ 5
EN1SO 16834 - A G694 M21 Mn3Ni1CrMo  €onduites a haute résistance, les équipements de terrassement et d’exploitation miniere, les
TSEN IS0 16834 - A G694 M21 Mn3Ni1CrMo  €amions, les grues mobiles, les grues a pompes a béton et les productions d'ascenseurs.
MG 192 Fil-électrode faiblement allié destiné au soudage GMA (MIG/MAG) d'aciers a grain fin et a =+
AWS/ASMESFA-5.28  ER1205-G haute résistance avec une limite d'élasticité allant jusqu'a 960 N/mm2. Le métal d’apport
EN IS0 16834 - A 6896 M21 MndNi2CrMo soudé présente de Poqnes proprleFe.s de ténacité .Jusqu’a -60°C. PartlFullerement ut}llse dans Iff ﬁ@ 5
TS EN IS0 16834 - A 6896 M21 MndNi2CrMo  teTrassement, les équipements miniers, les camions, les grues mobiles, les grues a pompes a
béton, les ascenseurs et les équipements pétroliers.
MG 201 Fil-électrode faiblement allié destiné au soudage MIG/MAG d'aciers de chaudiére et de tuyaute- =
AWS/ASMESFA-5.28  ER70S-A1 rie résistant au fluage et soumis a des températures d'utilisation allant jusqu’a 500°C. Convient
. . N T _ . s . N w4
AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-G également a | assemblag.e d ac!ers (,Mn, qui seront trgftgs thermlq}Jemen'flapfes soudage., Le e
EN IS0 21952 - A 6 MoSi (02 ou les gaz de protection mélangés peuvent étre utilisés en fonction de I'épaisseur du métal
TS EN 150 21952 - A 6 MoSi de base. Un revétement de cuivre mince et homogene augmente la conductivité électrique et
DIN M. No 15424 protége le fil de la rouille.
MG 201A Fil-électrode faiblement allié destiné au soudage GMA (MIG/MAG) d'aciers de chaudiére et de =+
AWS/ASME SFA-5.28  ER80S-D2 tuyauterie résistant au fluage et soumis a des températures d'utilisation allant jusqu‘a 530°C.
EN S0 21952 - A ’ 67 MnMo Contient une quantité élevée d'éléments désoxydants (Mn et Si) pour contrdler la porosité x AR
TSEN IS0 21952 - A 67 MnMo pendant le soudage. Les soudures sont de qualité rayons X. Convient également a I'assemblage L
des aciers (-Mn a traiter thermiquement aprés soudage. Respectez les instructions de
traitement thermique pré-soudage et post-soudage du métal de base. Le C02 ou les gaz de
protection mélangés peuvent étre utilisés en fonction de I'épaisseur du métal de base. Un
revétement de cuivre mince et homogéne augmente la conductivité électrique et protége le fil
de la rouille.
MG 211 Fil-électrode faiblement allié destiné au soudage GMA (MIG/MAG) d'aciers alliés Cr-Mo de =
AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-G chaudieéres et de tuyauterie résistant au fluage et soumis a des températures d'utilisation allant
EN 150 21952 - A G (rMo1Si jusqu’a 570°C. Convient egal.ement fi I’assemb.lage des acmrs (-Mn Ia traiter thermiquement 434} i
TS EN IS0 21952 - A G CrMoTSi apreés soudage. Respectez les instructions de traitement thermique pré-soudage et post-souda-
DIN M. No 17339 ge du métal de base. Le C02 ou les gaz de protection mélangés peuvent étre utilisés en fonction

de I'épaisseur du métal de base. Un revétement de cuivre mince et homogeéne augmente la
conductivité électrique et protege le fil de la rouille.




Analyse chimique Limite Résistance  Allongement Force

typique du fil d'élasticité alatraction A5 de choc rg::::;n Dl(a:ni’;re PmdsTd Zn::;a;m: (ko)
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
€:0.09
Si: 0.55
Mn: 1.55 1.00
o M21 15 kg - K300MS
710 780 19 -40°C: 65 1.20
Cr:0.30 (Ar+9%15-25C0,) 160 400 kg - Tambour
Ni: 1.40
Mo: 0.25
€:0.09
Si:0.80
Mn: 1.80 M21 100
030 980 1050 15 -60°C: 50 (Ar+9615-25C0) 120 15 kg - K300MS
Ni: 2.20
Mo: 0.55
C:0.10
Si: 0.60 0.80
0°C: 50
500 600 3 . M21 1.00 ]
20°C:100 (Ar+%15-25C0)) 120 15 kg - KS00MS
Mn: 1.20 1.60
Mo: 0.50
€:0.09
$i:0.75 0.80
0°C: 60 M21 1.00 )
220 600 2 -20°C: 50 (Ar+9%15-25C0,) 1.20 15 kg - K300MS
Mn: 1.90 1.60
Mo: 0.45
¢o09 Comme Soudé
Si: 0.60 o
630 750 18 20°C: 80 050
. M21 1.00 i
Mn: 1.00 (Ar + 561525 0) 120 15 kg - K300MS
Apres Traitement Thermique (685°C pendant 1 heure) 1.60
(r:1.20
500 600 28 20°C: 120

Mo: 0.50




I FILS DE SOUDAGE A L'ARC GAZ-METAL (MIG/MAG)

Fils de Soudage MIG/MAG en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Raute Résistance a la Déformation

. I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
MG 211A Fil-électrode faiblement allié destiné au soudage GMA (MIG/MAG) d'aciers alliés Cr-Mo de =+
AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-B2 chaudieres et de tuyauterie résistant au fluage et soumis a des températures d'utilisation allant
* . . I 0, . Y , YPars . R A K*
EN1S0 21952 - A GZCrMo1Si jusqu.a’570 (. Contient une quantité élevée d'éléments des'o?(ydants (Mnet SI.) pour contréler |¢:i tﬁ 5
TSEN1S0 21952 - A GZCrMo1Si porosité pendant le soudage. Les soudures sont de qualité rayons X. Convient également a
EN1S0 21952 - B G55M1CM I'assemblage des aciers C-Mn a traiter thermiquement apres soudage. Respectez les instructions
EN1S0 21952 - B G55C1CM de traitement thermique pré-soudage et post-soudage du métal de base. Le C02 ou les gaz de
TSEN1S0 21952 - B G55M1CM protection mélangés peuvent étre utilisés en fonction de I'épaisseur du métal de base. Un
TSEN1S0 21952 - B G55C1CM revétement de cuivre mince et homogéne augmente la conductivité électrique et protége le fil
de larouille.
MG 222 Fil-électrode faiblement allié destiné au soudage GMA (MIG/MAG) daciers alliés Cr-Mo de —
AWS/ASMESFA-5.28  ER90S-G chaudiéres et de tuyauterie résistant au fluage et soumis a des températures d'utilisation allant
A . I o, . . T} " _ N . . k*
AWS/ASMESFA-5.28  ~ER90S-B3 jusqua 600°C. Convient egalgment a.I assembla.ge des aciers C Mn a ’tralter thermiquement e
EN IS0 21952 - A G CrMo2Si apreés soudage. Respectez les instructions de traitement thermique pré-soudage et post-sou-
TSEN IS0 21952 - A G CrMo2Si dage du métal de base. Le C02 ou les gaz de protection mélangés peuvent étre utilisés en
DINM. No 17384 fonction de I'épaisseur du métal de base. Un revétement de cuivre mince et homogeéne
' ' augmente la conductivité électrique et protége le il de la rouille.
Fils de Soudage MIG en Acier Inoxydable
. I oo Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions deSoudage
MI 307Si Fil-électrode en acier inoxydable austénitique destiné au soudage GMA (MIG/MAG) d'aciers =+
AWS/ASME SFA - 5.9 ~ER307 dissemblables, d'aciers difficiles a souder, de plaques de blindage, d'aciers a haute teneur en
EN IS0 14343 - A ) 6188 Mn manganese, de rails et de croisements. Adapté également au dépdt de couches tampons 2*4 5
TS EN IS0 14343 - A 6188 Mn relaxantes sur les métaux de base sensibles aux fissures et aux travaux de rechargement dur, par Li
DIN M. No 14370 exemple le rechargement de roue de grue ol il existe un degré élevé de pression et de charges
o ' dynamiques. Le métal d'apport soudé posséde un degré élevé de résistance a la corrosion : il
supporte des températures d'utilisation allant jusqu’a 300°C et résiste a la corrosion intergranu-
laire jusqu'a 850°C. Respectez les procédures de soudage, la température de préchauffage et
évitez le mélange élevé de métal de base.
MI 308LSi Fil en acier inoxydable austénitique destiné au soudage GMA (MIG/MAG) de réservoirs, de =
AWS/ASMESFA-5.9  ER308LSi tuyaux et d'équipements en acier Cr-Ni non stabilisés ou stabilisés résistant a la corrosion et
EN 150 14343 - A G199LSi utilisés dans I'industrie alimentaire et pharmaceutique. Résiste a la corrosion intergranulaire }_*4} i
TSEN IS0 14343 - A 6199 LSi jusqua 350°C. Résiste a la corrosion intergranulaire jusqu’a 800°C, dans I'air ou les gaz de i

DIN M. No. 1.4316 combustion oxydants.




Analy'se chimique ' 'lelye. ’ ‘Re5|stan'ce Allongement Force Gaz de Diamétre Poids d'emballage (kg)
typique du fil d'élasticité alatraction A5 de choc rotection (mm) Type de boite
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
¢o09 Comme Soudé
§1:0.55 600 720 2 20°C: 90 a
(%100€0,) 0.80
Mn: 0.55 M20 1.00 15 kg - K300MS
(Ar + 9%5-15 COI) 1.20
Apres Traitement Thermique (620°C pendant 1 heure) M21
(r:135 (Ar+%15-25€0,)
Mo: 0.50 570 670 23 20°C: 100
€008 Comme Soudé
51:065 740 900 2 20°C:40 a
20°C:50 (%100€0,) 1.00
Mn: 1.00 M20 1.20 15 kg - K300MS
(AI’ + %5-15 (02) 1.60
Aprés Traitement Thermique (720°C pendant 1 heure) M21
(r:2.50 (Ar+915-25C0,)
Mo: 1.00 480 600 27 20°C: 150
Analyfe chimique ' !.lmlFe' , ‘Re5|stan‘ce Allongement Force Gazde Diamétre Poids d'emballage (kg)
typique du fil d'élasticité ala traction A5 de choc rotection () Type de boite
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
€:0.07
1
Si: 0.80 (%100 Ar)
20°C: 90 (Ar+ &1)1525 () 100
Mn: 7.00 460 630 39 o M13 1.20 15 kg - K300MS
-20°C: 60 1.60
(Ar+%0.5-3 0,) :
(r:18.00 M14
(Ar+9%0.5-5 €0, +%0.5-30)
Ni: 8.00
€:0.01
1
Si:0.70 (%;40102Ar) 0.60
0.80 1kg-D100
0 -
Mn: 1.90 450 570 38 20°C: 100 (hr+ :;‘01535 @) 1.00 5kg-D200
(hr+%0530) 1.20 15kg - K300MS
(r:20.00 M14 1.60

Niz9.50

(Ar+%0.5-5 €0, +%0.5-3.0,)




I FILS DE SOUDAGE A L'ARC GAZ-METAL (MIG/MAG)

Fils de Soudage MIG en Acier Inoxydable

. I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
Ml 309 |.S| Fil-électrode austénitique-ferritique destiné au soudage GMA (MIG/MAG) de joints dissemblab- =+
AWS/ASME SFA - 5.9 ER309LSi les d"aciers inoxydables sur des aciers alliés ou faiblement alliés soumis a des températures
EN1SO 14343 - A 6B 121Si d'utilisation allant jusqu’a 300°C. Convient également au dépdt de couches tampons sur I'acier ﬁ@ 5
TSEN IS0 14343 - A GB121LSi carboné avant le soudage a l'aide des électrodes 308 et 308 L pour atteindre la couche 304 et
DIN M. No. 14332 304 L. Sa faible teneur en carbone augmente la résistance a la corrosion intergranulaire.
MI310 Fil-électrode en acier inoxydable entierement austénitique destiné au soudage GMA =+
AWS/ASME SFA - 5.9 ER310 (MIG/MAG) d'aciers résistant a la chaleur, contenant environ 25% de chrome et 20% de nickel,
EN IS0 14343 - A 62520 qui sont utilisés dans le traitement thermique ainsi que dans les fours et les équipements ﬁ@ 5
TSEN IS0 14343 - A 62520 industriels des industries du ciment et de I'acier. Convient également au soudage d’aciers
DIN M. No. 1.4842 chromés ferritiques résistant a la chaleur et a la corrosion intergranulaire, a condition que I'on
ne s'attende pas a I'apparition de corrosion en réduisant les gaz de combustion sulfureux. Le
métal d'apport soudé présente une bonne ténacité jusqu’a -196°C et résiste a la corrosion
intergranulaire jusqu’a 1200°C.
Ml 31 2 Fil-électrode en acier inoxydable austénitique-ferritique destiné au soudage GMA (MIG/MAG) =
AWS/ASME SFA - 5.9 ER312 d'aciers dissemblables et au dépdt de couches tampons sur des aciers ferritiques. Présente une
EN1SO 14343 - A G299 résistance €levée a la fissuration et une grande ténacité. Convient a I'assemblage d'aciers EIQ 5
TSEN IS0 14343 - A 6299 difficiles a souder et au dépot de couches tampons relaxantes sur des métaux de base sensibles
DIN M. No. 14337 aux fissures. Le métal d'apport soudé résiste a la corrosion intergranulaire jusqu'a 1100°C.
Particulierement utilisé dans la réparation de matrices et d'outils, les réparations de fissures sur
les aciers difficiles a souder, la réparation et la reconstruction des dents d’engrenage, |'applicati-
on de couche tampon sur les lames de coupe. Convient également pour le soudage de plaques
d'acier galvanisé.
MI 316LSi Fil-électrode en acierinoxydable austénitique destiné au soudage GMA (MIG) d"aciers Cr-Ni-Mo =+
AWS/ASME SFA - 5.9 ER316LSi non stabilisés ou stabilisés résistant a la corrosion. Résiste a la corrosion intergranulaire jusqu'a
EN IS0 14343 - A 619123 LSi 400°C. Particulierement utilisé dans le soudage de réservoirs chimiques, de tuyaux et d'équipe- ﬁ@ 5
TSEN IS0 14343 - A 619123 LSi ments utilisés dans les industries chimiques, pétrochimiques, de peinture, de textile, de papier
DIN M. No. 14430 et de construction navale, etc.
Ml 347 Fil-électrode en acier inoxydable austénitique stabilisé destiné au soudage GMA (MIG/MAG) =+
AWS/ASME SFA - 5.9 ER347 d'aciers Cr-Ni stabilisés et non stabilisés, résistant a la corrosion et utilisés dans les industries
EN 150 14343 - A G199Nb a’I'lmentalres,'d.es bf)lssons, ch{mlq.ljes et pharmaceuthugs. Sta’blllsee avec QU Nlol‘)lum‘(Nb), E_i@ i
TSEN IS0 14343 - A G199Nb I'électrode résiste a la corrosion intergranulaire. Le métal d'apport soudé convient a des
DIN M. No. 14316 températures d'utilisation allant jusqu'a 400°C, résiste a la corrosion intergranulaire jusqu'a

800°C, dans I'air ou les gaz de combustion oxydants.



Analyse chimique Limite Résistance  Allongement Force

typique du fil d'élasticité alatraction A5 de choc rg::c(:;n Dl(a:ni';re PmdsTd :n:il;atl)loaig: (kg)
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
C:0.01
N 1
$i:0.70 6100A1
M12 1.00
Mn: 1.90 460 600 38 20°C: 100 (Ar +9%0.5-5 C0,) 1.20 15 kg - K300MS
M13 1.60
] (Ar+90.5-30,)
(r:23.50 M12
(Ar +9%0.5-5 €0, +90.5-30,)
Ni: 13.50
:0.10
. I
$i:0.40 1004
M12 0.80
Mn: 1.60 440 600 28 -20°C: 120 (Ar +90.5-5 C0,) 1.00 15 kg - K300MS
m13 1.20
] (Ar+90.5-30,)
(r: 26.00 M14
(Ar +9%0.5-5 0, +9%0.5-30,)
Ni: 21.00
:0.01
i 0.40 n
(%100 Ar) 0.80
M12 1.00
Mn: 1.80 550 740 25 20°C: 80 (Ar +940.5-5 €0 120 15kg - K300MS
M13 '
€r:30.00 (Ar+90.5-30,) 160
o M14
(Ar +9%0.5-5 €0, +90.5-30,)
Ni: 9.00
¢:0.02
$i:0.70 1"
(%100 Ar) 080
Mn: 1.90 M12 ’
420 570 vy 20°C: 65 (Ar-+%05-5(0) 100 kg -D200
} M3 1.20 15kg - K300MS
(r:18.50
(Ar+%0.5-3 0,) 1.60
" M14
Ni:11.50 (Ar +9%0.5-5 (0, +9%0.5-30,)
Mo: 2.50
C:0.04
$i: 0.40 1"
(%100 Ar)
Mn: 1.40 M12 0.80
430 620 32 20°C: 80 (Ar +9%0.5-5 C0,) 100 15kg - K300MS
(r:19.50 M13 :
(Ar+90.5-30,)
Ni: 9.50 M14

(Ar+%0.5-5 €0, +%0.5-3.0,)

Nb: 0.70




I FILS DE SOUDAGE A L'ARC GAZ-METAL (MIG/MAG)
Fils de Soudage MIG en Acier Inoxydable

. I o Polarité

Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
MI 385 Fil-électrode en acier inoxydable entierement austénitique destiné au soudage GMA =+
AWS/ASME SFA - 5.9 ER385 (MIG/MAG) d'aciers inoxydables alliés Cr-Ni-Mo non stabilisés ou stabilisés résistant a la
EN IS0 14343 - A G20255Cul corrosion comme les aciers 904L/1.4539. Particulierement utilisé dans les usines de désulfu- ﬁ@ i
TSEN IS0 14343 - A 620255Cul ration des gaz de combustion, les usines d'engrais, les raccords de transfert d’eau de mer, les
DIN M. No. ~1.4539 industries pétrochimiques, du papier et de pate a papier, etc. Grace a sa teneur élevée en Ni,

Mo et sa faible teneur en C, le métal d’apport soudé est trés résistant a la corrosion intergra-

nulaire, par piqlres, caverneuse et sous contrainte dans les solutions contenant du chlorure,

de I'acide phosphorique, de I'acide sulfurique, de I'acide acétique, des acides formiques, et

I'eau de mer.
MI 410 Fil en acier inoxydable martensitique destiné au soudage GMA (MIG/MAG) d'aciers inoxydables =+
AWS/ASME SFA - 5.9 ER410 martensitiques, d'aciers et d’aciers moulés résistant a la chaleur contenant environ 13% de
EN IS0 14343 - A 613 chrome. Convient a I'assemblage et au surfacage de ventilateurs a gaz, a eau et a vapeur, de ﬁ@ 5
TSEN IS0 14343 - A 613 pales de ventilateurs et de raccords soumis a la corrosion, a I'érosion et a des températures
DIN M. No 1.4006 d'utilisation allant jusqu’a 450°C. Selon le type de composition et I'épaisseur du métal de base,

il est conseiller de préchauffer la piéce entre 200 et 300°C, de maintenir la température interpas-

se pendant le soudage et de tremper la piéce entre 700 et 750°C aprés le soudage.
MI 2209 Fil-électrode en acier inoxydable Duplex (ferritique-austénitique) destiné au soudage GMA —
AWS/ASME SFA - 5.9 ER2209 (MIG/MAG) d'aciers inoxydables Duplex Cr-Ni-Mo. Particulierement utilisé dans le soudage de
EN1SO 14343 - A G293NL réservoirs et de tuyaux acides, dans les industries chimiques, pétrochimiques, du papier, de la EI AR
TSEN IS0 14343 - A 62293NL construction navale et du dessalement. Convient également au soudage d'aciers inoxydables
DIN M. No. ~1.4462 Duplex sur aciers carbonés. Le métal d'apport soudé, trés solide et ductile, présente une bonne

résistance aux fissurations dues a la corrosion par piqres, caverneuse ou sous contrainte dans
les milieux contenant du chlorure. Adapté a des températures dutilisation allant jusqu’a 250°C.




Antalyiseuceh;r::glue AIIonz:ment d:‘:::;c Gaz de Diamétre Poids d'emballage (kg)
ypiq protection (mm) Type de hoite
de soudage (%) (%) 1S0-V (J)
€:0.01
Siz 0.40 I
Mn: 1.80 (%7100 Ar)
o M12
(12000 39 1;22 Zg (r+%0550) 120 15 kg - K300MS
TR M13
Ni:25.00 (Ar+90.5-30,)
M14
Mo: 4.25 (Ar+%0.5-5 C0, +%0.530,)
Cu: 1.50
€:0.10
I
Si:0.30 (%100 Ar)
o M12
3 zgogﬁ zg (Ar+960.5-5 C0,) ]gg 15 kg - K300MS
Mn: 0.50 ) M13 :
(Ar+%0.5-3 0,)
M14
1250 (Ar+90.5-5 €0, + %0.5-3 0)
€:0.01
Si: 0.50
|
Mn: 1.50 (%100 Ar)
M12 1.00
Cr: 23.50 30 -40°C: 90 (Ar +%0.5-5 C0,) 120 15 kg - K300MS
. M13 '
Niz 8.50 (Ar+ 940530,
Mo:3.50 M14

N:0.15

(Ar+960.5-5 €0, +%0.5-3.0,)




I FILS DE SOUDAGE A L'ARC GAZ-METAL (MIG/MAG)
Fils de Soudage MIG en Alliage d'Aluminium

. I o Polarité

Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage
MAL 1100 Fil-électrode en aluminium destiné au soudage GMA (MIG) de métaux de base en aluminium =+
AWS/ASMESFA-5.10  ~ER1100 pur. Présente une haute résistance a la corrosion et une conductivité électrique élevée. Offre
AWS/ASMESFA-5.10  ER1070 une uniformité de couleurs avec les métaux de base en aluminium pur. E.i@ i
EN 150 18273 SAI1070 (A199.7)
TS 6204 EN1S0 18273  SAI 1070 (A199.7)
DIN M. No. 3.0259
MAL 4043 Fil-électrode en aluminium contenant 5% de silicium destiné au soudage GMA (MIG) de =+
AWS/ASMESFA-5.10  ER4043 I'aluminium et des alliages d’aluminium. Convient au soudage de coulées d'aluminium

. . I TN . _ G o N Pevs k*
EN IS0 18273 S Al 4043 (AISi5) ;?rllfgnan(tj jusqu a’7.% de silicium et aux alliages Al-Mg-Si contenant jusqu'a 2% d'éléments N
TSEN 150 18273 S A1 4043 (AISi5) alllage de magnesium.
DIN M. No. 3.2245
MAL 4047 Fil en alliage d'aluminium contenant 12% de silicium destiné au soudage GMA (MIG) de piéces =
AWS/ASMESFA-5.10  ER4047 moulées en alliage aluminium-silicium (AI-Si) et aluminium-silicium-magnésium (Al-Si-Mg)

. . B 7\ 1ALA NI k*
EN IS0 18273 S Al 4047A (AISi12(A)) ayant une teneur en Si allant jusqu‘a 7% d’éléments d'alliage. fﬁ 3
TSENISO 18273 S A1 4047A (AISi12(R))
DIN M. No. 3.2585
MAL 5183 Fil en alliage d’aluminium contenant 5% de magnésium et de manganése destiné au =+
AWS/ASMESFA-5.10  ER5183 soudage GMA (MIG) d'alliages Al possédant des exigences élevées en matiere de résistance

. N . . R ~ PRI _ ~ k*
EN S0 18273 § Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) ala traction. Convient au soudage d'alliages Al-Mg et d"alliages Al-Mg-Mn. tﬁ 3
TSEN 150 18273 S Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7(A))
DIN M. No. 3.3548
MAL 5356 Fil en aluminium contenant 5% de magnésium destiné au soudage GMA (MIG) d"alliages Al-Mg =
AWS/ASMESFA-5.10  ER5356 et Al-Mg-Si. Offre une trés bonne résistance a la corrosion (surtout dans I'eau de mer) et une
EN1S0 18273 SAI5356 (AIMg5Cr())  excellente ductlité. ol
TSENISO 18273 S AI5356 (AIMg5Cr(A))

DIN M. No. 3.3556




Analyse chimique Limite Résistance  Allongement Force

typique du fil d'élasticité alatraction A5 de choc rg::c(:;)n Dl(a'nmne1’;re PmdsTd Z";Zatl)t;?: (kg)
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
I
(%100 Ar)
) 12 1.60
Al:99.50 20 65 35 - o100 e 200 7.00kg - K300MS
13
(Ar + 9%0.5-95 He)
Si: 5.00
I 0.80
(%100 Ar) 100
) 12 '
Mn: 0.05 80 160 9 - 6100 He 1.20 7.00 kg - K300MS
B 1.60
(Ar +%0.5-95 He) 2.00
Al: 94.95
Si: 12.00
11
(%100 Ar)
12 1.20
90 190 6 - 6100 He L6 7.00kg - K300MS
13
(Ar + %0.5-95 He)
Al: 88.00
Mg: 4.75
I
Mn: 0.60 (%100 Ar)
12 1.00
125 270 3 - 100 e 120 7.00kg - K300MS
Ti:0.10 13
(Ar + 9%0.5-95 He)
Al: 94.55
Mg: 4.75
11
(%100 Ar) 0.80
] 12 '
(r:0.10 110 240 26 - 6100 He 1.00 7.00 kg - K300MS
B 1.20

(Ar+%0.5-95 He)

Al:95.15




I FILS DE SOUDAGE A L'ARC GAZ-METAL (MIG/MAG)

Fils de Soudage MIG en Alliage d'Aluminium

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité
Positions de Soudage

MAL 5556

AWS/ASME SFA -5.10
EN150 18273
TSEN1S0 18273

DIN M. No.

ER5556

S Al 5556 (AIMg5Mn1Ti(A))
S AI'5556 (AIMg5Mn1Ti(A))
~3.3548

Fil en aluminium contenant 5% de magnésium destiné au soudage GMA (MIG) d’alliages
Al-Mg et Al-Mg-Zn. Offre une bonne résistance a la corrosion, surtout dans I'eau de mer, et
posséde une excellente ductilité.

Fils de Soudage MIG en Alliage de Nickel

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

x4

2

Polarité
Positions de Soudage

MNI 425

AWS/ASME SFA-5.14
EN1S0 18274-A
TSEN IS0 18274-A
DIN M. No.

ERNiCrMo-3

SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb)
SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb)
2.4831

Fil de soudage GMA (MIG) allié Ni-Cr-Mo déposant du métal d'apport soudé Ni-22Cr9Mo3,5Nb. Utilisé pour
le soudage d'alliages Ni-Cr-Mo hautement résistant a la corrosion, comme les alliages 625, 825 et similaires.
Grace & sa bonne ténacité cryogénique (jusqu'a -196°C), elle est utilisée pour le soudage d'alliages de nickel
cryogéniques, comme |'alliage XTNiCrMoCuN25-20-7. Dans les atmosphéres dépourvues de soufre, le métal
d'apport soudé résiste a la corrosion intergranulaire jusqu’a 1 200°C. Dans les atmospheres sulfureuses, le
métal d’apport soudé peut étre utilisé a des températures d'utilisation allant jusqu’a 500°C. Egalement trés
résistant a la fissuration par corrosion sous contrainte et & la corrosion par pigdres dans I'acide phosphorique,
les acides organiques, I'eau de mer et les environnements polluants. Le métal d'apport soudé est insensible
a la fissuration et trés résistant aux chocs thermiques. La baguette est utilisée pour I'assemblage d'alliages
de nickel dissemblables, I'assemblage d'aciers inoxydables dissemblables, d"aciers faiblement alliés a des
aciers inoxydables ou a des alliages de nickel, la mise en tampon d'aciers difficiles a souder et le soudage de
réparation de ceux-ci.

Fils de Soudage MIG/MAG pour Rechargement Dur

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

=

x4
54

Polarité
Positions de Soudage

MH 361

EN 14700
TS EN 14700
DIN 8555
DIN M. No.

SFe8

SFe8

MSG 6-GZ-60-GPS
1.4718

Fil de soudage (MIG/MAG) a I'arc métallique avec gaz de protection spécialement développé pour le
rechargement dur de piéces soumises a un frottement métal-métal élevé, a une abrasion minérale et
a un impact modéré. Le métal d’apport soudé peut conserver sa dureté a des températures élevées
(jusqu'a 600°C). Le métal d'apport soudé peut étre meulé et usiné par des outils diamantés. Une
couche tampon résistante, obtenue a partir du fil FCW 30, est recommandée avant le rechargement
dur si le métal de base posséde une teneur en carbone élevée et une faible soudabilité. Le traitement
thermique apreés rechargement dur diminuera la dureté de la soudure brute.

Applications classiques : Moules en carreaux de céramique, lames de mélangeur, concasseurs, engins
de terrassement, coupures a chaud, lames de cisaillement, matrices pour coulée sous pression, lames
de racleurs, convoyeurs, rouleaux.

=+



Analyse chimique Limite Résistance  Allongement Force - B Yar T
typique du fil d'élasticité alatraction A5 de choc rg::c(:ii)n Dl(a:ni';re PmdsTd Zn;l;a;l()aig:: (kg)
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
Mg: 4.90
Mn: 0.65
Si: 0.05 1
Cr:0.07 (%7100 Ar)
; 2 1.00 i
Cu: 0.01 130 290 28 (%100 He) 120 7.00 kg - K300MS
Tiz 0.07 3
Fe:0.11 (Ar +9%0.5-95 He)
In: 0.006
Al: 94.13
Analyse chimique Limite Résistance  Allongement Force L T
typique du fi d'élasticité  alatraction A5 de choc rg::(‘:;n D'(a;“n":;'e P°'d‘Td ee"(‘:;a;'::: (kg)
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () P L
€:0.01
Si: 0.05
Mn: 0.05
(:22.20 L
. 20°G:110 (%1001
Ni: 65.00 460 720 40 196°C: 100 1,20 15 kg - K300MS
Mo: 8.70 ' 13
Nb3.65 (Ar +960.5-95 He)
Ti:0.20
Fe:0.14
Analyse chimique . N I
typique du il Dureté Gaz de Diamétre Poids d'emballage (kg)
de soudage (%) (HRq) protection (mm) Type de hoite
C:040
Si: 2.40
M12
) (Ar+90.5-5 C02) 1.00
Mn: 0.35 59 M21 120 15 kg - K300MS
(Ar+9%15-25 02)
Cr: 8.60

Fe: 88.25




I FILS DE SOUDAGE A L'ARC GAZ-METAL (MIG/MAG)

Fils de Soudage MIG en Alliage de Cuivre

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité
Positions de Soudage

MCU Sn

AWS/ASME SFA - 5.7
EN 150 24373
TSEN1S0 24373

DIN M. No.

MCU Sné6

AWS/ASME SFA - 5.7
EN 15024373
TSEN1S0 24373

DIN M. No.

MCU AI8

AWS/ASME SFA - 5.7
EN 150 24373

TSEN 15024373

DIN M. No.

MCU Si3

AWS/ASME SFA - 5.10
EN 150 24373

TSEN 15024373

DIN M. No.

ERCu

S Cu 1898 (CuSn1)
S Cu 1898 (CuSn1)
2.1006

~ERCuSn-A

S Cu 5180A (CuSn6P)
S Cu 5180A (CuSn6P)
2.1022

ERCuAI-A1

S Cu6100 (CuAl7)
S Cu 6100 (CuAl7)
2.0921

ERCuSi-A

S Cu 6560 (CuSi3Mn1)
S Cu 6560 (CuSi3Mn1)
2.1461

Fil-électrode en cuivre allié a I'étain destiné au soudage GMA (MIG) du cuivre et des alliages de cuivre
faiblement alliés. Particulierement utilisé dans les pieces électriques et caloporteuses, qui sont en
cuivre pur. Convient au soudage de cuivre sans oxygéne et de matériaux en cuivre soumis a de fortes
contraintes. Donne des cordons de soudage lisses et facilement usinables.

Fil-électrode en cuivre allié a I'étain (6%) destiné au soudage GMA (MIG) et au surfacage des
alliages Cu-Sn (4-8% Sn bronze), Cu-Zn (laiton) et Cu-Sn-Zn-Pb. Convient a I'assemblage
d’alliages de cuivre a des aciers, au soudage de réparation de bronzes moulés et au recouvre-
ment sur fonte et aciers. Pour les grandes piéces (épaisseurs supérieures a 5 mm), un préchauf-
fage a environ 250°C est recommandé.

Fil-électrode en cuivre allié a I'aluminium (8%) destiné au soudage GMA (MIG) d'alliages Cu-Al
(aluminium-bronzes). Convient également au surfagage de piéces soumises a I'usure métal-mé-
tal sous des contraintes de compression élevées ou en présence d’agents corrosifs (acides, eau
de mer).

Fil-électrode en cuivre allié au silicium (3%) destiné au soudage GMA (MIG) du cuivre (Cu), du
Cu-Si (bronze de silicium), du Cu-Zn (laiton) et ainsi quau revétement des aciers ou des fontes
non alliés ou moyennement alliés. En raison de la rareté de métal d’apport soudé en zinc
résistant a la corrosion et a la chaleur, il est adapté a I'assemblage d’aciers galvanisés. La
combustion de Zn est moindre, et le métal d'apport soudé résiste a la corrosion dans les aciers
galvanisés. Pour les grandes pieces (épaisseurs supérieures a 5 mm), un préchauffage a environ
250°C est recommandé.
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Analy'se chimique '!.lml?e‘ ’ ‘Re5|stan'ce Allongement Dureté anduc.tlwte Gazde Diamétre Poids d'emballage (kg)
typique du fil d'élasticité alatraction A5 (HB) électrique otection (mm) Type de boite
de soudage (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) (Sm/mm?) P »
Si:0.20
Mn:0.20 ]
Sn:0.80 100 220 30 60 15-20 12 1.20 15kg-D300
(%7100 He)
1.60
3
P:0.01 (Ar + 9%0.5-95 He)
Cu:98.79
P:0.20
I
(%100 Ar)
Sn: 6.50 160 260 20 80 6-7 12 100 15kg- D300
6. (9100 e 120 g
3
(Ar + %0.5-95 He)
Cu:93.30
Mn: 0.20
I
. %100 A
Al: 8.00 % D 4 1.00
200 430 40 100 7-8 (%100 He) 1.20 15kg- D300
Ni: 030 13 160
(Ar + %0.5-95 He)
Cu:91.50
Si: 2.90
1
(9100 Ar) 1kg-D100
. 12 0.80 5kg-D200
Mn: 0.80 120 350 40 80 3.5-4 (%100 He) 1.00 15 kg- D300
13 200 kg - Tambour

(Ar + 9%0.5-95 He)

Cu:96.30







FILS FOURRES
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FILS FOURRES

Fils Fourrés en Acier non Allié

AWS / ASME

Nom du Produit SFA-5.18 /5.20 EN1S017632-A TSEN1S017632-A Numéro de page
FCW 11 E71T-1C T462P (1 T462P (1 103
FCW 11A E71T-1CH4 T46 2P C1H5 T46 2P C1H5 103
FCW 12 E7Z1T-1M T462PM1 T462PM1 103
FCW 13 E7Z1T-1M-1C T462PC1HS T462PC1H5 103
FCW 14 E71T-1C T463PM1H5 T463PM1H5 103
FCW 16 E71T-1C) T462P (1 T462P (1 105
E71T-9C
FCW 17 E7Z1T-1M) T464P (1 T464P (1 105
E71T-9M) T46 4P M 1H5 T46 4P M 1H5
E71T-12M) T46 4 MM 2 H5 T46 4 MM 2 H5
FCW 21 E70C-6M H4 105
FCW 30 E70T-5CH4 T424BC3H5 T424B(C3H5 105
E70T-5M H4 T424BM3H5 T424BM3H5
FC0 90 E71T-GS - 105
Fils Fourrés en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Haute Résistance a la Déformation
. AWS / ASME TS EN IS0 17632-A/ )
Nom du Produit SFA-5.29 EN 150 17632-A TSEN IS0 17632-B Numéro de page
FCW 140 E81T1-Ni1C T46 4 1INiPC1 T46 4 INiPC1 107
FCW 142 E81TI-Ni1M T46 4 INiP M 1H5 T46 4 INiP M 1H5 107
E81T-1 M21A6 Ni1
FCW 150W E81T1-W2C T553T1-1C A-NCC1 T553T1-1C A-NCC1 107
FCW 171 E81T-1Ni2 CJ T506 2NiPC2H5 T506 2Ni P C2 H5 107
FCW 172 E81T-1Ni2M) T506 2Ni P M 2 H5 T506 2Ni P M 2 H5 107
FCW 201 E81T1-A1C TMoLPC1H5 TMoLPC1H5 109
Fils Fourrés pour Rechargement Dur
Nom du Produit A;’:Z/gsx E EN IS0 14700-A TS EN IS0 14700-A DIN 8555* Numéro de page
FC0 250 - TFe9 TFe9 MF 7-GF-200-KPR 109
FCH 325 - TFel TFel MF 1-GF-M21/C1-250-P 109
FC0330 - TFel TFe MF 1-GF-300-P 109
FCH 330 - TFel TFel MF 1-GF-300-P 111
FCH 335 - TFel TFel MF 1-GF-350-P 111
FCH 340 - TFel TFe MF 1-GF-400-P m
FCH 355 - TZFe2 TZFe2 MF 1-GF-55-P m
FC0 356 - TFe8 TFe8 MF 6-GF-55-PT m

*Cette norme n'est plus valide. Ajouté a titre informatif.
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FILS FOURRES

Fils Fourrés pour Rechargement Dur

AWS / ASME

Nom du Produit SFA-5.21 EN IS0 14700-A TS EN IS0 14700-A DIN 8555* Numéro de page
FCH 356 - TZFe8 TZFe8 MF 6-GF-55-PT 113
FCH 360 - TFe8 TFe8 MF 6-GF-60-GPT 113
FCH 361 - TFe8 TFe8 MF 6-GF-60-GP 113
FC0370 - TFeb TFe6 MF 6-GF-60-GP 13
FCH371 - TZFe8 TZFe8 MF 6-GF-60-GP 113
FCH373 - TZFe8 TZFe8 MF 6-GF-60-GP 115
FC0 415 - TFe7 TFe7 MF 5-GF-45-C 115
FCH 415 - TFe7 TFe7 MF 5-GF-45-C 115
FC0510 - ~TFel4 ~TFel4 MF 10-GF-60-CGRZ 115
FC0 512 - ~TFel4 ~TFel4 MF 10-GF-65-GR 115
FC0 514 - ~TFel4 ~TFel4 MF 10-GF-65-GR n7z
FC0 528 - ~TFel5 ~TFe15 MF 10-GF-65-GR n7z
FC0 532 - ~TFel5 ~TFe15 MF 10-GF-65-GR n7z
FC0 540 - TFe16 TFel6 MF 10-GF-65-GRZ 117
FCH 801 ERCCoCr-C TCo3 TCo3 MF 20-GF-55-CGTZ 117
FCH 806 ERCCoCr-A T (o2 T (o2 MF 20-GF-40-(TZ 119
FCH 812 ERCCoCr-B T(o3 T (o3 MF 20-GF-45-CTZ 119
*Cette norme n'est plus valide. Ajouté a titre informatif.
Fils Fourrés SAW pour Rechargement Dur
Nom du Produit EN IS0 14700-A TSEN 150 14700-A DIN 8555* Numéro de page
FCS335 TFel TFel UP 1-GF-350-P 121
FCS 345 ~TFel ~TFel UP 1-GF-45-P 121
FCS 355 TFe3 TFe3 UP 6-GF-55-P 121
FCS356 TFe3 TFe3 UP 6-GF-55-PT 121
FCS 415 TFe7 TFe7 UP 5-GF-40-(45)-C 121
FCS 417 ~TFe7 ~TFe7 UP 5-GF-45-(50)-C 123
FCS 420 ~TFe7 ~TFe7 UP 6-GF-50-C 123
FCS 421 ~TFe7 ~TFe7 UP 6 GF-50-(55)-C 123
FCS430 ~TFe7 ~TFe7 UP 5-GF-200-C 123

*Cette norme n'est plus valide. Ajouté a titre informatif.




I FILS FOURRES

Fils Fourrés en Acier non Allié

. I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage
FCW 11 Fil fourré de type rutile avec laitier a congélation rapide. Convient spécialement au soudage =+
AWS/ASMESFA-5.20  E71T-1C au (02 dans la construction navale et les constructions en acier. Grace a son bain de fusion
EN1SO 17632-A T462PC1 facilement contrélable, I'électrode est bien adaptée a toutes les positions de soudage avec 2** v
TSEN IS0 17632-A T462PC1 des courants plus élevés, ce qui entraine une augmentation des taux de dépét. Particuliére- L
ment adapté au soudage en position horizontale-verticale, comme le soudage en cuve.
Electrode de 1,20 mm de diamétre convenant également au soudage vertical descendant.
Faible perte due aux éclaboussures, retrait facile du laitier, soudures lisses finement
ondulées se fondant dans le métal de base sans créer de caniveau.
FCW11A Fil fourré de type rutile avec laitier & congélation rapide. Convient spécialement au soudage au =+
AWS/ASMESFA-5.20  E71T-1CH4 (02 dans la construction navale et les constructions en acier. Grace a son bain de fusion
’ facilement controlable, I'électrode est bien adaptée a toutes les positions de soudage avec des x4
EN IS0 17632-A T462P C1H5 Itrola ectrode plee position: 9 LAY
TSEN IS0 17632-A T462P C1H5 courants plus élevés, ce qui entraine une augmentation des taux de dépdt. Son emballage sous
vide spécial offre un faible niveau d’hydrogéne diffusible dans le métal d’apport soudé lors de
conditions de manipulation et de stockage appropriées. Electrode de 1,20 mm de diamétre
convenant également au soudage vertical descendant. Faible perte due aux éclaboussures,
retrait facile du laitier dans les angles et dans les rainures étroites, soudures lisses finement
ondulées se fondant dans le métal de base sans créer de caniveau.
FCW 12 Fil fourré de type rutile, spécialement destiné au soudage dans les constructions en acier, la =
AWS/ASMESFA-5.20  E71T1-M tuyauterie, la fabrication de machines et la construction navale. Soumis a I'utilisation d’un
' mélange de gaz de protection. Grace a son bain de fusion facilement contrélable et a son laitier x4
EN IS0 17632-A T462PM1 Melange de gaz de prot acea SIe n AV
TSEN IS0 17632-A T462PM1 a congélation rapide, il est particulierement adapté a toutes les positions de soudage. Bon
comblement de la zone de liaison, faible perte due aux éclaboussures, retrait facile du laitier,
méme dans les rainures étroites. Soudures lisses finement ondulées se fondant dans le métal de
base sans créer de caniveau.
FCW 13 Fil fourré de type rutile destiné au soudage dans les constructions en acier, la tuyauterie, la =+
AWS/ASMESFA5.20  E71T-1M fabrication de machines et la construction navale. Soumis a I'utilisation d'un gaz a base de
) mélange M21 et de C02. Grace a son bain de fusion facilement contrdlable et a son laitier a x4
AWS/ASME SFA 5.20 E71T-1C Ig , de. i i dante | ions de soud | Y
EN1S0 17632 - A 46 2P CTHS congélation rapide, il est particuliéerement adapté a toutes les positions de soudage. Sa large
TSENISO 17632 - A T46 2P C1H5 gamme de paramétres offre une ergonomie dans toutes les positions de soudage, en particulier
EN IS0 17632 - A T463PM1HS lors de I'utilisation de gaz mélangé. Bon comblement de la zone de liaison, faible perte due aux
TSEN IS0 17632 - A T463PM1H5 éclaboussures, retrait facile du laitier, néme dans les rainures étroites. Soudures lisses finement
ondulées se fondant dans le métal de base sans créer de caniveau.
FCW 14 Fil fourré de type rutile avec laitier a congélation trés rapide. Convient spécialement au soudage =+
AWS/ASMESFA-5.20  E71T-1C au (02 dans la construction navale et les constructions en acier. Adapté aux courants plus
’ faibles. Pas d'éclaboussures a 20-24 V. Grace a son bain de fusion trés facilement controlable, x4
EN1SO 17632-A T462PC1 e . - = o Y
TSEN IS0 17632 - A T462PC1 électrode est bien adaptée a toutes les positions de soudage avec des courants plus élevés, ce

qui entraine une augmentation des taux de dépét. Particulierement adapté au soudage en
position horizontale-verticale, comme le soudage en cuve. L'électrode de 1,20 mm de diamétre
convenant également au soudage vertical descendant. Faible perte due aux éclaboussures,
retrait facile du laitier, soudures lisses finement ondulées se fondant dans le métal de base sans
créer de caniveau.



Analyse chimique Limite Résistance  Allongement Force

typique du métal d'élasticité alatraction A5 de choc rg::c(:;)n Dl(a:ni';re PmdsTd Zn::;a;m: (kg)
déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
C:0.04
a 123 5kg - D200 (Sous Vide)
Si: 0.40 500 560 25 -20°C: 70 (%100C0) 160 15kg - D300 (Sous Vide)
240
Mn: 1.50
€:0.04
. o (4] 1.00 5kg - D200 (Sous Vide)
5i:040 200 560 2 e (9%10000) 120 15 kg - D300 (Sous Vide)
Mn: 1.50
€:0.05
1.00 ’
Si 0.45 480 550 28 -20°C: 100 M21 1.20 5 kg -D200 (SOUS VIdE)
T (Ar+%15-25(0,) 1.60 15kg - D300 (Sous Vide)
Mn: 1.45
Gaz Protecteur (1
€:0.06 -30°C: 50
470 540 28
Si:0.50 -20°C: 100 a
Mn: 1.15 (%100€0,) 123 5kg - D200 (Sous Vide)
Gaz Protecteur M21 M21 1.60 15 kg - D300 (Sous Vide)
(Ar+%15-25.C0,)
€:0.06 G100
Si: 0.60 530 620 25 30°C: 80
Mn: 1.40
C:0.05
N or. a 1.20 5kg - D200 (Sous Vide)
Si:0.60 20 600 B wen (10000, 1.60 15 kg - D300 (Sous Vide)

Mn: 1.50




I FILS FOURRES

Fils Fourrés en Acier non Allié

. I o Polarité

Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
FCW 16 Fil fourré de type rutile offrant une résistance élevée et adapté a toutes les positions de =+
AWS/ASME SFA-5.20  E71T-1C) soudage. Convient au soudage d'aciers de construction a grain fin et daciers de construction
AWS/ASMESFA-5.20  E71T-9CJ navale a haute résistance, dans toutes les positions, ol un faible apport de chaleur et peu de gi* v
EN1SO 17632-A T46 4P C1 déformations sont requis. Offre un arc stable. Bon comblement de la zone de liaison, faible
TS EN1SO 17632-A T46 4P C1 perte due aux éclaboussures, retrait facile du laitier, méme dans les rainures étroites.

Soudures lisses finement ondulées se fondant dans le métal de base sans créer de caniveau.
FCW 17 Fil fourré de type rutile destiné aux applications de soudage nécessitant de bonnes valeurs de =+
AWS/ASMESFA-5.20  E71T-TM) ténacité jusqu’a -40°C, dans les constructions en acier, la tuyauterie, |a fabrication de machines,
AWS/ASMESFA-5.20  E71T-OM) la construction navale, et surtout les structures off-shore. A utiliser avec le gaz de protection a E_i* v
AWS/ASMESFA-5.20  E71T-12MJ base de mélange M21. Gréce a son bain de fusion facilement controlable et a son laitier a
EN IS0 17632-A T464P M1H5 congélation rapide, il est particulierement adapté a toutes les positions de soudage. Bon
TS EN 150 17632-A T464P M 1H5 comblement de la zone de liaison dans les sections larges, faible perte due aux éclaboussures,

soudures lisses finement ondulées se fondant dans le métal de base sans créer de caniveau.

Retrait facile du laitier, méme dans les filets et les rainures étroites.
FCW 21 Electrode fourrée & poudre métallique, sans laitier, possédant des propriétés de soudage —

exceptionnelles lors de régime darc court-circuit ou de pulvérisation axiale. Taux d'éclaboussu- -
AWS/ASMESFA-5.18  E70C-6M H4 res trés faible lors de soudage sous régime d'arc de pulvérisation axiale couplé a une utilisation 7Y
EN15017632-A T464MM2H5 de gaz mélangé. Bon recadrage, méme avec une pointe de fil froid. Peut ainsi s'adapter a une Wt
TSENIS017632-A T464MM2H5 application robotisée. Offre un taux de dépot et une vitesse de soudage élevés, une bonne fusion

des parois latérales, des soudures finement ondulées sans sous-cotation dans le métal de base,

méme sur des surfaces métalliques contaminées ou corrodées. Peu de formation de silicates sur

la surface de soudure, de sorte que les soudures multipasses peuvent étre réalisées sans

nettoyage. Le fil FCW 21 est bien adapté aux passes de racines, a toutes les positions de soudage

et au comblement de la zone de liaison en raison de son bain de fusion facilement contrdlable

sous régime d'arc court-circuit.
FCW 30 Fil fourré de type basique destiné au soudage de sections d’acier épaisses et de structures =+
AWS/ASME SFA-5.20 E70T-5M H4 chargées dynamiquement, oli une ténacité élevée est requise. Offre des propriétés mécaniques
AWS/ASME SFA-5.20  E70T-5C H4 élevées et un métal de soudure hautement résistant a la fissuration. Convient au soudage de
EN IS0 17632-A T42 4BM3 H5 chaudiéres, de réservoirs, de récipients sous pression, a la production de machines lourdes et
TSEN IS0 17632-A T424BM3 H5 constructions lourdes. Les soudures sont propres, de qualité rayons X. Adapté au soudage
EN IS0 17632-A T424BC3 H5 d‘aciers a haute teneur en carbone et au dépot de couches tampons sur des piéces usées avant
TS EN IS0 17632-A T424BC3HS5 une application de rechargement dur.
FC090 Fil fourré sans gaz de protection adapté a toutes les positions de soudage. Convient au soudage [E]
AWS/ASMESFA-5.20  E71T-GS en extérieur dans le domaine de la construction, les usines sidérurgiques, les travaux d'assemb-

lage de toit, la réparation de soudures dans les équipements agricoles et les véhicules. Adapté 4:{ Aly

au soudage a passe unique de joints a recouvrement ou bout a bout de plaques minces. Dispose
d’un arc stable, d’un bain de fusion facilement contrdlable, et le laitier se retire tres facilement.




Analyse chimique Limite Résistance  Allongement Force

typique du métal d'élasticité alatraction A5 de choc rg::c(:;n Dl(a:ni';re PmdsTd Zn::;atl)loai?: (kg)
déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
€:0.05
$i:0.30 1.00
or. a 1.20 5kg-D200 (Sous Vide)
510 580 7 A0°CT0 (%100 €0, 1,60 15 kg - D300 (Sous Vide)
Mn: 1.45
i 0.40
G:0.05
Si: 0.50
-30°C: 100 M21 5kg - D200 (Sous Vide)
220 >80 28 A0C80 (A %15250) 12 15 kg - D300 (Sous Vide)
Mn: 1.40
Ni: 0.40
:0.06
) 1.00 5kg- D200
S 0.60 500 580 25 -20°C:100 M21 1.20 15kg - D300
2 0. -40°C: 80 (Ar+9%15-25C0,) 1.40 250 kg - Tambour
160
Mn: 1.60
Gaz Protecteur M21
G 0.04
Si: 0.60 510 600 25 -40°C: 90 a 100
Mn: 1.50 (%100€0,) 120 15kg - D300 (Sous Vide)
Gaz Protecteur (1 M21 1.60
(Ar+%15-25 €0,) 240
G0.04
Si: 0.50 450 520 29 -40°C: 100
Mn: 1.45
G012
5i:0.20 0.80 1kg-D100
490 600 20 - - 0.90 5kg- D200
M 0.80 1.00 15 kg - K300 MS

Al: 1.20




I FILS FOURRES

Fils Fourrés en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Haute Résistance a la Déformation

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité
Positions de Soudage

FCW 140

AWS/ASMESFA-5.29  E81T1-Ni1C
T464 1NiPC1
T4641NiPC1

EN1S0 17632-A
TSEN IS0 17632-A

FCW 142

AWS/ASMESFA-5.29  E81T1-Ni1M
T46 4 1Ni PM 1H5
TSEN1S017632-A T46 4 1Ni PM 1H5

ENIS017632-A

FCW 150W

AWS/ASME SFA-5.29  E81T1-W2C
T553T1-1CA-NCC1
T553T1-1CA-NCC1

EN1S0 17632-B
TSEN IS0 17632-B

FCW 171

AWS/ASME SFA-5.29  E81T-1Ni2CJ
T506 2Ni PC2 H5
T50 6 2Ni P C2 H5

ENIS017632-A
TSEN IS0 17632-A

FCW 172

AWS/ASME SFA-5.29  E81T-1Ni2M)
T506 2Ni P M 2 H5
T506 2Ni P M 2 H5

EN1S017632-A
TSENIS017632-A

Fil fourré de type rutile destiné au soudage d'aciers de construction a grain fin. Trés utilisé pour le
soudage a passe unique ou multipasse, en particulier dans les constructions en acier, les ponts, les
plateformes off-shore, la construction navale et la pose de tuyaux. Grace a son bain de fusion
facilement controlable et a son laitier a congélation rapide, il est particulierement adapté a
toutes les positions de soudage. Son rendement offre une capacité élevée de comblement de la
zone de liaison et des soufflures. Grace a sa teneur en nickel, le métal d’apport soudé présente un
rendement et une résistance a la traction élevés. Il est donc adapté I'utilisation d'aciers de
construction a grain fin, & des températures d'utilisation allant jusqu‘a -40°C. La teneur en
hydrogeéne diffusible est de 5 ml pour 100 g de métal d’apport soudé déposé. Il est donc trés
résistant a la fissuration a froid. Offre un arc stable et une faible perte due aux éclaboussures.
Retrait facile du laitier, généralement anti-adhérant.

Fil fourré de type rutile destiné au soudage des aciers de construction a grain fin. Soumis a I'utilisation
d’un gaz de protection a base de mélange M21. Trés utilisé pour le soudage a passe unique ou
multipasse, en particulier dans les constructions en acier, les ponts, les plateformes off-shore, la
construction navale et la pose de tuyaux. Grace a son bain de fusion facilement controlable et a son
|aitier a congélation rapide, il est adapté a toutes les positions de soudage. Son rendement offre une
capacité élevée de comblement de la zone de liaison et des soufflures. Grace a son alliage de nickel, le
rendement du métal d’apport soudé et sa résistance a la traction sont élevés. Il peut étre utilisé sur
des aciers a grain fin a des températures d'utilisation comprises entre 450°C et -40°C. La teneur en
hydrogene diffusible est de 5 ml pour 100 g de métal d'apport soudé déposé. Il est donc trés résistant
alafissuration a froid. Offre un arc stable et une faible perte due aux éclaboussures. Retrait facile du
laitier, généralement anti-adhérant.

Fil fourré de type rutile destiné au soudage d'aciers résistant aux intempéries (comme les aciers
Corten), d'aciers de construction a haute résistance et a grain fin. Convient au soudage des
constructions en acier, a passe unique ou multipasse, et s'adapte a toutes les positions de
soudage. Grace a son bain de fusion facilement controlable et a son laitier a congélation rapide,
il est particulierement adapté a toutes les positions de soudage. Offre un arc stable et une faible
perte due aux éclaboussures.

Fil fourré de type rutile destiné au soudage des aciers de construction a grain fin en utilisant un
gaz de protection a base de C02. Trés utilisé pour le soudage a passe unique ou multipasse, en
particulier dans les constructions en acier, les plateformes off-shore, la construction navale et la
pose de tuyaux. Offre un métal d’apport soudé avec une ténacité élevée (jusqu'a -60°C). La
teneur en hydrogene diffusible est de 5 ml pour 100 g de métal d’apport soudé déposé. Il est
donc trés résistant a la fissuration a froid. Offre un arc stable et une faible perte due aux
éclaboussures. Le laitier se retire facilement et est anti-adhérant.

Fil fourré de type rutile destiné au soudage des aciers de construction a grain fin. Soumis a
I'utilisation d’un gaz de protection a base de mélange M21. Trés utilisé pour le soudage a passe
unique ou multipasse, en particulier dans les constructions en acier, les ponts, les plateformes
off-shore, la construction navale et la pose de tuyaux, qui nécessitent une résistance et une
ténacité élevées a basse température. Offre un métal d'apport soudé avec une ténacité élevée
(jusqu’a -60°C). La teneur en hydrogene diffusible est de 5 ml pour 100 g de métal d'apport
soudé déposé. Il est donc trés résistant a la fissuration a froid. Offre un arc stable, sans provoquer
d’éclaboussures. Le laitier se retire facilement et est anti-adhérant.



Ana'lyse ch|m|f|ue '!.lml?e‘ ’ ‘Re5|stan'ce Allongement Force Gaz de Diamétre Poids d'emballage (kg)
typique du métal d'élasticité alatraction A5 de choc 1otection (mm) Type de boite
déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
€:0.04
Si: 0.40
or. a 1.20 5kg-D200 (Sous Vide)
520 590 % A0°C80 (%100 €0, 1,60 15 kg - D300 (Sous Vide)
Mn: 1.30
Ni: 1.00
C:0.06
Si:0.40
o M21 5kg-D200 (Sous Vide)
500 570 28 -40°C: 100 (Ar+ 915-25 C0,) 1,20 15kg- D300 (Sous Vide)
Mn: 1.25
Ni: 1.00
€:0.03
Si: 0.55
Mn:1.25 - - . 30°C:30 a ]gg 5kg-D200 (Sous Vide)
220°C: 9100 CO - - i
Cr: 0,50 20°C: 60 (% ) 160 15kg-D300 (Sous Vide)
Ni: 0.65
Cu:0.40
€:0.05
Si:0.25
-50°C: 85 a 5kg-D200 (Sous Vide)
240 600 % -60°C: 70 (%1000, 120 15kg-D300 (Sous Vide)
Mn: 1.10
Ni: 2.30
€:0.05
Si:0.20
-50°C: 85 M21 5kg-D200 (Sous Vide)
220 >0 % 6070 Bewissc) 20 15 kg- D300 (Sous Vide)
Mn: 1.10

Ni: 2.20




I FILS FOURRES

Fils Fourrés en Acier Faiblement Allié, a Haute Résistance et a Haute Résistance a la Déformation

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité
Positions de Soudage

FCW 201

Fil fourré destiné au soudage de chaudiéres, de tuyaux en acier, de générateurs de vapeur et
autres équipements soumis a des températures d'utilisation allant jusqu’a 500°C. Adaptée a

AWS/ASMESFA-5.29  E81T1-A1C
EN IS0 17634-A TMoLPC1H5 toutes les positions de soudage. Préférablement utilisée lorsque des propriétés mécaniques 2** v
TSEN IS0 17634-A TMoLP C1H5 élevées et une qualité rayons X sont requises. X
Fils Fourrés pour Rechargement Dur
. _— o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Pt ot
FCO 250 Fil fourré sans gaz de protection destiné a la reconstruction et a la récupération de piéces lourdes en =

EN 14700 TFe9
TS EN 14700 TFe9
DIN 8555 MF 7-GF-200-KPR

FCH325

EN 14700 TFel

TSEN 14700 TFel

DIN 8555 MF 1-GF-M21-250-P
DIN 8555 MF 1-GF-C1-250-P

FC0330

EN 14700 TFel
TS EN 14700 TFel
DIN 8555 MF 1-GF-300-P

aciers carboné ou en aciers composés a 14% de Mn. Grace a sa résistance élevée a la fissuration, il est
utilisé pour le dépot de couche tampon avant rechargement dur sur des piéces sensibles aux fissures.
Le métal d'apport soudé est trés résistant a la pression et aux chocs. Usinable avec des outils a pointe
en carbure.

Applications classiques : Reconstruction et remise en état de rails, de croisements ferroviaires et
d’arbres usinés, dépot de couches tampons sur les manteaux de concasseurs giratoires, repointage
des dents de la pelle, dépdt de couches tampons sur les liaisons de tracteurs sur chenilles avant la
superposition de couches a partir de matériaux résistant davantage a I'abrasion et plus sensibles a la
fissuration, reconstruction de rouleaux en aciers faiblement alliés.

Fil fourré avec gaz de protection destiné au rechargement dur de pieces soumises a |'usure
métal-métal par frottement (adhérence) et aux impacts métal-métal. Le métal d'apport soudé
possede une dureté moyenne et est usinable par copeaux. Le durcissement est possible par
flamme ou par induction. Grace a sa grande ténacité et a sa résistance élevée aux fissures, il
convient également aux applications de couches tampons. La température interpasse ne doit
pas dépasser 250°C pendant le soudage.

Applications classiques : Convient aux rouleaux de rechargement dur, aux rails et croisements
ferroviaires, aux laminoirs, aux rouleaux et patins de chenilles, aux engrenages, aux pignons,
aux arbres, aux rouleaux de grue et aux roues de wagons miniers.

Fil fourré sans gaz de protection adapté au rechargement dur de piéces soumises a I'usure métal-mé-
tal par frottement (adhérence) et aux impacts métal-métal de moyenne intensité. Grace a son métal
d'apport soudé trés solide et résistant aux fissures, il est également utilisé pour les applications de
couches tampons. Le métal d'apport soudé posséde une dureté moyenne et peut donc étre usiné par
copeaux. Le durcissement est possible par flamme ou par induction. La température interpasse ne
doit pas dépasser 250°C pendant le soudage.

Applications classiques : Engrenages de couple de rechargement dur, roues dentées, arbres,
enrouleurs de palettes, roues de grue, poulies, rails de chemin de fer, croisements et points d'aiguilla-
ge, rouleaux, chenilles, pignons, liaisons de voie, engrenages, arbres, pignons dans I'industrie
sucriére, vis dans l'industrie pétroliere, tambours et roues de grue, roues et poulies de wagons de
mine.

=+



Ana'lyse ch|m|f|ue '!.lmlFe. ’ ‘Re5|stan'ce Allongement Force Gaz de Diamétre Poids d'emballage (kg)
typique du métal d'élasticité alatraction A5 de choc rotection (mm) Type de boite
déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P P
€:0.03
Si:0.35
o a 1.20 5kg-D200 (Sous Vide)
530 600 2 207690 (%100 €0, 1,60 15 kg - D300 (Sous Vide)
Mn: 1.10
Mo: 0.40
I:;;':;Z ::lmlgt:'i Dureté Gazde Diametre Poids d'emballage (kg)
ureté . i
déposé (%) protection (mm) Type de boite
€040 Comme Soudé
Si: 0.50 500 HB
1.60 15kg - K300MS
Mn: 16.00 - 2.40 25kg - K435
i . ) 2.80 200 - 250 kg - Tambour
Durcissement Apres Travail
Cr:12.00
Fe:71.10 4508
€:0.09
$i: 0.60 ( a 0
%100 C -
250HB , 160 15 kg - K300MS
M21 200 - 250 kg - Tambour
Mn: 1.20 (Ar+915-25C0,)
Cr:0.70
C:0.10
Si:0.75
Mn: 1.00 1.60 15 kg - K300MS
300 HB - 240 25 kg - K435
Cr:0.55 2.80 200 - 250 kg - Tambour
Mo: 0.40

Fe: 96.20




I FILS FOURRES

Fils Fourrés pour Rechargement Dur

Polarité
Nom et Norm Produi Applications et Propriété -
om et Normes du Produit pplications et Propriétés Positions de Soudage
FCH 330 Fil fourré avec gaz de protection destiné au rechargement dur de piéces soumises a I'usure métal-métal =+

EN 14700 TFel
TS EN 14700 TFel
DIN 8555 MF 1-GF-300-P

FCH 335

EN 14700 TFel
TS EN 14700 TFel
DIN 8555 MF 1-GF-350-P

FCH 340

EN 14700 TFel
TS EN 14700 TFel
DIN 8555 MF 1-GF-400-P

FCH 355

EN 14700 TZFe2
TSEN 14700 TZFe2
DIN 8555 MF 1-GF-55-P

FC0 356

EN 14700 TFe8
TS EN 14700 TFe8
DIN 8555 MF 6-GF-55-PT

par frottement (adhérence) et aux impacts métal-métal de moyenne intensité. Grace a son métal
d'apport soudé tres solide et résistant aux fissures, il est également utilisé pour les applications de
couches tampons. Le métal d'apport soudé posséde une dureté moyenne et peut donc étre usiné par
copeaux. Le durcissement est possible par flamme ou par induction. La température interpasse ne doit
pas dépasser 250°C pendant le soudage.

Applications classiques : Engrenages de couple de rechargement dur, roues dentées, arbres, enrouleurs
de palettes, roues de grue, poulies, rails de chemin de fer, croisements et points d'aiguillage, rouleaux,
chenilles, pignons, liaisons de voie, engrenages, arbres, pignons dans I'industrie sucriére, vis dans
I'industrie pétroliére, tambours et roues de grue, roues et poulies de wagons de mine.

Fil fourré avec gaz de protection destiné au rechargement dur de piéces soumises a I'usure
métal-métal par frottement (adhérence) et aux impacts métal-métal de moyenne intensité. Le
métal d'apport soudé est solide et exempt de fissures, il est donc résistant aux chocs et aux
impacts. Le métal d'apport soudé est facilement usinable par copeaux. La température interpas-
se ne doit pas dépasser 250°C pendant le soudage.

Applications classiques : Convient aux rouleaux de rechargement dur, aux rails et croisements
ferroviaires, aux laminoirs, aux rouleaux et patins de chenilles, aux engrenages, aux pignons,
aux arbres, aux rouleaux de grue et aux roues de wagons miniers.

Fil fourré avec gaz de protection destiné au rechargement dur de piéces soumises a I'usure
métal-métal par frottement (adhérence) et aux impacts métal-métal de moyenne et haute
intensités. Le métal d'apport soudé peut étre usinable par copeaux a I'aide d’outils a pointe en
carbure. La température interpasse ne doit pas dépasser 250°C pendant le soudage.

Applications classiques : Convient pour les rouleaux de rechargement dur, les ralentisseurs, les
engrenages, les pignons, les arbres, les rouleaux de grue et les roues de voiture de mine.

Fil fourré, fortement allié, avec gaz de protection destiné au dépdt de rechargement dur
possédant une dureté élevée. Particulierement adapté aux pieces d'usure soumises a I'usure
métal-métal (adhérence) et a de forts impacts. Le métal d'apport soudé est solide, exempt de
fissures, et donc résistant aux chocs et aux impacts. Le dépot de métal d’apport soudé n'est
usinable que par meulage, ou a I'aide d'outils a pointe de carbure. Une couche tampon résistan-
te, obtenue a partir du fil FCW 30, est reccommandée avant le rechargement dur si le métal de
base possede une teneur en carbone élevée et une faible soudabilité. Le traitement thermique
apres rechargement dur diminuera la dureté de la soudure brute.

Applications classiques : Rechargement dur des vis d'alimentation, des convoyeurs et des piéces
de machines dans les industries de la brique et des mines.

Fil fourré sans gaz de protection destiné au rechargement dur de piéces soumises a des contrain-
tes de compression élevées et a une usure métal-métal. Offre un métal d’apport soudé martensi-
tique présentant une dureté élevée. Le métal d'apport soudé peut étre usiné par meulage ou par
des meches de coupe au diamant. Avant toute application de rechargement dur, il est
recommandé d'appliquer une couche tampon (obtenue a I'aide du fil FCW 30) sur les métaux de
base possédant une haute teneur en carbone et une faible soudabilité. Le dépot peut étre
thermiquement traité et forgé.

Applications classiques : Adapté au rechargement dur des poulies de cordes et de cables, des
contre-lames, des rouleaux d'aciérie, des roues de grue, des matrices de forge.
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Analyse chimique

typique du métal Dureté Gazde Diametre Poids d'emballage (kg)
ureté : A
déposé (%) protection (mm) Type de boite
€:0.20
Si: 0.50
“ 1.20
(%100 €0, ' 15 kg - K300MS
Mn:1.30 300HB M21 ;Zg 200 - 250 kg - Tambour
(Ar +%15-25C0,) '
Cr:1.60
Fe: 96.40
€:0.20
Si: 0.40
Mn: 1.30 ¢l
ml - (%1000, 1.20 15 kg - K300MS
Cr2.00 M21 1.60 200 - 250 kg - Tambour
(Ar +9%15-25C0,)
Mo: 0.50
Fe: 95.60
€:0.20
Si: 0.45
Mn: 0.25 40018 M21 1.20 15 kg - K300MS
Ar+915-25 €O _ }
2,70 (Ar+9% ) 1.60 200 - 250 kg - Tambour
Mo: 0.40
Fe: 96.00
C:0.40
Si:0.75 a .
(%100€0,) ' 15 kg - K300MS
Mn: 0.40 55 HRe M21 ;Zg 200 - 250 kg -Tambour
(Ar +%15-25C0,) ’
Cr:4.40
Fe: 94.05
C:0.40
Si:0.50
Mn: 1.50
Cr:5.70 1.60 15 kg - K300MS
55HRc - 240 25 kg - K435
Mo:1.50 280 200 - 250 kg - Tambour
W:1.30
Ti:0.70

Fe:88.40




I FILS FOURRES

Fils Fourrés pour Rechargement Dur

. I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
FCH 356 Fil fourré a chargement dur avec gaz de protection destiné au rechargement dur des piéces =+

EN 14700 TZFe8
TS EN 14700 TZFe8

DIN 8555 MF 6-GF-55-PT
FCH360

EN 14700 TFes

TS EN 14700 TFes

DIN 8555 MF 6-GF-60-GPT

FCH361

EN 14700 TFe8
TS EN 14700 TFe8
DIN 8555 MF 6-GF-60-GP

FC0370

EN 14700 TFe6
TSEN 14700 TFe6
DIN 8555 MF 6-GF-60-GP

FCH 371

EN 14700 TZFe8
TS EN 14700 TZFe8
DIN 8555 MF 6-GF-60-GP

soumises a des chocs, a des contraintes de compression élevées et a une usure métal-métal. Offre
un métal d'apport soudé martensitique présentant une dureté élevée. Le métal d'apport soudé
peut étre usiné par meulage ou par des méches de coupe au diamant. Avant toute application de
rechargement dur, il est recommandé d’appliquer une couche tampon (obtenue a I'aide du fil
FCW 30) sur les métaux de base possédant une haute teneur en carbone et une faible soudabilité.
Le dépdt peut étre thermiquement traité et forgé.

Applications classiques : Adapté au rechargement dur des poulies de cordes et de cables, des
contre-lames, des rouleaux d'aciérie, des roues de grue, des matrices de forge.

Fil fourré, fortement allié, avec gaz de protection destiné au dépot de rechargement dur possédant une dureté
élevée. Spécialement adapté au rechargement dur de pieces soumises a une usure métal-métal élevée et a un
impact modéré. Le métal d’apport soudé peut conserver sa dureté a des températures élevées, jusqu’a 600°C. Il
peut étre meulé et usiné par des outils diamantés. Le métal d’apport soudé est résistant a la fissuration et ne doit
pas comporter plus de trois passes. Une couche tampon résistante, obtenue a partir du fil FCW 30, est recomman-
dée avant le rechargement dur si le métal de base possede une teneur en carbone élevée et une faible soudabilité.
Le traitement thermique aprés rechargement dur diminuera la dureté de la soudure brute.

Applications classiques : Rechargement dur de découpes a chaud, de lames de cisaillement, de matrices pour
coulée sous pression, de lames de racleurs, de convoyeurs, de rouleaux, de rouleaux de concasseur et de pieces
usées qui composent les équipements agricoles.

Fil fourré a rechargement dur avec gaz de protection destiné au rechargement dur de pieces soumises
a un frottement métal-métal élevé, a une abrasion minérale et a un impact modéré. Le métal
d’apport soudé peut conserver sa dureté a des températures élevées (jusqu'a 600°C). Le métal
d’apport soudé peut étre meulé et usiné par des outils diamantés. Une couche tampon résistante,
obtenue a partir du fil FCW 30, est recommandée avant le rechargement dur si le métal de base
possede une teneur en carbone élevée et une faible soudabilité. Le traitement thermique aprés
rechargement dur diminuera la dureté de la soudure brute.

Applications classiques : Rechargement dur de moules en céramique, de lames de mélangeur, de
concasseurs, d'équipements de terrassement, d’outils de découpe a chaud, de lames de cisaillement,
de matrices pour coulée sous pression, de lames de racleurs, de convoyeurs, de rouleaux.

Fil fourré sans gaz de protection destiné au rechargement dur, résistant aux chocs intenses, a
I'abrasion due au gougeage et au meulage, ainsi qu'a la fissuration. Le dépdt de métal d'apport
soudé est composé d'une matrice martensitique dure et de carbures de titane finement
dispersés. Le métal d’apport soudé est usinable par meulage. L'épaisseur maximale du dépdt
dépend de I'application et de la procédure utilisées.

Applications classiques : Rechargement dur de cylindres de concasseur, de marteaux et de
manteaux de concasseur, d'outils agricoles, de lames de mélangeurs d'asphalte, de dents et de
levres de godets, de lames de bulldozers, de couteaux et de broyeurs de canne, de manteaux de
concasseur giratoire, de contre-lames et d’enclume dans I'industrie papetiere.

Fil fourré avec gaz de protection destiné au rechargement dur de piéces soumises a une usure, a
une abrasion et a un impact métalliques élevés. Le métal d’apport soudé peut conserver sa
dureté a des températures élevées. Le métal d'apport soudé est résistant a la fissuration, et trés
résistant aux chocs et a I'abrasion. Dans le cas de superpositions épaisses, il est recommandé
d'utiliser le fil FCW 30 pour les couches de reconstitution et les couches tampons. Le dépot de
soudure contient des phases dures sous forme de carbures. L'usinage n’est possible que par
meulage ou par copeaux chauds.

Applications classiques : Rechargement dur de concasseurs de type rouleau, de convoyeurs a vis
sans fin, de lames de racleurs, de dents de trempage, etc.
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Analyse chimique

tvpique du métal i Gazde Diametre Poids d'emballage (kg)
P diposé %) Dureté protection (mm) Type de hoite
C:0.40
Si: 0.60 M13
(Ar+9%0.5-302)
Mn: 1.10 M21
15kg - K300MS
(570 55 HRe (r+%152500) 160 200- 250 kg - Tambour
Mo: 1.40 a
(%100C0,)
W:1.30
Fe: 88.95
€:0.60
Si:0.50
Mn: 0.20 Q 120
(%100€0,) § -
(r:5.60 59 HRe ' 1.60 15kg - K300M
M21 240 200 - 250 kg - Tambour
Mo: 0.25 (Ar+915-25C0)) '
V:0.20
Fe:92.65
C: 045
Si:3.00
Qa
(%100€0,) 1.20 15 kg - K300MS
Mn: 0.70 SIHRe M21 1.60 200 kg - Tambour
(Ar+915-25€0,)
(r:9.00
Fe: 86.85
C:1.80
Si: 0.60
Mn: 1.00
160 15 kg - K300MS
Cr:7.00 : -
s8HRe i 240 ig(i(ﬁ E(;‘e-?rsnbour
Mo: 1.30 2.80 g
V:0.15
Ti: 6.00
Fe:82.15
€:0.90
Si:1.20
Mn: 0.35 SohRc M21 1.20 15 kg - K300MS
Ar+9%15-25 CO i,
Cr:5.00 (Ar + % ) 1.60 200 kg - Tambour
Nb:3.50

Fe: 89.05




I FILS FOURRES

Fils Fourrés pour Rechargement Dur

. I o Polarité

Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
FCH 373 Fil fourré avec gaz de protection destiné au rechargement dur des piéces soumises a une usure, a =+
EN 14700 TZFe8 une abrasion et a un impact métalliques élevés. Le métal d'apport soudé peut conserver sa dureté
TS EN 14700 TZFe8 a des températures élevées. Le métal d’apport soudé est résistant a la fissuration et également -
DIN 8555 MF 6-GF-60-GP trés résistant aux c.h.ocs et a.l’abrasion. Lorsqu’un rechargement dur et.e'pais est nécessaire, il est LA

recommandé d'utiliser le fil FCW 30 pour les couches de reconstitution. Le dépot de soudure

contient des carbures durs. L'usinage n’est possible que par meulage ou par copeaux chauds.

Applications classiques : Rechargement dur de concasseurs de type rouleau, de convoyeurs a vis

sans fin, de lames de racleurs, de dents de trempage, etc.
FCO 415 Fil fourré sans gaz de protection destiné au rechargement dur de piéces soumises a I'usure =+
EN 14700 TFe7 métal-métal (adhérence), a un impact modéré, a une fatigue thermique élevée et a la corrosion
TS EN 14700 TFe7 a haute température. Spécialement adapté au rechargement dur et la rénovation de rouleaux de .
DIN 8555 MF 5-GF-45-C coulée continue. Le métal de soudure ferritique-martensitique contient des alliages Cr, Ni, Mo, L.

V et Nb. Offre un arc trés silencieux ainsi qu'une surface lisse et facilement usinable, sans

éclaboussures. Une fine couche de laitier se forme sur le cordon. Vous offre des surfaces lisses et

usinables.

Applications classiques : Rechargement dur de rouleaux de coulée continue et de rouleaux

similaires fonctionnant a des températures dutilisation élevées.
F(H 415 Fil fourré avec gaz de protection destiné au rechargement dur de piéces soumises a I'usure métal-mé- =+
EN 14700 TFe7 tal (a<’1hérence), a }Jn impact modrléré, au fluage, a la fatigue the’rmiqug et a la corrosion a hauTe
TS EN 14700 TFe7 temperature. Slpeclalement adapt_e. au rechargement dur gt la renov.atlon de r.ouleaux de coulée .

continue. Le métal de soudure ferritique-martensitique contient des alliages Cr, Ni, Mo, V et Nb. Offre Ky
DIN 8555 MF 5-GF-45-C un arc trés silencieux ainsi qu'une surface lisse et facilement usinable, sans éclaboussures.

Applications classiques : Rechargement dur de rouleaux de coulée continue et de rouleaux similaires

fonctionnant a des températures d'utilisation élevées.
FCO510 Fil fourré sans gaz de protection, déposant un alliage a haute teneur en chrome, concu pour =+
EN 14700 ~TFeld résister a I'abrasion de meulage a haute contrainte a faible impact. Particuliérement utilisé sur
TS EN 14700 ~TFel4 les surfaces des engins de terrassement en contact les matiéres premieéres utilisées dans les sols
DIN 8555 MF 10-GF-60-CGRZ et le ciment. Le dépdt de métal d’apport soudé est composé d’une matrice austénitique et de

carbures de chrome. Usinable uniquement par meulage.

Applications classiques : Rechargement dur sur les plaques d’usure, les convoyeurs, les godets et

les dents de bulldozers.
FCO 512 Fil fourré sans gaz de protection destiné au rechargement dur de piéces soumises a une abrasion =+
EN 14700 ~TFel4 particulierement élevée et a de faibles impacts. Le métal d'apport soudé présente une dureté
TS EN 14700 ~TFeld élevée en raison de sa teneur élevée en carbure de chrome. Il est usinable uniquement par
DIN 8555 MF 10-GF-65-GR meulage. Les fissures transversales, causées par un niveau de dureté élevée, n’ont aucun effet

négatif sur la résistance a I'abrasion. Trois passes maximum sont recommandées.

Applications classiques : Convient au rechargement dur de plaques d'usure, de dents de godet
et des pieces de concasseur d’équipements de construction lourds, de tariéres de transport, de
pales de ventilateurs-mélangeurs et de concasseurs en aciers carboné, en aciers faiblement et
fortement alliés ou en matériaux durs composés de Ni.




Analyse chimique
typique du métal
déposé (%)

Gazde

Dureté protection

Diameétre
(mm)

Poids d'emballage (kg)
Type de hoite

€135

Si:0.85

Mn: 1.10

Cr:7.00

Ni: 0.90

Mo: 0.25

Nb: 9.00

W:0.25

Fe:79.30

€:0.09

Si: 0.40

Mn: 0.70

Cr: 13.00

Ni: 4.60

Mo: 0.70

Nb: 0.15

V:0.20

Fe: 80.16
€:0.09

Si: 0.40

Mn: 0.70

Cr:13.00

Ni: 4.60

Mo: 0.70

Nb: 0.15

V:0.20

Fe: 80.16
(:2.50

Si: 1.50

Mn: 0.15

Cr:23.00

Fe:72.85

(:5.20

Si:1.20

Mn: 0.20

(r:27.00

Fe: 66.40

M21

58 HRc (Ar+915-25C0,)

45 HRc -

a
(%100 C0,)

M21
(Ar+9%15-25 €0,)

45 HRc

60 HRc -

63 HRc -

1,60

1.60
2.40

1.60
2.40

1.60
2.40
2.80

1.60
2.80

15 kg - K300MS
250 kg - Tambour

15kg - K300 MS
25kg - K435
250 kg - Tambour

15 kg - K300MS
250 kg - Tambour

15kg - K300 MS
25kg - k435
250 kg - Tambour

15 kg - K300 MS
25kg - K435
250 kg - Tambour




I FILS FOURRES

Fils Fourrés pour Rechargement Dur

. I oo Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
FCO 514 Fil fourré sans gaz de protection destiné au rechargement dur de plaques d'usure et de piéces =+

EN 14700
TS EN 14700
DIN 8555

FC0 528

EN 14700
TS EN 14700
DIN 8555

FC0532

EN 14700
TS EN 14700
DIN 8555

FCO 540

EN 14700
TSEN 14700
DIN 8555

FCH 801

AWS/ASME SFA 5.21
EN 14700

TSEN 14700

DIN 8555

~TFel4
~TFel4
MF 10-GF-65-GR

~TFel5
~TFel5
MF 10-GF-65-GR

~TFel5
~TFel5
MF 10-GF-65-GR

TFel6
TFel6
MF 10-GF-65-GRZ

ERCCoCr-C

TCo3

TCo3

MF 20-GF-55-CGTZ

soumises a une abrasion élevée et a un faible impact. Le métal d’apport soudé présente une
dureté élevée en raison de sa teneur élevée en carbure de chrome. Il est usinable uniquement par
meulage. Les fissures transversales, causées par un niveau de dureté élevé, n‘ont aucune
influence sur la résistance a I'abrasion.

Applications classiques : Convient au rechargement dur de plaques d'usure, de vis de convoyeurs
de ciment, de bords et de dents de godets, de piéces de concasseurs d’équipements de constructi-
on lourde, des tuyaux catalytiques.

Fil fourré sans gaz de protection offrant une résistance extréme aux contraintes élevées, a I'abrasion et aux
impacts moyens, méme a des températures élevées (jusqu'a 450°C). Le dépdt de métal d'apport soudé est
composé d'une matrice austénitique et de carbures complexes Cr et Nb, ce qui permet de facilement
contréler les fissures. Celles-ci nont aucune influence sur la résistance a I'abrasion, mais diminuent la
résistance aux chocs. Le rechargement dur ne doit pas dépasser 8 mm de hauteur. Le métal d'apport soudé
est usinable par meulage.

Applications classiques : Rechargement dur de meuleuses et de presses dans les industries du ciment et de
la brique, de siéges de pompes a béton, de dents et de lévres de godets sur les pelles excavatrices a godets
utilisées dans les mines de charbon et de phosphate, de tariéres de brique et d'argile, de plaques d’usure et
d’écrans utilisés dans I'industrie du charbon, de lames de bulldozer travaillant dans le sable.

Fil fourré sans gaz de protection destiné au rechargement dur de piéces soumises a une abrasion par
gougeage particulierement élevée et a de faibles impacts. Le dépot de métal d’apport soudé est
composé d'une matrice austénitique et de carbures complexes Cr et Nb, ce qui permet de facilement
controler les fissures. Celles-ci n"ont aucune influence sur la résistance a I'abrasion, mais diminuent la
résistance aux chocs. Le métal d’apport soudé offre une dureté élevée et une excellente résistance a
I'usure, méme en une seule passe. Afin d’obtenir un résultat optimal, deux passes maximum doivent
étre soudées.

Applications classiques : Rechargement dur de pompes et de pieces de mélangeur, de vis de
convoyeur, de lames de bulldozer, de godets, de lévres et de dents, de tariéres de brique et d'argile,
de plaques d'usure et d'écrans utilisés dans les mines de minéraux, de pierre, de sable et de charbon.

Fil fourré sans gaz de protection congu pour résister a I'abrasion par meulage a haute contrainte et a
I'érosion solide a de hautes températures d'utilisation (jusqu'a 600°C). Le dépdt de métal d’apport soudé
contient des alliages Cr, Nb, Mo et des carbures W et V. Le rechargement dur ne doit pas dépasser 6 mm de
hauteur. Le métal d'apport soudé est usinable par meulage. Le dépdt permet de facilement controler les
fissures, ce qui ne nuit pas a la résistance a |'abrasion.

Applications classiques : Rechargement dur de plaques d'usure, de piéces d'usine de frittage, de pales de
ventilateurs d'extraction utilisés dans les usines de granulés, de concasseurs de perlite, de dents et de lévres
de godets sur les pelles excavatrices a godets utilisées dans les mines de phosphate, les pales de
ventilateurs de chaudiéres utilisées dans I'industrie de la canne a sucre, les zones de charge dans les cloches
de hauts fourneaux, les plaques d'usure dans les systémes de charge de hauts fourneaux.

Fil fourré de rechargement dur avec gaz de protection destiné au dépdt de métal d’apport soudé
en alliage Co-Cr-W. Convient au rechargement dur de pieces soumises a I'effet unique ou
combiné de |'usure ou de I'abrasion métal-métal lourd, a des températures élevées (allant de
500°Ca 900°C) et a des environnements corrosifs. Grace a sa tres grande ténacité et a sa résistan-
ce aux chocs, il peut également étre utilisé sur des pieces soumises a des impacts et des chocs
thermiques élevés.

Applications classiques : Rechargement dur de vis d’extrusion en plastique, d’outils pour couper
le papier, de revétement de sol en carton, de toitures, de bois.
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Analyse chimique
typique du métal
déposé (%)

Dureté

Gaz de
protection

Diameétre
(mm)

Poids d'emballage (kg)
Type de hoite

(:5.30

Si:0.80

Mn: 0.25

(r:27.50

B:0.50

Fe: 65.65

(:5.20

$i:0.90

Mn: 0.20

Cr:21.00

Nb:7.00

Fe: 65.70
(:5.20

$i:0.90

Mn: 0.20

Cr:21.00

Nb:7.00

B:1.00

Fe: 64.70
€:5.00

Si: 0.55

Mn: 0.20

Cr:22.00

Mo: 6.40

Nb: 6.00

V:0.70

W: 1.60

Fe:57.55

(:2.50

Si: 1.00

Mn: 0.50

Ni: 2.00

Cr:30.00

W:11.00

Fe:3.50

Co: 49.50

62 HRc

65 HRc

Une passage
65 HRc

64 HRc

55 HRc

M13
(Ar+%05-30,)

1.60
2.80

1.60
2.40
2.80

1.60
2.40
2.80

1.60
2.40
2.80

1.20
1.60

15kg - K300 MS
25 kg - K435
250 kg - Tambour

15 kg - K300 MS
25kg - K435
250 kg - Tambour

15kg - K300 MS
25kg - k435
250 kg - Tambour

15kg - K300 MS
25kg - k435
250 kg - Tambour

15 kg - K300 MS




I FILS FOURRES

Fils Fourrés pour Rechargement Dur

. I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
FCH 806 Fil fourré de rechargement dur avec gaz de protection destiné au dépot de métal d’apport soudé =+

AWS/ASME SFA 5.21
EN 14700

TS EN 14700

DIN 8555

FCH 812

AWS/ASME SFA 5.21
EN 14700

TS EN 14700

DIN 8555

ERCCoCr-A

T Co2

T Co2

MF 20-GF-40-CTZ

ERCCoCr-B

TCo3

TCo3

MF 20-GF-45-CTZ

en alliage Co-Cr-W. Convient au rechargement dur de pieces soumises a I'effet unique ou
combiné de I'usure ou I'abrasion métal-métal lourd, de températures élevées (allant de 500°C a
900°C) et d’environnements corrosifs. Grace a sa trés grande ténacité et a sa résistance aux chocs,
il peut également étre utilisé sur des pieces soumises a des impacts et des chocs thermiques
élevés.

Applications classiques : Rechargement dur des pales pour le cisaillement a chaud, d’extrémités
de lingot, de vannes et de sieges de soupape, de buses.

Fil fourré de rechargement dur avec gaz de protection destiné au dépdt de métal d’apport soudé en
alliage Co-Cr-W. Convient au rechargement dur de piéces soumises a I'effet unique ou combiné de
I'usure ou I'abrasion métal-métal lourd, de températures élevées (allant de 500°C a 900°C) et
d’environnements corrosifs. Grace a sa trés grande ténacité et a sa résistance aux chocs, il peut
également étre utilisé sur des pieces soumises a des impacts et des chocs thermiques élevés.

Applications classiques : Rechargement dur de vis d'extrusion en plastique, d’outils de coupe en
plastique, en papier et en bois, de lames de scie et d'arbres a cames.



Analyse chimique
typique du métal
déposé (%)

Dureté

Gaz de
protection

Diameétre
(mm)

Poids d'emballage (kg)
Type de hoite

(:1.20

Si: 1.00

Mn: 0.80

Ni: 2.50

(r: 28.00

W:4.50

Fe:3.50

Co: 58.50

C:1.50

Si: 1.00

Mn: 1.00

Ni: 2.50

Cr:30.00

W:8.00

Fe:3.00

Co0:53.00

42 HRc

47 HRc

M13
(Ar+%0.5-30,)

M13
(Ar+%0.5-30,)

1.20
1.60
2.40

1,2

15kg - K300 MS

15 kg - K300 MS




I FILS FOURRES

Fils Fourrés SAW pour Rechargement Dur

. I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
FCS 335 Fil fourré pour le soudage a I'arc submergé destiné au rechargement dur de piéces soumises a =+

EN 14700 TFel
TS EN 14700 TFel
DIN 8555 UP 1-GF-350-P

FCS 345

EN 14700 ~TFel
TS EN 14700 ~TFel
DIN 8555 UP 1-GF-45-P

FCS 355

EN 14700 TFe3
TSEN 14700 TFe3
DIN 8555 UP 6-GF-55-P

FCS 356

EN 14700 TFe3
TSEN 14700 TFe3
DIN 8555 UP 6-GF-55-PT

FCS 415

EN 14700 TFe7
TS EN 14700 TFe7
DIN 8555 UP 5-GF-40 (45)-C

I'usure métal-métal par frottement (adhérence) et aux impacts métal-métal de moyenne
intensité. Le flux SHF 604 est utilisé avec ce fil pour les applications de rechargement dur. Le
métal d'apport soudé est facilement usinable par copeaux. La température interpasse ne doit pas
dépasser 250°C pendant le soudage.

Applications classiques : Convient pour les rouleaux de rechargement dur, les rails et les passages
a niveau, les laminoirs, les rouleaux et les voies de chenille, les pignons, les arbres, les rouleaux
de grue et les roues de voiture de moulin et de mine.

Fil fourré pour le soudage a I'arc submergé destiné au rechargement dur de piéces soumises a I'usure
métal-métal par frottement (adhérence) et aux impacts métal-métal de moyenne intensité. Le flux
SHF 604 est utilisé avec ce fil pour les applications de rechargement dur. Le métal d'apport soudé est
facilement usinable par copeaux. La température interpasse ne doit pas dépasser 250°C pendant le
soudage.

Applications classiques : Convient aux rouleaux de rechargement dur, aux laminoirs, aux rouleaux et
chenilles de chenilles, aux pignons, aux arbres usinés, aux rouleaux de grue et aux roues de voiture de
tendeurs et de mines.

Fil fourré pour le soudage a I'arc submergé destiné au rechargement dur de piéces soumises a
une abrasion a faible contrainte, avec une contrainte de compression élevée et un impact élevé.
Le flux SHF 604 est adapté aux applications de rechargement dur. Grace a sa dureté élevée, le
métal d'apport soudé n’est usinable que par meulage, ou a I'aide d'outils a pointe de carbure.

Applications classiques : Rechargement dur des rouleaux d'aciérie, des roues de grue, des
poulies de cables.

Fil fourré pour le soudage a I'arc submergé destiné au rechargement dur de piéces soumises a des
contraintes de compression et d'impact élevées et a une usure métal-métal. Offre un métal d'apport
soudé martensitique présentant une dureté élevée. Le métal d’apport soudé peut étre usiné par
meulage ou par des méches de coupe au diamant. Avant toute application de rechargement dur, il est
recommandé d’appliquer une couche tampon sur les métaux de base possédant une haute teneur en
carbone et une faible soudabilité. Le dépdt peut étre thermiquement traité et forgé.

Applications classiques : Adapté au rechargement dur des poulies de cordes et de cables, des
contre-lames, des rouleaux d'aciérie, des roues de grue, des matrices de forge.

Fil fourré destiné au rechargement dur de piéces soumises a 'usure métal-métal (adhérence), a
un impact modéré, a un fluage, a une fatigue thermique et a la corrosion a haute température.
Spécialement adapté au rechargement dur et la rénovation de rouleaux de coulée continue. Le
flux SHF 604 est adapté aux applications de rechargement dur. Le métal de soudure ferritiqu-
e-martensitique contient des alliages Cr, Ni, Mo, V et Nb. Offre une surface lisse et facilement
usinable lors du soudage a pas de pélerin et par mouvement alternatif.

Applications classiques : Rechargement dur de rouleaux de coulée continue et de rouleaux
similaires fonctionnant a des températures d'utilisation élevées.

1
+

=+

1
+



Analyse chimique

typique du métal Flux de soudage Hardness
déposé (%)

Diametre Poids d'emballage (kg)
(mm) Type de hoite

€:0.09

Si: 0.50

Mn: 1.50
SHF 604 350 HB 240 25kg - K435

Cr:2.90 3.20 250 kg - Tambour

Mo: 0.50

Fe: 94.51

€:0.20

$i:0.70

Mn: 1.75
SHF 604 450 HB 240 25kg - K435

Cr: 3.60 3.20 250 kg - Tambour

Mo: 0.60

Fe: 93.15

€030

$i:0.90

1.60 25kg - K435

Mn: 0.95 SHF 604 %5 HRe 240 250 kg - Tambour

(Cr:3.80

Fe: 94.05

C:0.45

Si: 0.40

Mn: 1.25

2.40 25kg - K435

(r:5.80 SHF 604 25 HRe 2.80 250 kg - Tambour

Mo: 1.60

W:1.60

Fe: 88.90

(:0.08

Si:0.70

Mn: 1.00

Cr:13.00

Ni: 2.70 SHF 604 1 HRe 240 25 kg - K435

3.20 250 kg -Tambour
Mo: 1.00

Nb: 0.20

V:0.25

Fe: 81.07




I FILS FOURRES

Fils Fourrés SAW pour Rechargement Dur

. I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
FCS 417 Fil fourré destiné au rechargement dur de piéces soumises a I'usure métal-métal (adhérence), a =+

EN 14700 ~TFe7
TS EN 14700 ~TFe7
DIN 8555 UP 5-GF-45-(50)-C

FCS 420

EN 14700 ~TFe7
TSEN 14700 ~TFe7
DIN 8555 UP 6-GF-50-C

FCS 421

EN 14700 ~TFe7
TSEN 14700 ~TFe7
DIN 8555 UP 6-GF-50-(55)-C

FCS430

EN 14700 ~TFe7
TSEN 14700 ~TFe7
DIN 8555 UP 5-GF-200-C

un impact modéré, a un fluage, a une fatigue thermique et a la corrosion a haute température.
Spécialement adapté au rechargement dur et a la rénovation de rouleaux de coulée continue, ol
une dureté élevée est requise. Le flux SHF 604 est adapté aux applications de rechargement dur.
Le métal d'apport ferritique-martensitique posséde une dureté plus élevée par rapport au fil FCS
415. Il contient des alliages Cr, Ni, Mo, V et Nb. Offre une surface lisse et facilement usinable lors
du soudage a pas de pélerin et par mouvement alternatif.

Applications classiques : Rechargement dur de rouleaux de coulée continue et de rouleaux
similaires fonctionnant a des températures d'utilisation élevées.

Fil fourré pour le soudage a I'arc submergé destiné au rechargement dur de piéces soumises a I'usure
métal-métal (adhérence), a un impact modéré, a la fatigue thermique et a la corrosion a haute
température. Spécialement adapté au rechargement dur et a la rénovation des rouleaux de coulée
continue. Le flux SHF 604 est utilisé avec ce fil pour les applications de rechargement dur. Offre une
surface lisse et facilement usinable lors du soudage a pas de pélerin et par mouvement alternatif.

Applications classiques : Convient au rechargement dur de rouleaux de laminage soumis a des
températures d'utilisation élevées et a la corrosion et de rouleaux employés dans des conditions
similaires, dans les usines sidérurgiques. Rouleaux d'aciérie, rouleaux de coulée continue.

Fil fourré pour le soudage a I'arc submergé destiné au rechargement dur de piéces soumises a
I'usure métal-métal (adhérence), a un impact modéré, a la fatigue thermique et a la corrosion a
haute température. Spécialement adapté au rechargement dur et a la rénovation des rouleaux
de laminage. Le flux SHF 604 est utilisé avec ce fil pour les applications de rechargement dur.
Possede un niveau de dureté plus élevée par rapport au fil FCS 420. Offre une surface lisse et
facilement usinable lors du soudage a pas de pélerin et par mouvement alternatif.

Applications classiques : Convient au rechargement dur de rouleaux de laminage soumis a des
températures d'utilisation élevées et a la corrosion et de rouleaux employés dans des conditions
similaires, dans les usines sidérurgiques. Rouleaux d'aciérie, rouleaux de coulée continue.

Fil fourré pour le soudage a I'arc submergé destiné au rechargement dur et a I'application de couches
tampons sur des piéces soumises a I'usure métal-métal (adhérence), a un impact modéré, a la fatigue
thermique et a la corrosion a haute température. Spécialement adapté au dépot de couches tampons
sur les nouveaux rouleaux de coulée continue, avant une application de rechargement dur, afin de
réduire la susceptibilité a la dilution et a la fissuration. Le flux SHF 604 est adapté aux applications de
rechargement dur. Offre une surface lisse et facilement usinable lors du soudage a pas de pélerin et
par mouvement alternatif.

Applications classiques : Convient au dépdt de couches tampons sur les nouveaux rouleaux de coulée
continue, avant les couches de rechargement dur.

1
+

1
+



Analyse chimique
typique du métal
déposé (%)

Flux de soudage

Hardness

Diameétre
(mm)

Poids d'emballage (kg)
Type de hoite

€:0.12

Si: 0.80

Mn: 1.10

Cr:13.00

Ni: 3.00

Mo: 1.00

Nb: 0.25

V:0.25

Fe: 81.07

€:0.20

Si:0.70

Mn: 1.40

Cr:13.00

Ni: 0.30

Nb: 0.30

Fe: 84.10

:0.25

Si: 0.80

Mn:1.30

Cr:13.00

Ni: 0.35

Nb: 0.30

Fe: 84.00

€:0.03

Si:0.70

Mn: 1.30

Cr:17.00

Fe:80.97

SHF 604

SHF 604

SHF 604

SHF 604

47 HRc

50 HRc

52 HRc

200 HB

2.40
3.20

2.40

1.60
2.40
3.20

2.40
3.20

25kg - K435
250 kg - Tambour

25kg - K435
250 kg - Tambour

25kg - K435
250 kg - Tambour

25kg - K435
250 kg - Tambour
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I INDEX

FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Fils SAW en Acier non Allié et Faiblement Allié

Nom du Produit AWS/ASME SFA-5.17/5.23 EN IS0 14171-A TSEN1S0 14171-A Numéro de page
SW 701 ELT2 51 51 127

SW 702 EM12 ) ) 128

SW 7025i EM12K 52Si 52Si 129

SW 7035i EH12K 53Si 53Si 130

SW 702Mo EA2 )Mo $2Mo 131

Flux SAW en Acier non Alliés et Faiblement Allies

Nom du Produit EN IS0 14174 TSEN1S0 14174 Numéro de page
SF104 SAAB1 SAAB1 132
SF113 SAMS/CS 1 SAMS/CS 1 133
SF124 SAAB1 SAAB1 134
SF134 SAAB1 SAAB1 135

SF 204 SAAB1 SAAB1 136
SF212 SAAR1 SAART 137

SF 304 SAAB1 SAAB1 138

SF 401 SAFB1 SAFB1 139
SF414 SAAB1 SAAB1 140
Fils SAW en Acier Inoxydable

Nom du Produit A‘Q’FSA / _“55';"5 EN IS0 14343-A TSEN 150 14343-A Numéro de page
51307 ~ER307 5188 Mn 5188 Mn 141

51 308L ER308L 51991 51991 142
513091 ER309L $2312L $312L 143
513161 ER316L $191231 $191231 144
51347 ER347 $199Nb $199Nb 145
512209 ER2209 $2293NL $2293NL 146




I INDEX

FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Flux SAW en Acier Inoxydable

Nom du Produit EN IS0 14174 TSEN1S0 14174 Numéro de page
SIF501 ‘ SAFB2DC ‘ SAFB2DC ‘ 147

SIF 502 ‘ SACS2CrDC ‘ SACS2(rDC ‘ 148

Flux SAW pour Rechargement Dur

Nom du Produit EN1S0 14174 TSEN1S0 14174 Numéro de page
SHF 325 SACS3 SACS3 149
SHF 333 SAFB3 SAFB3 149
SHF 335 SACS3 SACS3 149
SHF 345 SACS3 SACS3 149
SHF 604 SAAB1 SAAB1 151




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Fils SAW en Acier non Allié et Faiblement Allié

. I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
SW701 Fil solide pour le soudage a I'arc submergé, adapté au soudage d‘aciers de construction =+
AWS/ASMESFA-5.17  EL12 généraux, utilisé dans les récipients sous pression, les tuyaux, la construction navale et les
EN IS0 14171-A s1 constructions en acier. Le revétement en cuivre augmente la conductivité électrique et la <«
TSEN IS0 14171-A S1 résistance a la rouille. L
Analyse chimique typique du fil de soudage (%)
C Si Mn
SW701 0.07 0.03 0.55
Informations sur le diamétre et I'emballage
Normes de Propriétés mécaniques typiques du métal déposé du fil de soudage s
combinaison
de fils et de flux - - -
Flux de Analyse chimique Limite Résistance Allongement Force Diamétre o]
soudage AWS/ASME SFA - 5.17 typique dumétal  d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boigt’e 9
9 ENIS0 14171-A déposé (%) N/mm®)  (N/mm?) (%) 150-V () P
TSENISO 14171A
F6A2-EL12 G005 -30°C: 50
SF 104 $382ABS1 Si:0.25 410 480 30 -20°C: 85
$382ABS1 Mn: 0.85 0°C: 90
F7A2-EL12 G004 2060 1.60
SF113 $382 (S/MS S1 $i:0.45 400 500 30 P 2.00 15kg - K300 (1.60 mm)
$382(S/MSS1 TSV : 240 25kg - K435
- 2.80 200 kg - Tambour
F7AZ-EL12 C:0.05 3.0 400 kg - Tambour
. 0°C:30 600 ka - Tamb:
SF212 S42AARST Si: 0.65 460 530 28 20°C-60 4.00 g - Tambour
S42AARS1 TMm1l0 ‘ 5.00 1000 kg - Tambour
F6A0-EL12 €:0.05 -30°C: 60
SF 304 $382ABS1 Si:0.25 420 490 30 -20°C: 80

$382ABS1 Mm% 0°C: 100




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Fils SAW en Acier non Allié et Faiblement Allié

Polarité
N N Produi Applicati Propriété -
om et Normes du Produit pplications et Propriétés B s & =G
SW702 Fil solide pour le soudage a I'arc submergé, adapté au soudage d'aciers de construction généraux =+
AWS/ASMESFA-5.17  EM 12 présentant une résistance a la traction moyenne ou élevée, utilisé dans les récipients sous
ression, les chaudiéres, les tuyaux, la construction navale et les constructions en acier. Convient
EN 150 14171-A 52 p y .

TSEN IS0 14171-A Y]

Analyse chimique typique du fil de soudage (%)

également a une utilisation en combinaison avec les flux de rechargement dur SHF 325, SHF 333,
SHF 335 et SHF 345 pour les applications de rechargement dur. Le revétement en cuivre augmen-
te la conductivité électrique et la résistance a la rouille.

C Si Mn
SW 702 0.09 0.08 1.00
Informations sur le diamétre et I'emballage
cﬁr(:l':il:;i(sjsn Propriétés mécaniques typiques du métal déposé du fil de soudage g
Hinde de fils et de flux Analyse chimique ~ Limite  Résistance Allongement Force e Poids d'emballage (kg)
soudage AWS/ASME SFA - 5.17 typique dumétal  d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boigt]e 9
9 ENIS0 14171-A déposé (%) N/mm®)  (N/mm?) (%) 150-V () P
TSENISO 14171A

F7A2-EM12 €005 -30°C: 45
SF104 $422ABS2 $i:0.30 420 500 28 -20°C: 65

S422ABS2 Mn: 1.10

F7A2-EM12 C:0.04 -20°C:55
SF113 $422 MS/CS S2 $i: 0.40 400 500 30 0°C: 65

S422MS/CSS2 Mn: 1.80

i :0.05

F7A4-EM12 : 40 40
SF124 S422ABS2 $i:0.20 430 490 30 20°C.70

S422ABS2 Mn: 1.10 ’

F7A4-EM12 ¢0.05

-40°C: 50 1.60 15kg - K300 (1.

SF134  S422ABS2 Si:0.45 40 530 30 o 5kg-K300 (1.60 mm)

MBS -30°C: 90 2.00 25kg - K435

Mn: 1.45 240 200 kg - Tambour

F7A2-EM12 €005 40°C:50 i;g 400kg - Tambour
SF204  S423ABS2 Si:.0.40 5 510 30 30°:70 co0 ?gg (:‘E - Timbﬁu’

S423ABS2 TMmido -20°C: 90 : g - fambour

F7AZ-EM12 C:0.05 0°C:30
SE212 S42AARS2 $i:0.70 480 560 28 270

S42 AARS2 Mn: 1.35 ’

F7A4-EM12 €005 -40°C: 60
SF304 S423ABS2 $i:0.25 430 500 29 30°C: 75

$423ABS2 Mn: 125 -20°C: 110

F7A6-EM12 :0.06 -50°C: 65
SF414 $385ABS2 $i:0.25 410 510 30 -40°C: 100

$385ABS2 Mn: 1.40 -20°C: 120




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Fils SAW en Acier non Allié et Faiblement Allié

. I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
SW 702Si Fil solide pour le soudage a I'arc submergé, adapté au soudage d‘aciers de construction =+
AWS/ASMESFA-5.17  EM12K généraux présentant une résistance a la traction moyenne et élevée, utilisés dans les récipients
; sous pression, les chaudiéres, les tuyaux, la construction navale et les constructions en acier. Une
EN 150 14171-A s2si p y .

TSEN IS0 14171-A S2Si

Analyse chimique typique du fil de soudage (%)

teneur plus élevée en silicium améliore la désoxydation du bain de fusion. Le revétement en
cuivre augmente la conductivité électrique et la résistance a la rouille.

C Si Mn
SW 7025i 0.09 0.25 1.10
Informations sur le diamétre et I'emballage
Nom.les‘de Propriétés mécaniques typiques du métal déposé du fil de soudage g
combinaison
Hinde de fils et de flux Analyse chimique ~ Limite  Résistance Allongement Force e Poids d'emballage (kg)
soudage AWS/ASME SFA-5.17 typique dumétal  d'élasticité alatraction A5 de choc il Type de boigt]e 9
J EN S0 14171-A déposé(%6)  (N/mm?)  (Wmm?) (%) 150-V () »
TSENISO 14171A
F7A2-EM12K G005 30°C: 40
SF104 $422 AB S2Si $i: 0.50 45 510 29 220°C: 50
$422 ABS2Si Mn: 1.10 0°C: 80
F7A2-EM12K G004 20650
SF113 $42 2 MS/CS S2Si i 0.65 450 550 30 0°C.50
S 422 MS/CS S2Si Mn: 1.90 ’
F7A4-EM12K €:0.05 -40°C: 50
SF124 $423 AB S2Si Si: 0.30 435 500 27 -30°C: 70
$423 AB S2Si Mn: 1.20 -20°C: 90
F7A4-EM12K €:0.05 -40°C: 45
SF134 $423 AB S25i Si2 0.60 470 560 29 30°G:70 15kg - K300 (1.60 mm)
5423 AB 251 Mn: 1.60 -20°C:90 1.60 25kg- K435
- 2.00 100 kg - K785
F7A4-EM12K :0.06 , 240 200 kg - Tambour
SF 204 5423 ABS2Si Si: 0.55 40 530 29 ;‘gg ‘;g 3.0 400 kg - Tambour
$423 AB S2Si Mn: 1.35 : 4.00 600 kg - Tambour
1000 kg - Tambour
F7AZ-EM12K C:0.05 005
SF212 $46 A AR S2Si i 0.80 490 570 28 20°C.20
$46 A AR S2Si Mn: 1.40 :
F7A4-EM12K C:0.06 -40°C: 50
SF304 $423 ABS2Si Si: 0.45 460 530 28 -30°C: 70
$423 AB S2Si Mn: 1.40 -20°C:90
F7A6-EM12K :0.06 -50°C: 70
SF 401 S 42 5FBS2Si $i: 0.30 425 520 30 -40°C: 90
$42 5FB S2Si Mn: 115 -30°C: 110
F7AG-EM12K C0.07 -50°C: 70
SF414 $385 AB S2Si Si: 0.35 20 520 30 -40°C: 110
$385 AB S2Si Mn: 1.45 -20°C: 140




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Fils SAW en Acier non Allié et Faiblement Allié

. I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
SW 703Si Fil solide pour le soudage a I'arc submergé, adapté au soudage d‘aciers de construction =+
AWS/ASMESFA-5.17  EH12K généraux présentant une résistance a la traction moyenne et élevée, utilisés dans les récipients
EN1SO 14171-A $3i sous pression, les chaudiéres, les tuyaux, la construction navale et les constructions en acier. Une %
TSEN IS0 14171-A S3i teneur plus élevée en manganése et en silicium améliore la désoxydation du bain de fusion. Le
revétement en cuivre augmente la conductivité électrique et la résistance a la rouille.
Analyse chimique typique du fil de soudage (%)
C Si Mn
SW703Si 0.09 0.30 1.65
Informations sur le diamétre et I'emballage
c':r(:l':il:;i(sizn Propriétés mécaniques typiques du métal déposé du fil de soudage .
Hinde defils et de flux Analyse chimique ~ Limite  Résistance Allongement Force e Poids d'emballage (kg)
soudage AWS/ASME SFA - 5.17 typique dumétal  d'élasticité alatraction A5 de choc il Type de boigt]e 9
9 ENI5014171-A déposé (%) N/mm®)  (N/mm?) (%) 150-V () P
TSENISO 14171A
F7AS-EH12K (:0.06 -40°C: 60
SF 104 S464 AB S3Si Si: 0.45 470 550 28 -30°C: 75
S 464 AB S3Si Mn: 1.55 -20°C: 90
F7A4-EH12K _Gooe CT0
SF124 S42 4 AB S3Si Si: 0.45 440 550 30 o
. _ -30°C: 90
S424 AB S3Si Mn: 1.75
F7A5-EH12K ¢0.07 -50°C: 50
SF134 S 464 AB S3Si Si: 0.60 475 575 30 -40°C: 70
§46 4 AB S3Si Mn: 1.70 -30°C: 100
F7A4-EH12K :0.06 -40°C: 60
SF 204 S 463 AB S3Si Si: 0.60 510 610 28 -30°C: 100 1.60 25 kg - K435
$463 AB S3Si Mn: 1.70 -20°C: 120 2.00 100 kg - K785
240 600 kg - Tamb
FBAL EHT2K B 0°C: 40 3.20 1000 E - ??mﬁﬂﬂr
SF212 S46 A AR S3Si $i:0.95 530 610 26 o 4.00 g
) 20°C: 65
S46 A AR S3Si Mn: 1.70
F7A4-EH12K ¢:0.06 -40°C: 55
SF 304 S464 AB S3Si Si: 0.65 480 540 28 -30°C: 80
§46 4 AB S3Si Mn: 1.75 -20°C:120
F7A6-EH12K G0.07 -50°C: 80
SF 401 $46 5 FB S3Si Si:0.30 480 530 28 -40°C: 100
5465 FB S3Si Mn: 1.60 -30°C: 120
F7A8-EH12K ¢:0.06 -60°C: 50
SF414 S465 AB S3Si Si:0.35 470 560 30 -50°C: 75

§46 5 AB S3Si TMmies -40°C: 120




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Fils SAW en Acier non Allié et Faiblement Allié

. I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Posttions deSoudage
SW 702Mo Fil solide pour le soudage a I'arc submergé, composé d'un alliage de Mo et adapté au soudage =+
AWS/ASMESFA-5.23  EA2 d'aciers de construction généraux, d'aciers faiblement alliés présentant une résistance a la
EN1SO 14171-A $2Mo traction moyenne ou élevée, utilisés dans les récipients sous pression, les chaudiéres, les %
TSEN IS0 14171-A $2Mo réservoirs, les tuyaux et les constructions en acier lourd. Le revétement en cuivre augmente la
conductivité électrique et la résistance a la rouille.
Analyse chimique typique du fil de soudage (%)
C Si Mn Mo
SW702Mo 0.10 0.15 1.10 0.50
Informations sur le diamétre et I'emballage
c':::l':il:;i(sj:n Propriétés mécaniques typiques du métal déposé du fil de soudage .
Hinde defils et de flux Analyse chimique  Limite  Résistance Allongement Force e Poids d'emballage (kg)
soudage AWS/ASME SFA - 5.23 typique dumétal  d'élasticité alatraction A5 de choc il Type de boigt]e 9
9 ENIS014171-A déposé (%) N/mm®)  (N/mm?) (%) 150-V () P
TSENISO 14171A
F7A2-EA2 G005
SF 104 S46 2 AB S2Mo Si: 0.40 480 560 26 -20°C: 50
$462 AB S2Mo Mn:1.10 Mo: 0.50 0°C: 65
F8A2-EA2 G004 20650
SF113 S 462 MS/CS S2Mo Si: 0.50 515 590 28 0°C: 60
5462 MS/CS S2Mo Mn: 1.65 Mo: 0.45 '
F8A2-EA2 ¢0.07 -30°C: 40
SF124 S46 2 AB S2Mo Si: 0.25 520 590 26 -20°C: 55
S46 2 AB S2Mo Mn: 1.25 Mo: 0.40 0°C:70
F8A4-EA2 €:0.05 -40°C: 35
SF134 S463 AB S2Mo Si: 0.45 520 640 26 -30°C: 55
= e, 160 15kg - K300 (1.60 mm)
$463 AB S2Mo Mn: 150 Mo:0.40 20°C: 70 200 25kg- K435
F8A4-EA2 C:0.06 40°C: 50 240 200kg - Tambour
SF204  S462ABS2Mo 5i:0.45 520 610 2 30°C:60 320 ph ::g oo
$462 AB S2Mo 130 Mo: 0.40 -20°C:90 4.00 i
Mn: 130 Mo: 0.40 1000 kg - Bobine
FSAZ-EA2 ¢0.05 —_—
SF212 S50 A AR S2Mo Si:0.75 590 670 26 0°C: 35
S50 AAR S2Mo Mn: 140 Mo:0.45 '
F8A4-EA2 ¢0.05 -40°C:50
SF304 $463 AB S2Mo Si:0.35 510 570 27 -30°C: 60
S463 AB S2Mo Mn: 1.40 Mo: 0.45 -20°C: 100
F8AS5-EA2 G007 -46°C:50
SF 401 S46 4 AB S2Mo Si:0.20 500 570 28 -40°C: 70
S46 4 AB S2Mo Mn: 1.40 Mo: 0.40 -30°C: 90
F8AS5-EA2 C:0.08 -40°C: 70
SF414 S46 4 AB S2Mo Si: 0.25 510 590 28 -30°C: 80

S464 AB S2Mo Mn: 1.30 Mo: 0.40 -20°C: 130




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Flux SAW en Acier non Alliés et Faiblement Allies

Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

SF104 Flux aggloméré a I'alumine basique pour le soudage a I'arc submergé destiné au soudage bout =+
EN S0 14171 SAAB1 a bout et en filet, ainsi qu'au soudage bout a bout en une ou plusieurs passes d'aciers a traction
TSEN IS0 14171 SAAB1 légere, n?oyenn.e et élevée, dans’Ia,constructlon na,vale et Iei c?nstructlons en acier. Offreﬂur}e
bonne pénétration dans les procédés de soudage d'un seul cté et de soudage des deux cotés.
Offre une capacité de charge de courant élevée et de bonnes caractéristiques d'utilisation a la | f59 l
fois en courant alternatif et en courant continu. Elimination trés facile du laitier dans les angles 350
et les rainures en V. Des cordons de soudure propres et lisses se fondant dans le métal de base. Si nécessaire
Convient aux constructions en acier, a la construction navale, aux productions de réservoirs, de 2Heure
récipients sous pression et de chaudieres.
Normes de Propriétés mécaniques typiques du métal déposé  Informations sur I'emballage du flux de soudage
combinaison
de fils et de flux - _ ici
Fil Ana'lyse chlmlgue . Ileljre' ) \Re5|stan'ce Allongement Force Poids d'emballage (k)
de soudage AWS/ASME SFA - 5.23 typique dumétal  d'élasticité alatraction A5 de choc Type de boite
J EN S0 14171-A déposé (%) (N/mm?)  (Wmm?) (%) 150-V () P
TSENISO 14171A
F6A2-EL12 G005 -30°C: 50
SW701 $S382ABS1 Si:0.25 410 480 30 -20°C: 85
$382ABS1 Mn: 0.85 0°C: 90
F7A2-EM12 G005 30 45
SW702 S422ABS2 Si:0.30 435 510 28 o
- -20°C: 65
S422ABS2 Mn: 1.10
F7A2-EM12K €005 -30°C:40 25kg - Emballage Kraft
SW 702Si S 422 AB S2Si Si:0.50 425 510 29 -20°C: 50 25 kg - Paquet sec
$422 AB S25i Mn: 1.10 0°C: 80 1000 kg - Gros paquet
F7A5-EH12K (:0.06 G 60
SW 703Si S 464 AB S3Si Si: 0.45 460 540 28 o
. _— -20°C: 90
S46 4 AB S3Si Mn: 1.55
F8A2-EA2 ¢0.05 0050
SW702Mo  S462 AB S2Mo Si: 0.40 480 560 26 0°C: 6

5462 AB S2Mo Mn: 110 Mo: 0.50




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Flux SAW en Acier non Alliés et Faiblement Allies

Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

SF113 Flux aggloméré de type manganése-silicate destiné au soudage d'aciers de construction

=
EN IS0 14174 SAMS/CS 1 généraux et d'aciers pour la construction de tuyaux. Offre des soudures solides sur les aciers
TSEN SO 14174 SAMS/CS 1 contenant peu de silicium et de manganése. Particulierement adapté aux soudures d'angles et
de rainures dans les constructions en acier, les cylindres de GPL, la production de récipients sous L
pression et le soudage en spirale de tuyaux. Convient a des vitesses de soudage élevées avec des | f59 I
fils simples et multiples. Utilisable en courant alternatif ou continu. Bonnes propriétés de 350
mouillage se fondant dans le métal de base. Elimination tres facile du laitier dans les angles et Si nécessaire
les rainures en V. Offre des soudures lisses sans créer de caniveau. 2Heure
Normes de Propriétés mécaniques typiques du métal déposé Informations sur I'emballage du flux de soudage
combinaison
de fils et de flux - - -
Fil Ana'lyse chlmlgue . Ileljre' ) \Re5|stan'ce Allongement Force Poids d'emballage (kg)
de soudage AWS/ASME SFA - 5.23 typique dumétal  d'élasticité alatraction A5 de choc Type de boite
g ENIS014171-A déposé (%) N/mm?)  (N/mm?) (%) 150-V () P
TSENISO 14171A
F7A2-EL12 :0.04 20C60
SW701 $382(CS/MSS1 Si: 0.45 400 500 30 0°C: 70
$382(S/MS S1 Mn: 1.45 '
F7A2-EM12 G004 20 55
SW702 $422MS/C5S2 Si: 0.40 425 540 30 0°C: 65
$422 MS/CS S2 Weis : 25 kg - Emballage Kraft
25 kg - Paquet sec
F7A2-EM12K C:0.04 20°C:50 1000 kg - Gros paquet
SW 702Si $42 3 AB S2Si Siz 0.65 450 550 30 ) 0°C: 60
$423 AB S2Si Mn: 1.90
F8A2-EA2 (:0.04 20050
SW 702Mo S 462 MS/CS S2Mo Si: 0.50 515 590 28 0°C: 60

S462MS/CSS2Mo  Mn:1.65 Mo:0.45




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Flux SAW en Acier non Alliés et Faiblement Allies

Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

SF124 Flux aggloméré a I'alumine basique pour le soudage a I'arc submergé destiné au soudage a un =+
EN IS0 14174 SAAB1 ou plusieurs fils (tandem) de joints bout a bout et en filet dans la construction navale, les
TSEN IS0 14174 SAAB1 constructions en acier, les réservoirs de stockage et la production de machines. Adapté au
soudage a passe unique ou multipasse dans des sections épaisses et minces. Faible captage de L
Siet Mn du flux en raison de ses caractéristiques métallurgiques neutres. Il peut donc étre utilisé | f59 I
en toute sécurité lors d'applications multipasses dans des sections épaisses. Offre une capacité 350
de charge de courant élevée et peut étre utilisé a la fois en courant alternatif et en courant Si nécessaire
continu. Offre une surface de soudure trés propre et lisse. Elimination facile du laitier dans les 2Heure
joints d'angles et les rainures en V étroites.
Normes de Propriétés mécaniques typiques du métal déposé Informations sur I'emballage du flux de soudage
combinaison
de fils et de flux - - -
Fil Ana'lyse chlmlgue . Ileljre' ) \Re5|stan'ce Allongement Force Poids d'emballage (kg)
de soudage AWS/ASME SFA - 5.23 typique dumétal  d'élasticité alatraction A5 de choc Type de boite
g ENIS014171-A déposé (%) N/mm?)  (N/mm?) (%) 150-V () P
TSENISO 14171A
F7A4-EM12 ¢0.05 G40
SW702 S422ABS2 $i:0.20 430 490 30 —20°C: 70
S422ABS2 Mn: 1.10 '
F7A4-EM12K G0.05 -40°C: 50
SW 7025i $423 ABS2Si $i:0.30 435 500 7 30°C: 70
423 AB S2Si Wein 20°C: 90 25 kg - Emballage Kraft
25 kg - Paquet sec
F7A4-EH12K €:0.06 10°C70 1000 kg - Gros paquet
SW703Si S424 ABS3Si Si: 0.45 440 550 30 —30°C: )
S42 4 AB S3Si Mn: 1.75
F8A2-EA2 G007 -30°C: 40
SW 702Mo $462 AB S2Mo Si:0.25 520 610 26 -20°C: 55

S462 AB S2Mo Mn:1.25 Mo: 0.45 0°C:70




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Flux SAW en Acier non Alliés et Faiblement Allies

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité
Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

+

ol

500C

EE

Si nécessaire
2 Heure

Informations sur I'emballage du flux de soudage

Poids d'emballage (kg)
Type de boite

25 kg - Emballage Kraft
25 kg - Paquet sec
1000 kg - Gros paquet

SF134 Flux aggloméré a I'alumine basique pour le soudage a I'arc submergé destiné au soudage bout
EN IS0 14174 SAAB1 a bout et en filet, ainsi qu'au soudage bout a bout en une ou plusieurs passes d'aciers a traction
TSEN SO 14174 SAAB1 Iégére, moyenne et élevée, dans la construction navale et les constructions en acier. Offre des
cordons de soudure lisses et propres se fondant dans le métal de base pour les aciers de constru-
ction a grain fin et les aciers de constructions navales. Possede une capacité de charge de 59
courant élevée et de bonnes caractéristiques d'utilisation a la fois en courant alternatif et en
courant continu. Utilisé dans les applications de soudage structurel général, la fabrication de
ponts, la fabrication d'équipement lourd et le soudage de tuyaux de canalisation.
Normes de Propriétés mécaniques typiques du métal déposé
combinaison
H defils et de flux Analyse chimique  Limite  Résistance Allongement Force
de soudage AWS/ASME SFA - 5.23 typique dumétal  d'élasticité alatraction A5 de choc
9 EN1S0 14171-A déposé (%) (N/mm?)  (N/mm?) (%) 1S0-V (J)
TSENISO 14171A
FTA4-EM12 G005 -40°C: 50
SW702 S422ABS2 Si: 0.45 440 530 30 -30°C: 90
S422ABS2 Mn: 1.45 -20°C: 100
F7A4-EM12K 005 -40°C: 50
SW 7025i $423 ABS2Si iz 0.60 470 560 29 30°C: 70
$42 3 AB S2Si Mn: 1.60 -20°C: 90
F7A5-EH12K ¢0.07 -50°C: 55
SW 703Si S 464 AB S3Si Si: 0.55 475 575 30 -40°C: 70
$464 AB S3Si Mn: 1.90 -30°C: 100
F8A4-EA2 €:0.05 -40°C: 35
SW 702Mo S463 AB S2Mo Si: 0.45 520 640 26 -30°C: 55
$463 AB S2Mo Mn: 150 Mo: 0.40 -20°C: 70




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Flux SAW en Acier non Alliés et Faiblement Allies

Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

SF 204 Flux aggloméré semi-basique destiné au soudage du carbone et de I'acier faiblement allié, a

=
EN IS0 14174 SAAB1 passe unique ou multipasse, et avec des applications a un ou plusieurs fils. Convient a une
TSEN IS0 14174 SAAB1 utilisation dans la production de récipients sous pression, de tuyaux, de chaudiéres, de réservo-
irs, de bouteilles de GPL, de constructions en acier et dans la construction navale. Le métal L4
d’apport soudé, produit en combinaison avec les fils-électrodes correspondants, offre de bonnes | f59 I
propriétés mécaniques également a basse température. Retrait facilité du laitier dans les 350
soudures a 'angle et dans les rainures. Utilisable en courant alternatif ou continu. i nél_(lessaife
2 Heure
Normes de Propriétés mécaniques typiques du métal déposé  Informations sur I'emballage du flux de soudage
combinaison
de fils et de flux - - -
Fil Ana'lyse chlmlgue . Ileljre' ) \Re5|stan'ce Allongement Force Poids d'emballage (kg)
de soudage AWS/ASME SFA - 5.23 typique dumétal  d'élasticité alatraction A5 de choc Type de boite
g ENIS014171-A déposé (%) N/mm?)  (N/mm?) (%) 150-V () P
TSENISO 14171A
FTA2-EM12 G005 -40°C: 50
SW702 S423 ABS2 Si: 0.40 435 510 30 -30°C: 70
S423ABS2 Mn: 1.40 -20°C: 90
F7A4-EM12K C:006 G40
SW 702Si S 42 3 AB S2Si Si: 0.55 440 530 29 -30°C: 70
S 42 3 AB S2Si W . 25 kg - Emballage Kraft
25 kg - Paquet sec
F7A4-EH12K (:0.06 40°C: 60 1000 kg - Gros paquet
SW 703Si S 463 AB S3Si Siz 0.60 510 610 28 -30°C: 100
$463 AB S3Si Mn:1.70 -20°: 120
F8A4-EA2 €:0.06 -40°C: 50
SW 702Mo S462 AB S2Mo Si: 0.45 520 610 28 -30°C: 60

S462 AB S2Mo Mn: 130 Mo:0.40 -20°C: 90




FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Flux SAW en Acier non Alliés et Faiblement Allies

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité
Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

SF 212 Flux aggloméré de type rutile pour le soudage a I'arc submergé, destiné au soudage a grande =+
EN IS0 14174 SAART vitesse. Offre un excellent aspect de cordon. Généralement utilisé pour les toles minces dans la
tructi le, les récipient ion, les bouteilles de GPL, les petits réservoirs, |
TSEN IS0 14174 SAART construction navale, les récipients sous pression, les bouteilles de es petits réservoirs, les
chaudieres, les poutres, les tuyaux a paroi mince, les tubes et les lampadaires. Grace aux alliages
Mn et Si, il convient au soudage de I'acier carboné a fils simples ou multiples, a passe unique ou | f59 I
multipasse. Utilisable en courant alternatif ou continu. Anti-adhérant, le laitier se retire tres 350
facilement lors de soudages d'angle et de passes de racines. Si nél_(lessaife
2 Heure
Normes de Propriétés mécaniques typiques du métal déposé  Informations sur I'emballage du flux de soudage
combinaison
de fils et de flux -~ P ici
Fil Ana'lyse chlmlgue . Ileljre' ) \Re5|stan'ce Allongement Force Poids d'emballage (ko)
de soudage AWS/ASME SFA - 5.23 typique dumétal  d'élasticité alatraction A5 de choc Type de boite
g ENIS014171-A déposé (%) N/mm?)  (N/mm?) (%) 150-V () P
TSENISO 14171A
FIAZ-ELT2 C:0.05 0°C:30
SW701 S42AARST Siz 0.65 460 530 28 200(: 60
S42AARST Mn: 1.10 '
F7AZ-EM12 €:0.05 0°C: 30
SW702 S42 AARS2 Si: 0.80 480 560 28 20°C: 70 25 ka - Emballage Kt
S42AARS2 Mn: 1.35 g-tmbaflage fira
25 kg - Paquet sec
F7AZ-EM12K €:0.05 0°C: 55 1000 kg - Gros paquet
SW 702Si S46 A AR S2Si Si: 0.80 530 610 26 o
. - 20°C: 80
S46 A AR S2Si Mn: 1.40
FBAZ-EH12K G0.05 0°C:40
SW 703Si S46 A AR S3Si Si: 0.95 530 610 26 20°C: 65
S46 A AR S3Si Mn: 1.70 '
FSAZ- EA2 ¢0.05 0°C: 35
SW702Mo $502AB S2Mo Si:0.75 590 670 26 zooc: 50
$502ABS2Mo Mn:1.40 Mo: 0.45 '



I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Flux SAW en Acier non Alliés et Faiblement Allies

Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

SF304 Flux aggloméré a I'alumine basique pour le soudage a I'arc submergé destiné particuliérement

=
EN IS0 14174 SAAB1 au soudage en spirale et longitudinal des tuyaux. Il offre des possibilités de soudage a grande
itesse dans | lications de t i t d'épai a fils simpl
TSEN ISO 14174 SAAB1 vitesse dans les applications de tuyaux minces et d'épaisseur moyenne  fils simples ou
multiples (tandem/jumeau). Belle apparence du cordon de soudure. Les soudures internes et
extérieures sont lisses et offrent un degré de pénétration nécessaire, particulierement dans le | f59 l
soudage de tuyaux. Le flux possede une capacité de charge de courant élevée et peut étre utilisé 350
ala fois en courant alternatif et en courant continu. Offre des cordons de soudure lisses avec une Si nécessaire
grande pénétration. 2Heure
Normes de Propriétés mécaniques typiques du métal déposé  Informations sur I'emballage du flux de soudage
combinaison
de fils et de flux - - -
Fil Ana'lyse chlmlgue . Ileljre' ) \Re5|stan'ce Allongement Force Poids d'emballage (ko)
de soudage AWS/ASME SFA - 5.23 typique dumétal  d'élasticité alatraction A5 de choc Type de boite
g ENIS014171-A déposé (%) N/mm?)  (N/mm?) (%) 150-V () P
TSENISO 14171A
F6AO-ELT2 G005 -30°C: 60
SW701 $382ABS1 Si:0.25 420 490 30 -20°C: 80
$382ABS1 Mn: 0.90 0°C: 100
F7A4-EM12 G:0.05 -40°C: 60
SW702 S423ABS2 Si:0.25 420 500 29 -30°C: 75
$423ABS2 s 20°:110 25 kg - Emballage Kraft
Mn: 1.25
25 kg - Paquet sec
F7A4-EM12K €:0.06 -40°C: 50 1000 kg - Gros paquet
SW 702Si $42 3 AB S2Si Si: 0.45 460 530 28 -30°C: 70
$423 AB S2Si Mn: 1.40 -20°C: 90
F7A4-EH12K G006 -40°C: 55
SW 703Si S 464 AB S3Si Siz 0.65 480 540 28 -30°C: 80
$464 AB S3Si Mn: 1.75 -20°C: 120
F8A4-EA2 ¢0.05 -40°C: 50
SW702Mo $463 AB S2Mo Si:0.35 510 570 27 -30°C: 60

S463 AB S2Mo Mn: 1.40 Mo: 0.45 -20°C: 100




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Flux SAW en Acier non Alliés et Faiblement Allies

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité
Positions de Soudage

Informations sur le Reséchage

SF 401 Flux aggloméré a la fluorure-basique pour le soudage a I'arc submergé offrant une grande =+
EN IS0 14174 SAFB1 basicité, destiné au soudage d'aciers de construction a grain fin et a haute résistance, d'aciers
TSEN IS0 14174 SAFB1 cryogéniques et d'aciers résistant au vieillissement. Convient généralement au soudage de
sections épaisses dans les industries off-shore, dans les domaines relatifs aux éoliennes, au
nucléaire et aux récipients sous pression. Offre des valeurs de ténacité trés élevées a basse m
température, en combinaison avec des fils approuvés. Grace a sa capacité de charge de courant 350
élevée et a ses bonnes caractéristiques d'utilisation a la fois en courant alternatif et en courant Si nécessaire
continu, il peut étre utilisé pour les procédés de soudage d’un seul coté et de soudage des deux 2 Heure
cOtés, a fils simples ou multiples (tandem/jumeau). En raison de son comportement neutre, il
est conseillé d'utiliser des fils-électrodes ayant une teneur plus élevée en manganése et en
silicium dans les applications tandem et a fils multiples. Offre une grande pénétration, des
cordons de soudure lisses avec une qualité rayons X élevée.
Normes de Propriétés mécaniques typiques du métal déposé Informations sur I'emballage du flux de soudage
combinaison
H defils et de flux Analyse chimique | Limite  Résistance Allongement Force Poids demballage (kg)
T AWS/ASME SFA - 5.23 typlc!ue d’u métal  d'élasticité ala traction A5 de choc Type delboite
EN1S0 14171-A déposé (%) (N/mm?)  (N/mm?) (%) 1S0-V (J)
TSENISO 14171A
F7A6-EM12K €:0.06 -50°C: 70
SW 702Si S425FBS2Si Si:0.30 425 520 30 -40°C: 90
$425FB S2Si Mn: 1.15 -30°C: 110
F7A6-EH12K €007 -50°C:80 25 kg - Emballage Kraft
SW 703Si $465FB S3Si $i: 0.30 480 530 28 -40°C: 100 25 kg - Paquet sec
S465FBS3Si Mn:160 -30°C: 120 1000 kg - Gros paquet
F8A5-EA2 ¢0.07 -46°C: 50
SW 702Mo S464FBS2Mo $i:0.20 500 570 28 -40°C: 70
$464FB S2Mo Mn: 140 Mo: 0.40 -30°C: 90




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Flux SAW en Acier non Alliés et Faiblement Allies

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Polarité
Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

+

E=F

500C

Si nécessaire
2 Heure

Informations sur I'emballage du flux de soudage

Poids d'emballage (kg)
Type de boite

25 kg - Emballage Kraft
25 kg - Paquet sec
1000 kg - Gros paquet

SF414 Flux aggloméré a I'alumine basique pour le soudage a I'arc submergé, destiné au soudage a
EN IS0 14174 SAAB1 passe unique ou multipasse de joints bout a bout et en filet d’aciers a haute résistance. Spéciale-
TSEN SO 14174 SAAB1 ment congu pour le soudage de sections épaisses dans les constructions en acier, la production
d’éolienne, de chaudiéres et de récipients sous pression. Offre des valeurs de ténacité élevées
jusqu’a -50°C. Grace a sa capacité de charge de courant élevée et a ses bonnes caractéristiques f59
d'utilisation a la fois en courant alternatif et en courant continu, il peut étre utilisé pour les
procédés de soudage d'un seul cité et de soudage des deux cotés, a fils simples ou multiples
(tandem/jumeau). Offre une grande pénétration et des cordons de soudure lisses. Retrait facile
du laitier dans les angles et les rainures en V.
Normes de Propriétés mécaniques typiques du métal déposé
combinaison
H defils et de flux Analyse chimique ~ Limite  Résistance Allongement Force
de soudage AWS/ASME SFA - 5.23 typique dumétal  d'élasticité alatraction A5 de choc
9 EN1S0 14171-A déposé (%) (N/mm?)  (N/mm?) (%) 1S0-V (J)
TSENISO 14171A
F7A6-EM12 C:0.06 -50°C: 65
SW702 $385ABS2 Si:0.25 410 510 30 -40°C: 100
S385ABS2 Mn: 1.40 -20°C: 120
F7A6-EM12K G007 -50°C: 70
SW702Si $385ABS2Si Si:0.35 420 520 30 -40°C: 110
$385 AB S2Si Mn: 1.45 -20°C: 140
F7A8-EH12K C:0.06 -60°C: 50
SW703Si S465 AB S3Si Si:0.35 470 560 30 -50°C: 75
$465 AB S3Si Mn: 1.65 -40°C: 120
F8A5-EA2 €:0.08 -40°C: 70
SW 702Mo $464 AB S2Mo Si:0.25 510 590 28 -30°C: 80
S464 AB S2Mo Mn: 130 Mo:0.40 -20°C: 130




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE
Fils SAW en Acier Inoxydable

Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

Sl 307 Fil austénitique en acier inoxydable pour le soudage a I'arc submergé, destiné au soudage d'aciers =+
dissemblables, d'aciers difficiles a souder, de plaques de blindage, d'aciers a haute teneur en manganése,

AWS/ASME SFA-5.9 ~ER307 de rails, de croisements. Convient également au dépot de couches tampons soulageant les contraintes sur

EN150 14343-A $188Mn les métaux de base sensibles aux fissures, ainsi qu'au rechargement dur, par exemple des roues de grue,

TS EN1S0 14343-A $188Mn des lames de coupe et des matrices soumises a une pression et une charge dynamique élevées. Le métal

DIN M. No. 1.4370 d'apport soudé résiste a des températures d'utilisation allant jusqu’a 300°C. Résiste a la corrosion

intergranulaire jusqu’a 850°C. Il est également trés résistant & la corrosion. A utiliser en combinaison avec
les flux de soudage a I'arc submergé SIF 501 et SIF 502. En fonction de la composition chimique du métal
de base, une procédure de soudage, un préchauffage et des températures interpasses appropriés doivent
étre choisis en évitant également un mélange élevé de métal de base.

Analyse chimique typique du fil de soudage (%)

C Si Mn Cr Ni
SI307 0.02 0.90 5.00 19.00 8.00
L . o, Informations sur le diamétre et I'emballage
Propriétés mécaniques typiques du métal déposé du fil de soudage
Flux Ana.Iyse chlmlgue ‘!.Imlfe' , ‘Re5|stan.ce Allongement Force Diamétre Poids d'emballage (kq)
de soudage typique du métal d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boite
g déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P
C:0.04 Cr:18.50 60°C.50
SIF501 Si: 0.85 Ni: 7.00 410 600 42 20°C: 70
Hn: 3.50 240 25kg- K435
G004 (r:1850 o 3.20
- - -60°C: 45
SIF 502 Si:0.90 Ni: 8.00 420 610 40 20°C: 60

Mn: 5.00




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE
Fils SAW en Acier Inoxydable

Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positiofr)lgl::;iu dage
SI308L Fil austénitique en acier inoxydable pour le soudage a I'arc submergé, destiné au soudage de =+
AWS/ASME SFA-5.9 ER 308L réservoirs, de tuyaux et d'équipements en acier Cr-Ni stabilisé ou non stabilisé, ré;istant ala

EN IS0 14343-A $1991 corrosion, utilisés dans les industries alimentaires, des boissons et pharmaceutiques. A utiliser en

TS ENISO 14343-A $199L combinaison avec les flux de soudage a I'arc submergé SIF 501 et SIF 502. Le métal d'apport soudé

DIN M. No. 14316 résiste a la corrosion intergranulaire jusqu’a 350°C. Résiste a la corrosion intergranulaire jusqu’a

800°C, dans I'air ou les gaz de combustion oxydants.

Analyse chimique typique du fil de soudage (%)

C Si Mn Cr Ni

S1308L 0.02 0.40 1.80 20.00 9.50

Informations sur le diamétre et I'emballage

Propriétés mécaniques typiques du métal déposé du fil de soudage
Flux Ana.Iyse chlmlgue ‘!.Imlfe' , ‘ReSIStan‘ce Allongement Force Diamétre Poids d'emballage (kq)
de soudage typique du métal d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boite
g déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P
€:0.02 Cr: 18.00 ~196°C: 50
SIF 501 Si:0.35 Ni: 9.00 380 530 38 -60°C: 70
: 20°C: 90
Mn: 1.60 240 25kg- K435
G002 (r:20.00 196°C: 45 3.20
SIF 502 Si: 0.65 Ni: 9.50 390 565 36 -60°C: 60

Mn: 1.00 20°C: 80




Fils SAW en Acier Inoxydable

I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

. L iy Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage
Sl 3090L Fil-électrode austénitique-ferritique pour le soudage a I'arc submergé, destiné au soudage d'aciers =+
AWS/ASME SFA-5.9 ER 3091 inoxydables et d‘aciers non alliés ou faiblement alliés soumis & des températures d'utilisation allant
EN 1S0 14343-A $31L jusqu’a 300°C. A utiliser en combinaison avec les flux de soudage a I'arc submergé SIF 501 et SIF 502. Sa .
TS EN IS0 14343-A $23121L faible teneur en carbone augmente la résistance a la corrosion intergranulaire. Convient également au LA
DINM. No 1433 dépot de couches tampons sur I'acier carboné avant le soudage a I'aide des électrodes 308 et 308 L pour

Analyse chimique typique du fil de soudage (%)

atteindre la couche de surface 304 et 304 L.

C Si Mn Cr Ni
SI309L 0.02 0.40 1.80 24.50 13.50
L . L, Informations sur le diamétre et I'emballage
Propriétés mécaniques typiques du métal déposé du fil de soudage
Flux Ana.Iyse chlmlgue ‘ ,lelfe' , ‘ReSIStan‘ce Allongement Force Diamétre Poids d'emballage (kq)
de soudage typique du métal d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boite
g déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P
€:0.02 Cr:20.00 196°C: 40
SIF 501 Si: 0.40 Ni: 11.00 410 560 35 -60°C: 60
: 20°C: 80
Mn: 1.75 240 25kg- K435
G002 (r:2050 -196°C: 30 3.20
SIF 502 Si:0.75 Ni: 11.50 410 560 34 -60°C: 40
20°C: 70

Mn: 1.45



I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE
Fils SAW en Acier Inoxydable

: I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage
Sl 316L Fil austénitique en acier inoxydable pour le soudage a I'arc submergé, destiné au soudage daciers =+
AWS/ASME SFA-5.9 ER316L inoxydables Cr-Ni-Mo non stabilisés ou stabilisés et résistant & la corrosion. A utiliser en combinaison
EN IS0 14343-A ’ §191231L avec les flux de soudage a I'arc submergé SIF 501 et SIF 502. En raison de sa faible teneur en carbone, il .
TS EN IS0 14343-A 5191231 résiste a la corrosion intergranulaire jusqu'a 400°C. Particulierement utilisé dans les réservoirs de LA
DINMLN 14830 soudage, les tuyaux et les équipements destinés aux industries chimique, pétrochimique, de peinture,
o ’ de papier et de construction navale, etc.

Analyse chimique typique du fil de soudage (%)

C Si Mn Cr Ni Mo
SI316L 0.02 0.40 1.80 18.50 12.00 2.70

Informations sur le diamétre et I'emballage

Propriétés mécaniques typiques du métal déposé du fil de soudage
Flux Ana.Iyse chlmlgue ‘!.Imlfe' , ‘ReSIStan‘ce Allongement Force Diamétre Poids d'emballage (kq)
de soudage typique du métal d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boite
g déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P
€:0.02 Cr:18.00 196°C: 45
SIF 501 Si:0.35 Ni: 10.00 420 570 38 -60°C: 55
: : 20°C: 75
Mn: 1.65  Mo: 2.50 2.40 25kq- K35
G002 (r:19.00 196°C: 45 3.20
SIF 502 Si:0.70 Ni: 11.00 400 570 34 -60°C: 55

Mn: 125 Mo: 2.70 20°C:70




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Fils SAW en Acier Inoxydable

: I o Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage
S1347 Fil en acier inoxydable austénitique stabilisé pour le soudage a I'arc submergé, destiné au soudage =+
AWS/ASME SFA-5.9 ER347 d'aciers Cr-N‘l stabilisés et non stabilisés, résistant a !a corrosion. A l{t.llllser en combinaison avec les flux
de soudage a I'arc submergé SIF 501 et SIF 502. Généralement utilisé pour le soudage de tuyaux, de
EN1SO 14343-A S199Nb A o ) . . ) - ) Xy
réservoirs et d'équipements dans les industries alimentaire, des boissons, chimique et pharmaceutique.
TS EN S0 14343-A S199Nb g NN S . i PN
DINM. No 14551 Stabilisé avec du Ch (Nb) et résistant a la corrosion intergranulaire. Le métal d'apport soudé convient a

Analyse chimique typique du fil de soudage (%)

des températures d'utilisation allant jusqua 400°C, résiste a la corrosion intergranulaire jusqu’a 800°C,
dans |'air ou les gaz de combustion oxydants.

C Si Mn Cr Ni Nb
S1347 0.04 0.40 1.40 19.50 9.50 0.60
L . L, Informations sur le diamétre et I'emballage
Propriétés mécaniques typiques du métal déposé du fil de soudage
Flux Ana.Iyse chlmlgue ‘!.Imlfe' , ‘ReSIStan‘ce Allongement Force Diamétre Poids d'emballage (kq)
de soudage typique du métal d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boite
g déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P
€:0.04 Cr:19.00 196°C: 45
SIF 501 Si:0.35 Ni: 8.50 460 610 32 -60°C: 75
: : 20°C: 90
Mn: 1.50  Nb: 0.30 240 25kg-K435
G004 (r:19.50 196°C: 35 3.20
SIF 502 Si: 0.65 Ni: 9.00 430 610 26 -60°C: 55
20°C: 70

Mn: 0.95  Nb: 0.35




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Fils SAW en Acier Inoxydable

Nom et Normes du Produit

Polarité

Applications et Propriétés Positions de Soudage

512209

AWS/ASMESFA5.9  ER2209
EN IS0 14343-A $2293NL
TSENISO14343-A  S2293NL
DIN M. No. ~1.4462

Analyse chimique typique du fil de soudage (%)

Fil-électrode en acier inoxydable Duplex (ferritique-austénitique) destiné au soudage a I'arc submergé
d'aciers inoxydables Duplex Cr-Ni-Mo. A utiliser en combinaison avec les flux de soudage a l'arc
submergé SIF 501 et SIF 502. Utilisée spécialement dans le soudage de réservoirs d'acide et de tuyaux,
dans les industries chimiques, pétrochimiques ou relatives au papier, dans la construction navale et le
domaine du dessalement. Convient également au soudage dissemblable des aciers inoxydables Duplex
et des aciers carbonés. Le métal d'apport soudé a haute résistance et ductile présente une bonne
résistance aux piqres, a la corrosion des crevasses et a la fissuration par corrosion sous contrainte dans
les milieux contenant du chlorure.

+

c Si Mn Cr Ni Mo N
12209 0.02 0.60 1.60 22.50 8.50 3.00 0.15
L . L, Informations sur le diamétre et I'emballage
Propriétés mécaniques typiques du métal déposé du fil de soudage
Flux Ana.Iyse chlmlgue ‘!.Imlfe' , \Reswtan.ce Allongement Force Diamétre Poids d'emballage (kq)
de soudage typique du métal d'élasticité alatraction A5 de choc (mm) Type de boite
g déposé (%) (N/mm?) (N/mm?) %) 150-V () P
€:0.02 Cr:22.00 N:0.10
SIF 501 Si:0.45  Ni:8.00 600 770 31 6055
= = 20°C: 80
Mn:1.70  Mo:2.50
3.20 25 kg - K435
€:0.02 Cr:22.50  N:0.12
SIF 502 Si:0.75  Ni:9.00 590 760 28 6035
t = 20°C: 55

Mn:1.10  Mo:2.50




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE
Flux SAW en Acier Inoxydable

Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

S": 501 Flux aggloméré a la fluorure basique pour le soudage a I'arc submergé, destiné au soudage bout a bout =+

EN IS0 14174 SAFB2DC et en filet d'aciers inoxydables et d'aciers résistant a la corrosion. Peut également étre utilisé pour le

TS ENISO 14174 SAFB2DC surfacage d'aciers inoxydables et d’aciers non alliés avec du fil de soudage en acier inoxydable. -
Particulierement adapté au soudage de réservoirs de stockage en acier inoxydable composant les LA

citernes pour produits chimiques, de réservoirs cryogéniques et de récipients sous pression. Offre de §§9
bonnes caractéristiques de soudage et un retrait facile du laitier, méme lors du soudage de sections |350°(|

moyennes et épaisses. Le cordon de soudure est propre et trés lisse. Laitier anti-adhérant. Si nécessaire
2 Heure
Propriétés mécaniques typiques du métal déposé Informations sur I'emballage du flux de soudage
Fil Ana'lyse ch|m|f|ue . ’lelfe' ’ ‘Re5|stan‘ce Allongement Force Poids d'emballage (kq)
de soudage typique du métal d'élasticité  alatraction A5 de choc Type de boite
g déposé (%) N/mm)  (Nmmd) (%) 150-V () P
C:0.04 Cr:18.50 60°C.50
SI307 Si: 0.85 Ni: 7.00 410 600 42 20°C: 70
Mn: 5.50
€:0.02 (r:18.00 -196°C: 50
SI308L Si: 0.35 Ni: 9.00 380 530 38 -60°C: 70
Mn: 1.60 20°¢:90
€:0.02 Cr: 20.00 -196°C: 40
SI309L Si: 0.40 Ni: 11.00 410 560 35 -60°C: 60 25 ka - Embalace Kraft
. 20°C: 80 g- Emballage Kra
Mn: 1.75 25 kg - Paquet sec
€:0.02 (r:18.00 -196°C: 45 1000 kg - Gros paquet
SI316L Si:0.35 Ni: 10.00 420 570 38 -60°C: 55
Mn:165  Mo:2.50 20°C75
C:0.04 Cr:19.00 -196°C: 45
SI347 Si:0.35 Ni: 8.50 460 610 32 -60°C: 75
Mn:150  Nb:0.30 20°C:90
€:0.02 Cr:22.00 60°C. 55
512209 Si: 0.45 Ni: 8.00 600 770 31 20°C.80

Mn: 1.70 Mo:2.50 N:0.10




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE
Flux SAW en Acier Inoxydable

Polarité
Nom et Normes du Produit Applications et Propriétés Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

S": 502 Flux aggloméré silicate-calcium pour le soudage a I'arc submergé, destiné au soudage bout a bout et en =+
EN IS0 14174 SACS2CrDC filet d'aciers inoxydables et d'aciers résistant a la corrosion. Peut également étre utilisé pour le
TS ENISO 14174 SACS2CrDC surfacage d'aciers inoxydables et d'aciers non alliés avec du fil de soudage en acier inoxydable. La teneur .
en alliage Cr du flux empéche la perte de Cr dans le cordon en acier inoxydable pendant le soudage. Offre L4
de bonnes caractéristiques de soudage. Le laitier se retire facilement, méme sur de fines sections. §§9
|350°(|
Si nécessaire
2Heure
Propriétés mécaniques typiques du métal déposé Informations sur I'emballage du flux de soudage
Fil Ana'lyse ch|m|f|ue . ’lelfe' ’ ‘Re5|stan‘ce Allongement Force Poids d'emballage (kq)
de soudage typique du métal d'élasticité  alatraction A5 de choc Type de boite
g déposé (%) N/mm)  (Nmmd) (%) 150-V () P
€:0.04 Cr:19.00 60°C.50
S1307 Si:0.90 Ni: 8.00 420 610 40 20°C: 60
Mn: 5.00
€:0.02 Cr:20.00 -196°C: 45
S1308L Si: 0.65 Ni: 9.50 390 565 36 -60°C: 60
Mn: 1.00 20°C: 80
€:0.02 Cr: 20.50 -196°C: 30
SI309L Si:0.75 Ni: 11.50 410 560 34 -60°C: 40 25 ka - Emballace Kiaft
. 20°C: 70 g - tmballage Rra
Mn: 145 25 kg - Paquet sec
€:0.02 (r:19.00 -196°C: 45 1000 kg - Gros paquet
SI316L Si:0.70 Ni: 11.00 400 570 34 -60°C: 55
Mn:175  Mo:2.70 20°C:70
€:0.04 (r:19.50 -196°C: 35
S1347 Si: 0.65 Ni: 9.00 430 610 26 -60°C: 55
Mn:095  Nb:0.35 20°C:70
€:0.02 (r:22.50 60°C. 35
S12209 Si:0.75 Ni: 9.00 590 760 28 20°C: 55

Mn: 1.10 Mo:2.50 N:0.12




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Flux SAW pour Rechargement Dur

Nom et Normes du Produit

Applications et Propriétés

Informations sur le Reséchage

Polarité
Positions de Soudage

SHF 325

ENISO 14174 SACS3
TSEN IS0 14174 SACS3

SHF 333

EN1S0 14174 SAFB3
TSEN IS0 14174 SAFB3

SHF 335

EN1S0 14174 SACS3
TSEN IS0 14174 SACS3

SHF 345

EN 150 14174 SACS3
TSEN1S0 14174 SACS3

Flux allié et aggloméré pour le soudage a I'arc submergé destiné au rechargement dur de pieces
soumises a I'usure par frottement métal-métal, a une abrasion minérale modérée et a faible contrain-
te. Offre un métal d'apport soudé avec une dureté de 225-300 HB, lorsqu'il est utilisé avec un
fil-électrode SW 702. Utilisable en courant continu. La dureté et le transfert des éléments d'alliage au
métal d'apport soudé dépendent des paramétres de soudage utilisés. Par exemple, les paramétres de
soudage optimaux pour un fil-électrode de 4,00 mm sont d’environ 600 A, 32 V et une vitesse de
soudage de 50 cm/min. Offre une surface de cordon propre et lisse. Le laitier, anti-adhérant, se retire
trés facilement.

Applications classiques : Rechargement dur de piéces d’engrenages de machines, de rails, de rouleaux
de support de chenilles, de poulies, de roues de locomotive, de rouleaux de table et de support dans
I'industrie sidérurgique.

Flux allié et aggloméré pour le soudage a I'arc submergé destiné au rechargement dur de piéces
soumises a l'usure par frottement métal-métal, a une abrasion minérale modérée et a faible
contrainte. Offre un métal d'apport soudé avec une dureté de 300-350 HB, lorsqu'il est utilisé avec un
fil-électrode SW 702. Utilisable en courant continu. La dureté et le transfert des éléments d'alliage au
métal d'apport soudé dépendent des paramétres de soudage utilisés. Offre une surface de cordon
propre et lisse. Le laitier, anti-adhérant, se retire tres facilement.

Applications classiques : Rechargement dur de rouleaux de chenilles, de ralentisseurs, de structures
d'accouplements, d’extrémités de tige de piston, d'équipements de terrassement, de rouleaux, de
fraises, etc. L'effet d'alliage au flux dépend, dans une large mesure, des paramétres de soudure
choisis.

Flux allié et aggloméré pour le soudage a I'arc submergé destiné au rechargement dur de piéces
soumises a I'usure par frottement métal-métal, a une abrasion minérale modérée et a faible
contrainte. Offre un métal d'apport soudé avec une dureté de 325-400 HB, lorsqu'il est utilisé
avec un fil-électrode SW 702. Utilisable en courant continu. La dureté et le transfert des
éléments d'alliage au métal d’apport soudé dépendent des parametres de soudage utilisés.
Offre une surface de cordon propre et lisse. Le laitier, anti-adhérant, se retire trés facilement. Par
exemple, les paramétres de soudage optimaux pour les fils d'un diamétre de 4 mm sont les
suivants : 600A, 32V, et une vitesse de soudage de 50 cm/min.

Applications classiques : Rechargement dur de rouleaux de pincement, de rouleaux de table, de
ralentisseurs, de structures d'accouplements et d’extrémités de tiges de piston.

Flux allié et aggloméré pour le soudage a I'arc submergé destiné au rechargement dur de piéces
soumises a 'usure par frottement métal-métal, a une abrasion minérale modérée et a faible
contrainte. Offre un métal d'apport soudé avec une dureté de 400-475 HB, lorsqu'il est utilisé avec un
fil-électrode SW702. Utilisable en courant continu. La dureté et le transfert des éléments d'alliage au
métal d'apport soudé dépendent des parameétres de soudage utilisés. Offre une surface de cordon
propre et lisse. Le laitier, anti-adhérant, se retire tres facilement. Par exemple, les paramétres de
soudage optimaux pour les fils d'un diamétre de 4 mm sont les suivants : 600A, 32V, et une vitesse
de soudage de 50 cm/min.

Applications classiques : Rechargement dur de rouleaux de pincement, de concasseurs de frittage,
etc.

=+
§§9

Si nécessaire
2 Heure

§§9
|350°(|
Si nécessaire
2 Heure

§§9
|350°C|
Si nécessaire
2 Heure

=+ =
§§9

Si nécessaire
2 Heure



Propriétés mécaniques

Informations sur I'emballage du flux de soudage

typiques du Fil de soudage Dureté Poids d'emballage (kg)
métal déposé (%) Type de boite
€:0.15
Siz 0.60
Mn: 1.50 SW 702 222053320 3&8 25 kg - Emballage Kraft
Cr: 1.00
Mo: 0.25
015
Si: 1.00
SW702 300-350 HB 25 kg - Emballage Kraft
32-35HR¢
Mn: 1.30
Cr:2.50
€:0.20
Siz 0.65
i SW 702 325-400HB 25 kg - Emballage Kraft
Hn: 1.50 33-40 HRc
Cr: 2.00
Mo: 0.45
€0.25
Si:0.70
. SW 702 400-475 HB 25kg - Emballage Kraft
Hn: 1.70 43-49 HRe
Cr:3.25

Mo: 0.40




I FILS ET FLUX POUR SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Flux SAW pour Rechargement Dur

Nom et Normes du Produit

Polarité
Applications et Propriétés Positions de Soudage
Informations sur le Reséchage

SHF 604

ENISO 14174
TSEN IS0 14174

Fil

SAAB1
SAAB1

Analyse chimique typique

Flux aggloméré et non allié (neutre) pour le soudage a I'arc submergé destiné au rechargement =+
dur. Convient au rechargement dur de rouleaux de coulée continue, de rouleaux de table, de

rouleaux de pincement, de tambours, de roues et de rails, en combinaison avec des fils fourrés -
spécialement congus pour le rechargement dur. Peut étre utilisé a la fois en courant alternatif ou Xy

en courant continu lors du soudage a pas de pélerin et par mouvement alternatif. Offre un m
cordon de soudure lisse et exempt de pores. Le laitier se retire facilement. 350

Si nécessaire

Applications classiques : Rechargement dur de rouleaux de coulée continue et de pincements, de 2Heure

tourbiéres de table, de ralentisseurs, de roues de grue et de train, de rails et de tambours.

Informations sur I'emballage du flux de soudage

de soudage du métal déposé (%) DTS Poids d'emballage (kg)
Type de hoite
(:0.08 (r:13.00 Nb: 0.20
FCS415 Si:0.70 Ni: 2.70 V:0.25 42 HRc
Mn: 1.00 Mo: 1.00
:0.12 (r:13.00  Nb:0.25
FCS417 Si: 0.80 Ni: 3.00 V:0.25 47 HRc
Mn: 1.10 Mo: 1.00
€0.20 (r:13.00 25 kg - Emballage Kraft
FCS420 Si:0.70 Ni:0.30 50 HRc
Mn: 1.40 Nb: 0.30
(:0.25 (r:13.00
FCS421 Si:0.80 Ni: 0.35 52 HRc
Mn: 1.30 Nb:0.30
€:0.03 Cr:17.00
FCS430 Si:0.70 200 HB

Mn: 1.30












B DIAGRAMME DES PHASES FER-CARBONE - PROFILE EN ACIER

Ferromagnétique Paramagnétique

Ferrite (OL- Fer )

oC
1600
Liquide + - Fer iau
1538 /q/ Liquide
1500 14950C
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\
1400 § - Fer + Austénite
1392 Austénite (& -Fer )
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1200
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1100 2
T L
1000
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911 ’
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700
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COULEURS DE RECUIT

Blancjaunatre

Jaune dair

Jaune

Rouge jaunatre clair
Jaune rougeatre

Jaune trés rougeatre

Rouge dair

Rouge Cerise Clair
Rouge Cerise
Rouge cerise foncé
Rouge foncé

Brun Rouge

Marron foncé

COULEURS TYPIQUES

Gris

Gris bleuté

Bleu clair

Bleu foncé
Violet

Rouge

Marron jaunatre
Jaune paille
Jaune Trés Pole



I  PROPRIETES DE QUELQUES METAUX IMPORTANTS

Alliage Densité (gr/cm3) Point de fusion (°C) Résistance a la traction (N/mm?)
Acier 7.7-7.85 1450-1520 340-1800
Fonte grise 71-73 1150-1250 150 - 400
Aciers inoxydables austénitiques 7.8-79 1440 - 1460 600 - 800
Mg - Alliages 1.8-1.83 590- 650 180-300
Al - Alliages 2.6-2.85 570- 655 100 - 400
In - Alliages 57-72 380-420 140 -300
Laiton 8.25 900-950 250- 600
Bronze 8.56-8.9 880- 1040 200 - 300

- EFFETS DES ELEMENTS D'ALLIAGE SUR LES PROPRIETES DES ACIERS

Eléments d'alliage Si Mn*  Mn** Cr Ni*  Ni** Al W v (o Mo S P
Dureté b olyyy A L) vy | - ] ) ] ] - )
Force ) A 4 A A ) - ) A ) ) - )
Limite élastique b A ) ¥ b A ) ¥ - ) ) ] - — A
Elongation ¥ ~ Yy V ~ bhh - ¥ ~ ¥ ¥ V ¥
Section Transversale ~N o~ N v~ MYy \ ~ \ \ \ \
Résistance aux chocs y ~ | - \ ~ by — A y A Yo vV
Elasticité b - ) - - - - A - - - -
Résit. a haute température L) ~ - ) bbb A =44 )i Ay b - -
Vitesse de refroidissement ¥ VOOV Y O YYYIOYYOYVSY O =y \ by gy - -
Formation de carbure ¥ ~ - b A - - - A AR - b Ay - -
Résistance a l'usure VYV VY| = VY| = R S S S N SR N N S N | - -
Propriété de forgeage y bovvy) oy VO YYY YV OV A \ Vo YVYvy|vyy
Usinabilité \ vV vYvy =- Vi YYy = vy - ~ VoAb gy
Tendance d'oxydation ¥ ~ VY YYY Y VY VYV OV ¥ V by - B
Résistance a la corrosion - - = A - R - - A - - \ b

* Aciers perlitiques
** Aciers austénitiques

) Augmentation y Diminuation A Pas de changement == Pas important ou inconnu




PRECHAUFFAGE, TEMPERATURE ENTRE PASSES ET VITESSE DE REFROIDISSEMENT

La température de préchauffage et les températures entre passes sont importantes pour éviter la fissuration sous le cordon, la fissuration par I'hydroge-
ne, la porosité, la distorsion, la dureté élevée en HAZ, la fissuration du métal soudé, I'écaillage ou la rupture sous contrainte de la piéce. La température
de préchauffage peut étre calculée par I'équivalent carbone, Ceq, du métal de base.

Ceq pour les aciers faiblement alliés a teneur en alliage :

(< %0.5; Mn < %71.0; Cr < %1.0; Ni < %3.5; Mo < %0.6; Cu < %1.0
(eq=%C+%Mn/6+(%Cr+%Mo-+%V)/5+(%Ni+%Cu)/15

Température minimale de préchauffage (°C) = Ceqx 200 + 20
La température de préchauffage peut également étre calculée en utilisant I'équation ci- dessous, qui tient également compte de I'épaisseur du métal
debase :

Température de préchauffage (O@=  350x Ceqx (1+0,005xd)-0,25

Equivalent carbone (Ceq) Plage de températures de préchauffage (°C)
Ceq<0.45 Pas besoin dans des conditions normales
0.46 < Ceq < 0.60 100 - 200
Ceq>0.60 200- 350

Il est essentiel que cette température soit obtenue et maintenue pendant I'opération de soudage.

Les aciers au manganése, en revanche, deviennent cassants s'ils sont surchauffés au-dessus de 260 °C. Les températures entre passes doivent étre
maintenues en dessous de 260 °C pendant le soudage. Au fur et a mesure que la température de la piece augmente, il faut la laisser refroidir avant
d'appliquer d'autres passes de rechargement. Sur les petites piéces, un échauffement localisé important doit étre évité en utilisant une technique de
soudage par sauts. Les fontes sont extrémement sensibles aux fissures. La zone affectée par la chaleur peut étre pleine de fissures méme avec des
températures de préchauffage élevées.

La température entre passes est la température de la surface lors du soudage de toutes les couches sauf la premiére couche. Elle est tout aussi
importante et devrait généralement étre égale a la température de préchauffage.

Le taux de refroidissement aprés le soudage affecte la résistance a I'usure de certains dépots, il est beaucoup plus important pour le contréle de
I'écaillage, de la fissuration et de la distorsion. Par conséquent, une vitesse de refroidissement lente peut étre nécessaire méme si elle réduit la résistance
al'usure.

Les méthodes de contrdle de la vitesse de refroidissement comprennent les suivantes :

1.Le préchauffage est le moyen le plus efficace de ralentir la vitesse de refroidissement.

2.L'apport de chaleur provenant du soudage ralentit le refroidissement en augmentant la température de la piéce.

3.L'isolation de la partie chaude immédiatement apreés le soudage avec du sable sec, de la chaux, une couverture en fibre de verre, etc. ralentit le
refroidissement. Cette méthode permet de minimiser les contraintes de refroidissement résiduelles, la fissuration et la distorsion des soudures, mais
n'affecte pas la résistance a I'usure de la plupart des dépots. Les grandes piéces évacuent la chaleur de la soudure plus rapidement que les petites
pieces et elles refroidissent naturellement la soudure plus rapidement.



I PRECHAUFFAGE, TEMPERATURE ENTRE PASSES ET VITESSE DE REFROIDISSEMENT

Diamétre de
Ceq I'électrode Soudure bout a bout Soudure remplie
(mm)
6 12 25 50 6 12 25 50
3.25 * * * * * * * 100
5.00 * * * * * * * *
3.25 * * * 150 * * 100 200
0.40 4.00 * * * ¥ * * * 150
5.00 * * * * * * * 100
3.25 * * 150 250 * 100 250 300
0.45 4.00 * * 100 200 * * 200 250
5.00 * * * 150 * * 100 200
3.25 * * 250 350 * 150 350 (450)
0.50 4.00 * * 150 300 * 100 250 400
5.00 * * 100 200 * * 200 350
3.25 * 150 400 (550) 100 300 (500) **
0.55 4.00 * * 300 (450) * 200 (450) **
5.00 * * 150 350 * 100 350 (600)
3.25 150 400 ** ** 350 ** ** **
0.60 4.00 100 250 ** ** 250 (600) ** **
5.00 * 100 (500) (600) 150 300 (600) **
0.65 4.00 200 350 ** ** ** ** ** **
5.00 * 150 (600) ** 200 (600) ** **
3.5 400 > " o " *% *x *x
0.70 4,00 300 500 ** ** ** ** ** **
5.00 200 400 ** ** 400 (600) ** **
0.75 5.00 400 500 *x ** (600) ** ** **

* Le préchauffage n'est pas nécessaire.
** | es températures de préchauffage nécessaires pour les applications pratiques sont trop élevées.
Température de préchauffage (°C) : L'équivalent carbone (Ceq) dépend de I'épaisseur du matériau et du diamétre de I'électrode.

Les formulations pour calculer la température de préchauffage sont généralement appliquées a I'acier qui n'a pas subi de traitement thermique aprés
soudage. Ces formulations prennent en considération, I'analyse chimique (C, Mn, Cr, Ni, ...), I'épaisseur de la plaque, I'apport de chaleur, le type de
revétement, le type de soudure.

L'objectif est de rester avec une structure ferrique, pour éviter la fissuration a froid, due a une structure martensitique saturée d'hydrogéne générale-
ment situé dans la zone affectée par la chaleur. La dureté est généralement limitée a ~220HB.

Pour certains aciers, comme ASTM A387 ou similaire, qui nécessitent un PWHT a une température de préchauffage d'environ ~680°C, la température
maximale entre passes, ainsi que les conditions de chauffage et de refroidissement sont généralement spécifiées dans les spécifications techniques.
L'objectif est d'avoir de la martensite de revenu aprés le PWHT. Une température entre passes trop élevée favorisera la ferrite au lieu de la martensite,
et aprés le PWHT final la soudure n'atteindra pas les propriétés mécaniques demandées.




I PRECHAUFFAGE, TEMPERATURE ENTRE PASSES ET VITESSE DE REFROIDISSEMENT

En rechargement dur, les aciers martensitiques sont utilisés lorsqu'une exigence de dépot de dureté est demandée, cette exigence est principalement
contrlée par la teneur en Cet Cr pour atteindre le niveau demandé. En raison des quantités de générateurs de carbure présentes dans le revétement, la
majorité de C est conservée par la formation de carbures, et la formulation habituelle pour calculer la température de préchauffage n'est plus approp-
riée.

Température de préchauffage °C

1.00% C
400

0.75% C

0.50% C
300 0.25% C
200
100

1% 2% 3% 4% 5% 6% Générateur de carbure

Fig. 1/ Température de préchauffage pratique °C

Les températures de préchauffage pratiques sont données par le tableau 1. Aprés soudage, le dépot sera directement suivi d'un post-chauffage au
moins a 300°C pendant 2-3 H pour réduire la teneur en hydrogéne. Le refroidissement sera tres lent a partir de la température de post-chauffage jusqu'a
150°C. Le but de ce refroidissement lent est de favoriser la diffusion de I'hydrogéne, 'uniformisation de la température avant de commencer la formati-
on de martensite lors du franchissement du point de départ de la formation de martensite (point Ms). Le temps de trempage a la température de
préchauffage doit étre suffisamment élevé pour avoir une température uniforme sur toute la ténacité de la piece.

Le mieux est d'utiliser la courbe dilatométrique du dépdt. Lorsque le revétement est déposé en dessous de la température Ms, la trempe différentielle
est créée dans la zone de la ligne de fusion du cordon suivant, créant une caractéristique de surface inégale, ainsi une surface ondulée peut apparaitre
pendant |'usinage ou pendant le service en raison de la dureté et de la différence de résistance a l'usure.

Dilatation

140 Type d'alliage : 1.6%; Cr: 6%; W: 1.5%; Nb: 8%

120
100 Act: 805°C
80
60
40
20

0
220 200 #00 600 800 1000 1200  Température

Ac3: 840°C

-40
Ms: 250°C

Fig. 2/ Courbe dilatométrique




I EQUIVALENT CARBONE (CE) ET TEMPERATURE DE PRECHAUFFAGE

Le tableau indique les températures de préchauffage recommandées pour un certain nombre de métaux différents qui seront rechargés avec des

métaux d'apport donnés.
Métal debase  Epaisseur Acier  Faiblementallié Acieraoutils  Acierauchrome  Acierauchrome Acierinoxydable Acierau manganése
de plaque (<03 (4<03-06 (<0,6-08 (r:5-12% r>12% 18/8 Cr/Ni %14 mn
(mm) <180 HB 200-300 HB 300-400 HB 300-500 HB 200-300 HB approx. 200 HB 250-500 HB
Métal d'apport (°0) (°0) (°0) (°0) (°0) (°0) (°)
- ! t<20 - 100 150 150 100 - -
aiblement allié
< - - -
200-300 HB 20<t<60 150 200 250 200
t>60 100 180 250 300 200 - -
o <20 - 100 180 200 100 - -
Acier a outils ” -
300-450 HB 0<t<60 - 125 250 250 200 - A
t>60 125 180 300 350 250 - A
. t<20 - 150 200 200 150 - X
12%CrAder ) o 100 200 275 300 2
300-500 HB <t= 00 150 X
t>60 200 150 350 376 250 200 X
Acierinoxydable  t=20 - - - - - - -
18/8 Cr/Ni 20<t<60 - 100 125 150 200 - -
200HB t>60 - 150 200 250 200 100 -
. t<20 - X X - -
14 % Mn Acier 2 &
200 HB <t< - - B-100 X X - -
t>60 - - B-100 X X - -
A base de Co t<20 100 200 250 200 200 100 X
Type 6 20<t<60 300 400 B-450 400 350 400 X
40HRc t>60 400 400 B-500 B-500 400 400 X
Type de t<20 - A A A A- A A
carbure 1* 20<t<60 - 100 200 B-200 B-200 A A
55 HRe t>60 A 200 250 B-200 B-200 A A
*1: Maximum deux couches de métal soudé. A: Préchauffage lorsque de grandes surfaces sont revétues.
(Lafissuration de relief est normale) B: Pour éviter les fissures, utilisez une couche tampon de métal de soudure
- 1 Pas de préchauffage ou préchauffage < 100°C. inoxydable résistant.

X Utilisé tres rarement ou pas du tout.




I  DIAGRAMME DE SCHAEFFLER

Les limites supérieures des éléments d'alliage en acier inoxydable pour le diagramme de Schaeffler qui est utilisé pour déterminer la micro-structure du

métal fondu : C: % 0.2, Mn: % 4.0, Si: %1.0, Mo: % 3.0, Nb: %1.5
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I DIAGRAMME DE DELONG
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I GAzDE PROTECTION - EN 150 14175

TSENI1SO 14175
Symbole Composants en pourcentage nominal de volume
Groupe Oxydant Inerte Réducteur Légérement Réactif
o Sous-groupe
Principal @, 0, Ar He H, N,
1 100
| 2 100
3 Reste 0.5<He<95
1 <(0,<5 Reste? 05<H <5
M1 2 05< COZ <5 Reste?
3 05< 02 <3 Reste?
4 05<00,<5 05<0,<3 Reste?
0 5< COZ <15 Reste?
1 15< (02 <25 Reste?
2 3<0,<10 Reste?
M2 3 05<(0,<5 3<0,<10 Reste?
4 5< COZ <15 0.5< 02 <3 Reste?
5 5<(0,<15 3<0,<10 Reste?
6 15<(00,<25 05<0,<3 Reste?
7 15<C02S25 3< 02S10 Reste?
1 25< COZ <50 Reste?
2 10< 02 <15 Reste?
M3 3 25<00,<50 2<0,<10 Reste®
4 5<(0,<25 10<0,<15 Reste?
5 25<(0,<50 10<0,<15 Reste?
1 100
¢ 2 Reste 05< 02 <30
1 Reste? 05<H <15
R 2 Reste? 15<H,<50
1 He 100
2 Reste? He 05<N,<5
N 3 Reste: He 5<N, <50
4 Reste? He 05< H2 <10 05< N2 <5
5 He 05<H,<50 Reste
0 1 100
VA : Les mélanges de gaz qui n'ont pas ces composants ou les mélanges de gaz dont la composition est hors de la tranche donnée®
aPour ces dlassifications, I'argon peut étre remplacé partiellement ou complétement par le gaz d'hélium.”
b Les deux mélanges de gaz protecteur a la méme démonstration de Z, ne peuvent pas étre remplacés I'un par l'autre.
Gaz Densité Conditions Paramétres De Gaz De Protection En Soudage TIG
Dioxyde de Carbone (C0,) 1,84 kg/m’® 15°C, 1atm Aciers Inoxydables - Aciers Faiblement Alliés
Argon (Ar) 1,70 kg/m’ 15°C, 1 atm Dia. Electrode Tungsténe Gicleur Débit de Gaz
Oxygéne (0) 1,33 kg/m’® 15°C, 1 atm 1.60 mm 6.00 - 8.00 mm 7-10 It/m!n
2.00mm 6.00 - 8.00 mm 7-101t/min
Azote (N,) 0,96 kg/m’ 15°C, 1atm 2.40 mm 6.00-12.00 mm 8-12 It/min
Hélium (He) 0,16 kg/m? 15°C,1 atm 3.20mm 10.00 - 14.00 mm 10- 141t/min
4.00 mm 10.00 - 14.00 mm 10- 141t/min

Aluminium et Alliages d’Alumin

1.60 mm 8.00-12.00 mm 8-10 It/min
2.40 mm 8.00-12.00 mm 10-12 It/min
3.20 mm 10.00 - 14.00 mm 12 - 14 1t/min

4.00 mm 12.00 - 14.00 mm 12-16It/min




I POSITIONS DE SOUDAGE - EN IS0 6947 — ASME SEC. IX

=< Al A

Soudage bout a bout de plaques

7 N

Position a plat Position horizontale Position en haut Position verticale Position verticale
PA/1G PC/2G PE/ 4G vers le haut vers le bas
PF/3G PG/3G

Soudage d'angle de plaque

4 2= N

N

Position a plat Position verticale Position en haut Position verticale Position verticale
PA/1F horizontale horizontale vers le haut vers le bas
PB/2F PD/4F PF/3F PG/3F

Soudage bout a bout de tuyaux

Rotation du tuyau Tuyau fixe Tuyau fixe Tuyau fixe Tuyau fixé a un angle de 45°
Position a plat Position horizontale Position verticale Position verticale Soudage en position inclinée vers le haut
PA/1G PC/2G vers le haut vers le bas H-L045 / 6G
PH/5G PJ/5G
Soudage d'angle de tuyau

¥ v N

Rotation du tuyau Tuyau fixe Tuyau fixe Tuyau fixe Position fixe verticale
Position a plat Position verticale Position aérienne Position verticale vers le bas du tuyau
PB/1FR horizontale horizontale vers le haut PJ/5F

PB/2F PDH / 4F PH/5F




I svmBoLES

Positions de Soudage Courant de Soudage et Polarité
% ENISO6947 : PA PB PC PD PE PF PG .

*+ v DIN8S :w h q hi i s f — + Courant Continu: (0C),
K* Toutes pasitions électrode connectée au pole positif

w4 ENISO6947 : PA PB PC PD PE PF
< Ay DN8s60 :w h g hi i s
Ky

—Y Toutes positions, verticale descendante sous conditions

Courant Continu: (DC),
électrode connectée au pdle négatif ou positif

1
I+

ENISO6947e : PA PB PC PD PE PF
%4 Lo
< 4 DIN8S60O :w h q hi i s
Ky

— ' Toutes positions sauf verticale descendante

Electrode connectée au péle positif ; AC

)

n
+ |+
k3

ENISO6947 : PA PB PC PF
<« + DIN 8560 ‘w h q s Courant Continu (DC) de préférence,
) Slectrod tée au pole positif; AC
a4 Toutes positions sauf verticale descendante et plafond clectrode connecice au pole postit;
ENISO6947 : PA PB
DIN8S60 : w h — Courant Continu: (DC),
Ky _ . — électrode connectée au pdle négatif
= Soudures a plat et en angle uniquement
ENIS0 6947 : PA
v DIN8560  : w Courant Alternatif (AC)
Y J Soudage a plat uniquement

ENIS06947 : PG Electrode connectée au pole négatif; AC
v DIN8S6O : f —— A
Verticale descendante uniquement




I TABLEAU DE CONVERSION DE DURETE - EN 18265

Résistance a la traction Dureté Résistance a la traction Dureté
(N/mm?) Vickers (HV) Brinell (HB) Rockwell (HRc) (N/mm?) Vickers (HV) Brinell (HB) Rockwell (HRc)
320 100 95 - 1155 360 342 36.6
335 105 99.8 - 1190 370 352 37.7
350 110 105 - 1220 380 361 388
370 115 109 - 1255 390 37N 39.8
385 120 114 - 1290 400 380 408
400 125 119 - 1320 410 390 41.8
415 130 124 - 1350 420 399 42.7
430 135 128 - 1385 430 409 43.6
450 140 133 - 1420 440 418 445
465 145 138 - 1455 450 428 453
480 150 143 - 1485 460 437 46.1
495 155 147 - 1520 470 447 46.9
510 160 152 - 1555 480 456 47.7
530 165 156 - 1595 490 466 48.4
545 170 162 - 1630 500 476 49.1
560 175 166 - 1665 510 485 49.8
575 180 17 - 1700 520 494 50.5
595 185 176 - 1740 530 504 51.1
610 190 181 - 1775 540 513 51.7
625 195 185 - 1810 550 523 523
640 200 190 - 1845 560 532 53.0
660 205 195 - 1880 570 542 53.6
675 210 199 - 1920 580 551 54.1
690 215 204 - 1955 590 561 54.7
705 220 209 - 1995 600 570 55.2
720 225 214 - 2030 610 580 55.7
740 230 219 - 2070 620 589 56.3
755 235 223 - 2105 630 599 56.8
770 240 228 203 2145 640 608 573
785 245 233 213 2180 650 618 57.8
800 250 238 22.2 - 660 - 58.3
820 255 242 23.1 - 670 - 58.8
835 260 247 24.0 - 680 - 59.2
850 265 252 24.8 - 690 - 59.7
865 270 257 25.6 - 700 - 60.1
880 275 261 26.4 - 720 - 61.0
900 280 266 27.1 - 740 - 61.8
915 285 27 27.8 - 760 - 62.5
930 290 276 28,5 - 780 - 63.3
950 295 280 29.2 - 800 - 64.0
965 300 285 29.8 - 820 - 64.7
995 310 295 31.0 - 840 - 65.3
1030 320 304 32.2 - 860 - 65.9
1060 330 314 333 - 880 - 66.4
1095 340 323 344 - 900 - 67.0
1125 350 333 355 - 920 - 67.5




I COEFFICIENTS DE CONVERSION METRIQUE

Propriété A convertir Pour Multiplier Par
livre - force N 4.448222
Force électrique kilogramme - force N 9.806650
N Ibf 0.2248089
force de livre de pieds J 1.355818
Energie, livre de pied J 0.04214011
Travail, btu J 1054.35
Chaleur, calorie (thermochimique) J 4.184
Energie d'impact
watt-heure J 3600
in3 m3 0.00001638706
ft3 m3 0.02831685
yd? m3 0.7645549
Yol in mm3 16387.06
olume ftt mm3 28316850
in3 L 0.01638706
f2 L 28.31685
galon L 3.785412
in/ min m/ sec 0.0004233333
) ) ft/dm m / sec 0.00508
Vlltes§e ’de.de?p!acement, in/ min mm / sec 0.4233333
Vélocité (linéaire)
ft/ min mm / sec 5.08
mil /h km/h 1.609344
A de chal J/in J/m 39.37008
rt
pport de chaledr J/m )/in 0.0254
kilogramme - force N 9.80665
Force .
livre - force N 4.448222
» . ksi«in"” MN « m*” 1.098855
Résistance a la rupture
MN-m™ ksi<in'? 0.910038
. Ib/h kg/h 0.45(appx.)
Taux de dépot
kg/h Ib/h 2.2 (appx.)
degré, celsius, t K t =t +273.15
degré, fahrenheit, t . K t = (t; +459.67)/1.8
Température degré, rankine, t K =ty /1.8
degré, fahrenheit, t . °C te=(t;-32)/18
kelvin, t, °C to=t,-273.15
Conductivité thermique al/[ames.°C] W/ [m-K] 418.4
Vitesse D'alimentation en fil mm/ sec in/min 2.362205
in m 0.0254
in mm 254
ft m 0.3048
ft mm 304.8
Longueur )
mm in 0.03937008
mm ft 0.00328084
yd m 0.9144
mil m 1609.3
» masse de livre /in? kg/m? 27679.9
Densité
masse de livre / ft? kg/m? 16.01846




I COEFFICIENTS DE CONVERSION METRIQUE

Propriété A convertir Pour Multiplier Par
deg rad 0.01745329
Angle min rad 0.0002908882
sec rad 0.000004848137
masse de livre kg 0.4535924
) tonnne kg 1000
Masse, Poids
tonne (court, 2000 Ib) kg 907.1847
slug kg 14.5939
L A/in2 A/mm? 0.001550003
Densité actuelle
A/ mm? A/in2 645.16
fé/h L/min 0.4719475
Débit galon/h L/min 0.0630902
galon/min L/min 3.785412
in2 m? 0.00064516
ft2 m? 0.09290304
yd2 m2 0.8361274
Dimension de la zone in2 mm? 645.16
f2 mm? 92903.04
acre m?2 4046.873
mm? in2 0.001550003
psi kPa 6.894757
b/ ft2 kPa 0.04788026
N/mm? kPa 1000
Pression (Gaz & Liquide) atmosphére kPa 101.325
kPa psi 0.1450377
kPa Ib/fe 20.88548
kPa N/ mm2 0.001
torr (mm Hg at 0°C) Pa 133.322
micron (um Hg at 0°C) Pa 0.1333220
Pression (Vide) Pa torr 0.00750064
Pa micron 7.50064
bar psi 14.50377
psi MPa 0.006894757
ksi MPa 6.894757
b/ ft2 MPa 0.00004788026
Résistance a la traction
eta l'élasticité N/ mm? WP !
MPa psi 145.0377
MPa b/ ft2 20885.43
MPa N/ mm? 1
puissance (550 ft Ibf/s) W 745.6999
puissance (électrique) W 746
btu/min (thermochimique) W 17.5725
Puissance orie/min
(th(earmochimique) W 0.06973333
masse de livre / min W 0.02259697
W /in2 W/m? 1550.003
Densité de puissance
W/m? W /in2 0.00064516
Qecm Qem 0.01
Résistivité électrique
Qem Qecm 100




I INFORMATIONS SUR L'EMBALLAGE

ELECTRODES BAGUETTES

Boite en carton intérieure

Emballage sous vide

Boite en plastique

Boite de conserve

plempwbow @ )
plemoLBow @

Tinedehoie H(ar:tne];" L?;?;l)lr Lo(rg;e;ur Poid(skr;l)oyen
K350MW-1 18 61 352 1
M350 MW 4 62 352 2.50

B350 68 80 352 5.00
B450 MW 62 80 452 6.50
K300 MW 33 62 302 1.75
K350 MW 35 62 352 2.00
K400 MW 30 61 402 2.25
0350 MW 39 82 352 3.50

Type de bofte H(ar::i;lr L?;:_;:‘l)lr Lo(nn?;e)ur Poid(skr;l)oyen
K250MW 34 62 252 1.50
K300MW 15 60 302 0.75
K350MW 34 62 352 2.00

M350MW-K 36 61 352 2.50
M400MW-K 34 62 402 2.50
M450MW-K 2 61 452 2.50
Type de boite H(a,:::;" Di(a::];re Poid(skI;I)oyen
PS30-1 315 65 2.00
PS35-1 365 65 2.50
PS35-2 365 84 5.00
PS45-2 470 84 6.50
Type de boite H(a,:::;" L?;?:]l)lr Lo(n:::;ur APOi(:; ;l)loyen
PL1-A 20 42 350 0.50
PL2-A 25 65 350 1.00
Type de bolte H(a::::;:r Di(a:r:‘e];re Poid(skr:)oyen
T1-A 365 75 2.00
Type de bolte H(anl:t,:;" L?;?;l)ll’ Lo(n"g:;e;ur Poid(skr;l)oyen
T1-S 20 920 355 8.00




I INFORMATIONS SUR L'EMBALLAGE

ELECTRODES BAGUETTES

Boite en carton extérieure

old
eV
0

Mdgm
—= @magmaweld

=

g |

GAZ TUNGSTENE (TIG) ET BAGUETTES DE SOUDAGE OXY-ACETYLENE

Boite en tube intérieure

Boite en plastique

Boite en carton extérieure

Type de bofte H(anl:::;lr L?;lg':l)lr Lo(nng:;e)ur Poid(skr;l)oyen
KK350MW-1 40 330 375 10.00
MK300P 150 222 325 7.50
MK350MW 92 200 365 15.00
MK350MW-P 75 225 375 7.50
BK350MW 65 258 365 15.00
BK350MW-P 88 272 375 15.00
BK450MW A 260 465 19.50
KK300MW 110 205 330 15.75
KK350MW 116 205 380 18.00
Kk400MW 105 200 430 20.25
0K350MW 88 263 373 21.00
Type de boite H(a':'::;w Di(anr:i:lt)re Poidzkr;l)oyen
T500MW 540 50 1.00/2.50
T1000MW 1040 50 2.50/5.00
Type deboite Hg:’::;lr L?;]g:]l)ll’ Lo(nng:rl:]e)ur Poid:kr;l)oyen
T1000MW-P 25 60 1005 2.50/5.00
BoxType H(anl:'::;lr L?r:?;l;r Lo:'g:'e)ur Poid:kl;l)oyen
T500MW 54 206 534 4.00/10.00
T1000MW 54 206 1050 10.00/20.00
T1000MW-P 55 125 1010 10.00/20.00




I INFORMATIONS SUR L'EMBALLAGE

GAS METAL (MIG/MAG) ET FILS DE SOUDAGE A L'ARC FOURRES

Bobines et Boites

Type. de BoxType [!i?métre D,ia‘métre Poids net
bobine intérieur(mm) extérieur(mm) (kq)
D100 M1 16.5 100 1
D200 M2 52 200 5
D300 M3 52 300 15-20
K300 M3 180 300 15
K300MS M3 52 300 15-18

Tambours

Type de Hauteur Diameétre Poids net

tambour (mm) extérieur(mm) (kg)
DR60 240 517 60
DR250 830 517 250

DR400 1000 600 400




I INFORMATIONS SUR L'EMBALLAGE

FILS DE SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE (SAW)

Bobines et Boites

Type de Diamétre Diamétre Poids net
bobine e intérieur (mm) extérieur(mm) (kg)
K300MS M3 52 300 15
K435 M4 300 435 25
K790 M5 550 790 100
: Type de Hauteur Diamétre Poids net
E~ @nagmaweld | tambour (mm) extérieur(mm) (kg)
= ‘ DR250 830 517 200
DR400 1000 600 400
DR600 950 650 600
Coil 1050 850 1000
FLUX DE SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE
Sacs
Type Hauteur Largeur Longueur Poids moyen
d'emballage (mm) (mm) (mm) (kg)
Kraft 100 380 560 25
2
% Paquet sec 100 380 530 25
$ Gros paquet 1250 910 910 1000
T




I INDEX ALPHABETIQUE DES PRODUITS

Nom du produit Numéro de page Nom du produit Numéro de page Nom du produit Numéro de page
EAL 1100 4 El 347 37 ENI422 43
EAL 4043 41 £l 3478 39 ENI'424 43
EAL 4047 41 EI385 39 ENI440 43
EC900 55 EIS 307 29 ESA20

ECUT 55 EIS 308 31 ESB 40

ECUT-S 55 EIS 309 33 ESB 42

ECU Sn7 43 EIS 309Mo 33 ESB 44 N
EH 245 47 EIS410 39 ESB 45 n
EH 247 47 EIS 410NiMo 39 ESB 48 il
EH 250 47 EIS 430 39 ESB 50 n
EH 330 49 EIS316 37 ESB 52 n
EH 340 49 EM 138 17 ESC60 15
EH 350 49 EM 140 17 ESC61 15
EH 3608 49 EM 150 17 ESC70G 15
EH 360R 49 EM 150W 17 ESC80G 15
EH 360Si 51 EM 160 17 ESC90G 15
EH 380 51 EM 165 19 ESH 1608 13
EH 382 51 EM 170 19 ESH 160R 13
EH 384 51 EM171 19 ESH 180R 13
EH 515 51 EM172 19 ESRT 7
EH 528 53 EM175 19 ESR12 7
EH 531 53 EM 176 21 ESR13 7
EH 540 53 EM 180 21 ESR 14 7
EH 801 53 EM 181 21 ESR 30 9
EH 806 53 EM 201 21 ESR35 9
EH 812 55 EM 202 21 FCH 325 109
E12209 41 EM 203 23 FCH330 m
El3078 29 EM 206 23 FCH 335 m
EI307R 29 EM 211 23 FCH 340 m
EI 308H 31 EM 212 23 FCH 355 m
El 308L 29 EM 222 23 FCH 356 13
EI308LB 29 EM 223 25 FCH 360 13
EI 308LRS 31 EM 235 25 FCH 361 113
El 308Mo 31 EM 243 25 FCH 371 13
EI309L 31 EM 251 25 FCH373 15
EI309LB 33 EM 253 25 FCH 415 115
EI 309LRS 33 EM 255 27 FCH 801 1n7
El 309MoL 33 EM 285 27 FCH 806 119
EI310 35 EM 295 27 FCH 812 19
EI3108 35 EM 298 27 FCO 250 109
El312 35 ENI'400 (Ni) 45 FC0330 109
EI312RS 35 ENI 402 (Ni) 45 FC0 356 m
El316L 35 ENI 404 (Mo) 45 FC0370 13
EI316LB 37 ENI 406 (Mo) 45 FCO 415 15
EI316LRS 37 ENI412 45 FCO510 115
El318 37 ENI 416 (NiFe) 47




I INDEX ALPHABETIQUE DES PRODUITS

Nom du produit Numéro de page Nom du produit Numéro de page Nom du produit Numéro de page
FC0 512 15 MG 2 83 SW702Mo 131
FCO514 17 MG 20 83 SW 702Si 129
FC0528 17 MG 201 87 SW 703Si 130
FC0 532 1n7 MG 201A 87 T CARBIDE 3000 79
FCO 540 17 MG 21 87 TAL1100 75
FC090 105 MG 211A 89 TAL 4043 75
FCS335 121 MG 222 89 TAL 4047 75
FCS 345 121 MG3 83 TAL5183 75
FCS355 121 MG 30 83 TAL 5356 75
FCS 356 121 MH 361 97 TCU AI8 77
FCS 415 121 MI2209 93 161 59
FCS417 123 MI307Si 89 TG 102 61
FCS 420 123 MI 308LSi 89 TG 150 61
FCS 421 123 MI 309LSi 91 16171 61
FCS430 123 MI310 91 1G2 59
FCW 103 MI312 91 TG 201 61
FCW 11A 103 MI316LSi 91 TG201A 63
FCW 12 103 Mi 347 91 16211 63
FCW 13 103 MI 385 93 TG211A 63
FCW 14 103 MI 410 93 16222 63
FCW 140 107 MNI 425 97 TG222A 63
FCW 142 107 0G1 59 16235 65
FCW 150W 107 062 59 1G 285 65
FCW 16 105 SF 104 132 1G 295 65
FCw 17 105 SF113 133 163 59
FCW 171 107 SF124 134 TH 801 79
FCW 172 107 SF 134 135 TH 806 79
FCW 201 109 SF204 136 TH812 79
FCW 21 105 SF212 137 112209 73
FCW 30 105 SF 304 138 T125% 73
MAL 1100 95 SF401 139 T1307Si 67
MAL 4043 95 SF414 140 TI308L 67
MAL 4047 95 SHF 325 149 TI308LSi 67
MAL 5183 95 SHF 333 149 TI309L 67
MAL 5356 95 SHF 335 149 TI309LSi 67
MAL 5556 97 SHF 345 149 T1310 67
MCU AI8 99 SHF 604 151 TI312 67
MCU Si3 99 S12209 146 TI316L 69
MCU Sn 929 S1307 141 TI316LSi 69
MCU Sné 99 S1308L 142 T1318 69
MG 1 83 SI309L 143 T1347 71
MG 102 85 SI316L 144 T1385 71
MG 150 85 S1347 145 T1410 71
MG 150W 85 SIF 501 147 T1630 73
MG 182 85 SIF 502 149 NI 422 77
MG 183 87 SW701 127 TNI 425 77
MG 192 87 SW702 128




I APPROBATIONS ET CERTIFICATS

=
=
=

Nom du produit ~ ABS BV CE wB DB DNV-GL  HAKC LR NK RINA  RMRS TL TSE

E13078
EI307R

I 308L -
E1309L - v
EI 309Mol

E1310

E1312 -
E1316L - v
E1318

EI347

IS 307

EIS 308

EIS 309Mo

EIS 410

EIS 410NiMo

EM 140

EM 150

EM 170

EM 171

EM 176

EM 180

EM 201

EM 202

EM 211

EM 212

EM 222

EM 235 - - - - - - - - - - - -
ESB 42 - - - - - - v - - - - - v
ESB 44 - - - - -

ESB 48
ESB 50
ESB 52
ESC 60
ESC61 - - - v
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*You can visit our www.magmaweld.com/os website for our current approvals and certificates.
* Magmaweld Uluslararasi Tic. A.S. reserves the right to modify its products without prior notice.




I APPROBATIONS ET CERTIFICATS

Nom du produit ~ ABS BV CE wB DB DNV-GL  HAKC LR NK RINA  RMRS TL TSE TUV

ESC70G

ESC80G

<

ESH 1608

ESH 160R

ESH 180R - v

ESR 11 - v

ESR 13 v v

Ll
<
<
Ll
LSS N N

ESR 13M

ESR30

S

ESR 35

FCW 11 v v

FCW 12

<<
<<

FCW 13 v - - v v

L SE S ISR

FCW 14 - v

FCW 140 - - - - - - v - - v v

FCW 16 - i - i R

FCW 171 - : - : - : - i - RN

FCw 21

<<
<<

FCW 30

MG 102 - i RN

MG2 v

MG 20

MG 201

MG3

SF104 v v

SW701

SW 702 v v

SW702Mo

SW7025i

Ll |||
R SE S RSN

SW703Si

NN N N S S NN N

16102 - - - J

162 - v

<<
LS
(S
LS
<<

TG 201

1309 - . - i - v - i - i - J

Ti36L T i Y i - i R

% - £ uo,c (] TR
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CsAWAT1 ABS AN

*You can visit our www.magmaweld.com/os website for our current approvals and certificates.
* Magmaweld Uluslararasi Tic. A.S. reserves the right to modify its products without prior notice.
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Nous Fabriquons des Produits et Equipments de Soudage Depuis 'Année 1957

Magmaweld est un des principaux développeurs et producteurs de produits de soudage. Oerlikon Kaynak Elektrodlan ve Sanayi A.S.,
la plus ancienne société du groupe, a été fondée en 1957 a Istanbul, Turquie pour produire des électrodes enrobées sous licence
d'Oerlikon-Buehrle AG. Plus tard, le portefeuille de produits a élargi avec les Fils MIG/MAG et TIG, les Fils Fourrés, les Fils et Flux pour I'Arc
Submergé, les Postes a Souder, les Produits Auxiliaires de Soudage et les Systemes d'Automatisation.

(+90) 444 93 53

@ngmqweld magmaweld.com

info@magmaweld.com



