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Définitivement tournée vers I'avenir, notre société
releve les défis du futur en matiere d’innovation
en mobilisant ses collaborateurs partout dans le
monde, dans un seul but : vous offrir le meilleur
du soudage-coupage.

Ces dernieres années, nous avons fait surgir des
idées créatrices de valeur afin de vous offrir un
concentré de solutions techniques répondant a
I'ensemble de vos préoccupations de fabrication.

L’innovation est chez nous une des pierres
angulaires de la stratégie de I'entreprise, elle fait
partie de notre ADN.

Pour illustrer par un exemple concret vous
trouverez dans ce catalogue des machines de
soudage MIG/MAG comme le CITOPULS Il
et CITOWAVE Il qui anticipent les réglages
des parametres de soudage en proposant des
solutions optimisées aux soudeurs. Le controle et
la dynamique de I'arc avec les modes de transfert
proposés donnent des résultats incomparables.

L’éco-innovation n’est pas un effet de mode mais
une nécessité, elle entre de plus en plus dans la
conception de nos machines et consommables
de soudage-coupage. En effet, il convient
désormais de créer des innovations tout en
respectant I'environnement afin de concevoir un
monde durable.

Votre avenir
commence aujourd’hui
avec ce nouveau
catalogue OERLIKON !

Nous sommes responsables de notre
environnement et nous proposons en complément
de nos installations et consommables de
soudage-coupage des systéemes de traitement
de l'air standards ainsi que des solutions sur
mesure pour vos ateliers.

« OERLIKON, jamais le produit sans le service ».
Invisible dans un catalogue papier mais essentiel
dans votre quotidien, le service reste I'un de nos
meilleurs éléments de différenciation face a la
concurrence.

Notre réseau d’ingénieurs soudeurs et de
techniciens est a votre disposition pour étudier,
réaliser et maintenir vos installations et pour vous
conseiller sur le consommable de soudage le
plus adapté a votre problématique technique,
normative et qualitative.

A travers ce nouveau catalogue, vous découvrirez
nos meilleures solutions pour vos applications de
soudage-coupage. En complément et si vous
souhaitez un conseil personnalisé n’hésitez pas
a solliciter un de nos spécialistes, il attend votre

appel.

Eric Sellier
Directeur Général
Air Liquide Welding France
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Contréle du facteur " )
de puissance et limitation aﬁgggfer%?éggﬁigsz Consommation
P électrique réduite

POWER FACTOR des harmoniques dans

CONTROL les réseaux électriques (voir conditions en page 6-17) SAVE ENERGY
& . Période de garantie
@ Sto :Jéd?geeesn rq;?die Eglse des matériels industriels Poste modulaire
sg";ggc giage synergiq (voir conditions en page 6-17)

Possibilité de souder avec

électrodes cellulosiques Utilisation avec céble

primaire de grande

Amorgage au touché

LONGUEUR : 70 m

el

SECTION : longueur
. . L 3x2,5 mm?
ELSEETT#‘.?.EW Aide au réglage du générateur Amorcage au touché
PROGRAM _a_» avec simulation 4 temps
: I Dévidage 4 galets moteur
Packaging pour utilisation “ADRIVE
PACK EXPLORATOR | - chantier ROLLERS )
3 Installation plasma
. avec raccord central
RACCORD
@ Amorgage haute fréquence _a_ Dévidage 4 galets CENTRAL
4 GALETS
! P Possibilité de faire
Compatible groupe du gougeage
co(!l%g'l,gm électrogéne B 8 Dévidage 2 galets GOUGEAGE
ELECTROGENE 2 GALETS FLEX LINE ie:
FLEX I_tINE technol?gle L
@ (- MULTIVOLTAGE genera egr pquvar:j‘ r(l?cevotlrf
bt Poste multi-tensions ;::f.é Q. Alimentation monophasée INPUT POWER iverses tensions d’alimentation
VOLTAGE MONOPHASE

Régulation de la ventilation

Voltage Reduce Device = EAN RS NEEDED
(ed_gctlct)n d_e Iac\j/aleur de'tenS|on : ’ Alimentation triphasée
a vide (tension de repos : m Nouveau produit

o
3
&

pour plus de sécurité) TRIPHASE
/7 /7 ' /7
Genéralités surle soudage a 'arc électrique
Indice de protection IP 23 Facteur de marche (défini par la norme EN 60 974-1)
La plupart des sources de courant de OERLIKON ont un indice ; Exemple : 250 A a 60% signifie que, en cycle
de gro?ection de type IP 23. GyeieE fonctlonq%mgnt stabilisé en température, la source de courant
S min pourra fournir 250 A avec un cycle de 6 minutes

P A température ambiante de soudage et 4 minutes d’arrét (a 40 °C de
Signification : 2 <———3 Lasource de courant est L L ’

€] IP 3 protégée contre toute détérioration | e 40°C  température ambiante).

en cours d’utilisation par de I'eau

2 Un objet de plus de 12,5 mm de diamétre | tombant en pluie avec un angle T°C
ne peut pénétrer et venir en contact avec un maximal de 60° (IP 21 : protection A
élément interne sous tension dangereuse. contre les chutes d’eau verticales). Température de déclenchement par la sécurité thermique.

» Temps
6 minutes 4 minutes 6 minutes 4 minutes 6 minutes 4 minutes

1415-027

A 100% de facteur de marche, la source de courant peut
fournir en permanence, l'intensité correspondante, a 40 °C
de température ambiante.

Le Plus sécurité : VRD

Le dispositif VRD (Voltage Reduction Device - dispositif de réduction de
tension) augmente de maniere importante le niveau de sécurité pour les
soudeurs. En effet avec ce dispositif, quand I'installation est sous tension,
la tension aux bornes du générateur n’est que de 14 volts mais de maniere

2015-797

Les équipements OERLIKON présentés dans ce catalogue ont été congus pour une automatique quand le soudeur met en court circuit I'électrode en la posant
utilisation industrielle et professionnelle et ne sont, en général, pas conformes a la sur la piéce a souder la tension remonte & 108 V de maniére a pouvoir
norme EN 61000-3-2/12 (sauf indication contraire). Si ils sont raccordés au réseau amorcer franchement I'arc. Cette trés forte tension a vide permet de plus
public basse tension, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur de d'utiliser trés facilement tout type d’électrodes enrobées. Ce dispositif VRD
I'appareil de s’assurer, par consultation de son opérateur électrique si nécessaire, est particulisrement apprécié dans des situations ou il y a risques d’explosion
que 'appareil peut étre raccordé au réseau (voir également le manuel d’instructions). (mines, installations chimique et pétrochimiques, chantier naval...)
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Equipements a I’arc électrique \

1A - Soudage MMA

Généralités et critéres de choix

Onduleurs courant continu DC

Redresseurs courant continu DC page 1-10
Redresseurs a thyristor courant continu DC page 1-11
Dévidoir autonome MIG/MAG page 1-12
Torches et électrodes pour le gougeage page 1-13
Pinces porte-électrodes page 1-14
Prises de masse et kits ar: page 1-15
Etuves page 1-16




Soudage MMA

Généralités et criteres de choix

Schéma type d’une installation manuelle de soudage a I’électrode enrobée

Source de courant
continu ou alternatif
(réseau mono ou triphasé) l

l

Générateur

Cable
primaire

Cables secondaires

Transfert du métal

Ame métallique

Cratere
Enrobage

Atmosphére
de protection

5
Pénétration
du cordon l

Bain de fusion

Piece  Cordon de soudure

Choix de ’intensité de soudage

Les préconisations de réglage : formule permettant
d’approcher le bon réglage de I'intensité de soudage suivant le

Chaussure de sécurité

Gouttes de métal
en transit dans I'arc

diametre de I'électrode : (@ - 1) x 50 = Intensité (I) en ampeéres (A)

Exemple : pour une électrode @ 2,5 mm (2,5 - 1) x 50 = 75 A.

@ électrode
(mm)

6,3

5,0

4,0

3,2

2,5

2,0

1,6

15|20 |30 40|50|60/|70|80|090/|100|>75>10

Epaisseur de tole (mm)

Intensité
(A

280-340
200-230
150-170
100-110
70-80
50-60

30-35

Masque

Electrode enrobée

Prise de masse

Lexique du Soudage a ’arc

¢ Hot Start
Facilite 'amorgage par une surintensité au démarrage.
Il peut étre automatique ou réglable en face avant.

¢ Anti-collage
Permet d’éviter les collages dans le bain lors du soudage.
Un systeme électronique détecte le rapprochement anormal
entre I'ame métallique et la piece a souder et apporte une énergie
supplémentaire pour rétablir des conditions normales.

* Tension a vide U0
C’est la tension entre les bornes de soudage et de masse du
générateur. Elle doit étre supérieure a la tension d’amorgage des
électrodes (indiquée sur chaque paquet d’électrodes).

* Rendement d’une électrode
L’adjonction de poudre de fer dans I'enrobage permet
d’augmenter le rendement de métal déposé.

Exemple : électrode avec enrobage classique
° /f)me de 100 g dépose 100 g de cordon.
Electrode a rendement 120%
* Ame de 100 g dépose 120 g de cordon.

Principe du procédé

Le métal d’apport est transféré par un arc électrique jaillissant
entre I'ame de I'électrode enrobée et la piece.

La chaleur dégagée par I'arc électrique fait fondre simultanément,
le métal de base (la piece), I'ame métallique et I'enrobage de
I’électrode, créant ainsi le bain de fusion qui recueille les gouttes
de métal d’apport et de laitier fondus transférées dans le plasma
de cet arc.

Une partie des constituants de Iélectrode est volatilisée, contribuant
a créer I'atmosphere dans laquelle I'arc jaillit. L’enrobage fondu,

de faible densité, recouvre le bain de fusion formant le laitier qui
protege le métal déposé pendant et apres la solidification.



e | a fonction Arc Force intégrée permet un arc plus stable dans toutes les situations.

~
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e Fonction Hot Start intégrée pour un démarrage toujours facile.
e Dispositif Antistick intégré : permet d’éviter tout collage d’électrode.

Critéres de choix

PP— Alimentation Tension ) Réglagg Intensité Diametre )
Désignation primaire ke Technologie PM : mécanique VRD PFC de soudage ab kst Poids Page
: potentiométre
MINIARC 3.2 Monophasé 69V Onduleur P Non Non 10-130A 1,6-32mm | 3,8kg 1-6
CITOARC 1600 Monophasé 85V Onduleur P Non Non 10-150 A 1,6 -3,2mm 7 kg 1-6
CITOARC 1750 Monophasé 85V Onduleur P Non Non 10-160 A 1,6 -3,2mm 7 kg 1-6
CITOARC 1450 FORCE Monophasé 48,4V Onduleur P Non Oui 10-140A 1,6-32mm | 6,6kg 1-7
CITOARC 1650 FORCE Monophasé 48,4V Onduleur P Non Oui 10-160 A 1,6-40mm | 6,6kg 1-7
CITOARC 1850 FORCE Monophasé 48,4V Onduleur P Non Oui 10-180A 1,6-40mm | 6,6kg 1-7
CITOARC 1900C FORCE | Monophasé | 67 V (14 V¥ Onduleur P QOui Oui 5-160 A 1,6 -4,0mm 9 kg 1-8
CITOARC 3000 MV Triphasé | oy 5y (14 v |  Onduleur P Oui Oui 5-270 A 1,6-63mm | 22kg 18
Monophasé

CITOARC 2200i VRD Triphasé 105V (14 V%) Onduleur P QOui Non 10-220A 1,6 -5,0mm 19 kg 1-9
CITOARC 3500i CC/CV Triphasé 91,2V Onduleur P (op?(ii)n) Non 5-350A 1,6 - 6,3 mm 29 kg 1-9
CITOROD 3000 T Triphasé 66V Redresseur M Non N/A 55-260A 2,0-4,0mm 83 kg 1-10
CITOROD 4000 T Triphasé 70V Redresseur M Non N/A 50-325A 2,5-50mm | 107 kg 1-10
CITOROD 4500 T Triphasé 63/70V Redresseur M Non N/A 60 - 400 A 2,5-6,3mm | 123 kg 1-10
CITOROD 4000 XT Triphasé 68/75V Thyristor B (oy%gn) N/A 10-400 A 1,6-6,3mm | 128 kg 1-11
CITOROD 6500 XT Triphase | 68/75V | Thyristor P (or(:))t%n) N/A | 10-630A | 16-63mm | 176kg | 1-11

*avec VRD (Voltage Reduction Device)

Les équipements OERLIKON présentés dans ce catalogue ont été concus pour une utilisation industrielle et professionnelle et ne sont, en
général, pas conformes a la norme EN 61000-3-2/12 (sauf indication contraire). Siils sont raccordés au réseau public basse tension, il est de
la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur de I'appareil de s’assurer, par consultation de son opérateur électrique si nécessaire, que

I'appareil peut étre raccordé au réseau (voir également le manuel d’instructions).
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Soudage MMA

Onduleurs courant continu DC (technologie thyristor)

MINIARC

MINIARC, le poids “plume” ou la solution soudage préte a I'emploi pour les services entretien
et réparation et les travaux occasionnels de soudage.

El MINIARC 3.2

LES + PRODUITS

e Poids plume

e Concept “maintenance”

e Hot Start et anti-collage intégrés

e Livré “prét a I'emploi”

e Soude les électrodes rutiles et basiques

LIVRE PRET A L’EMPLOI comprenant :

e | e poste et son cable primaire

e Le cable de soudage avec pince porte-électrode
e | e cable de masse avec prise de masse croco

e Un masque

® Un marteau-brosse

e Un mini-étui d’électrode rutile @ 2,5 mm

e Un manuel d’instruction

e Une valise de regroupement

2015-821

2016-097

CITOARC

CITOARC, congu pour étre utilisé dans des conditions extrémes.
Il assure une grande fiabilité et un facteur de marche important.

1 CITOARC 1600 et CITOARC 1750

LES + PRODUITS

e Concept “chantier”, @
e Hot Start et anti-collage intégreés,

e Compatible groupe électrogene,

e Soude tous types d’électrodes (enrobage rutile et basique).

£ MINIARC 3.2 | I CITOARC 1600 | [ CITOARC 1750
Alimentation primaire 230 V monophasé +/- 15 % 50/60 Hz @
Consommation effective 11A 19A 16 A §
Puiss. groupe électrogene 4 kVA 4,6 KVA 5,5 kVA
Tension a vide 69V 85V
Courant de soudage 10a130A 10a150 A 10a160 A
Fateur de marche - 150 A (10%) 150 A (35%) 160 A (20%)
(cycle 10 min 60% 70A 120 A
a40°C) 100% 55 A 100 A
Diametre d’électrode de1,6a3,2mm
Type de connecteur 9 mm
Dimensions 220 x 120 x 320 mm 145 x 230 x 365 mm m
Poids 3,8kg 7kg PACK EXPLORATOR
Indice de protection IP 23
Classe d’isolation H Pack
Normes EN 60974-1 / EN 60974-10 EXPLORATOR
Pour commander
Nu - W000385242 W000385243
Package W000385238 W000263681 W000263683 °
Pack EXPLORATOR - W000265028 W000265029 ;
(1) Les versions packages sont équipées des kits accessoires décrits en page 1-15 S




Onduleurs courant continu DC

CITOARC FORCE B
CITOARC FORCE, la solution technique pour respecter les limitations des courants harmoniques des équipe- o
ments raccordés au réseau public basse tension pour les équipements de soudage. §
a
[}l CITOARC 1450 FORCE \ CITOARC 1650 FORCE \ [E] CITOARC 1850 FORCE
Alimentation primaire 230 V monophasé (+15/-20% - 50/60 Hz) PFC
Consommation effective 12 A 15A 15A la solution technique
Puissance groupe électrogéne 5,5 kVA 6,8 KVA 6,8 KVA pour limiter les harmo-
Tension & vide 484V 484V 484V niques dans les réseaux
Courant de soudage 10a140A 10a160A 10a180A électriques publics qui
35% 140 A (2 40%) 160 A (2 30%) 180 A (2 20%) I
E}‘;‘/‘:@“{ S mar C4T)e°0) 60% 120 A 140 A 140 A seron
100% 100 A 120 A 120 A norme EN 61000-3-12
Diamétre d'électrode de 1,643,2 mm de 1,6 44,0 mm de 1,6 44,0 mm applicable depuis
Type de connecteur 9 mm 9 mm 9 mm décembre 2010
Dimensions 320 x 170 x 395 mm 320 x 170 x 395 mm 320 x 170 x 395 mm
Poids 6,6 kg 6,6 kg 6,6 kg
Indice de protection P23 LES + PRODUITS
Classe disolation q e Meilleure compatibilité avec
Normes EN 60974-1/ EN 60974-10/ EN 61000-3-2/12 les groupes électrogenes
D CETE grace au contréleur FORCE
Poste nu W000385251 W000385252 W000385253 * Hot Start et anti-collage
Package () W000271908 W000271909 W000274479 intégrés
Pack EXPLORATOR @ W000274475 W000274477 W000274480 * Electrodes rutiles et basiques
Options et compléments e Réduction du bruit
Kit arc 25C25+ W000260683 “ventilateur intelligent”
&cr)lr'?gegT\I/G- i\r/:we W000278876 o UrTe conception cpmpactg '
e Faible consommation au primaire
Valise EXPLORATOR W000371907 * Possibilité de souder en TIG LIFT

(1) Générateur + kit arc ~ (2) Générateur + kit arc + valise

El citoARC
1450
FORCE

F CITOARC 1650 FORCE

CITOARC 1850 FORCE

2016-100
2016-103

2016-059

EXISTE EN VERSION
PACK EXPLORATOR

Pack
EXPLORATOR

2016-071
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Soudage MMA

Onduleurs courant continu DC

CITOARC

CITOARC, concu pour étre utilisé dans des conditions extrémes. Il assure une grande fiabilité et un facteur de marche important.

[l CITOARC 1900C FORCE

A CITOARC 3000 MV

Alimentation primaire (50/60 Hz)

230 V monophasé (+/- 20%)

230V monophasé - 230 V triphasé -
400 V triphasé - (+/- 20%)

Consommation effective 16A 10 A (400 V tri)
Puissance groupe électrogene 7,3 KVA 6,5 kVA (400 V tri)
Tension a vide 67V (14 V VRD) 81,5V (14 V VRD)
Courant de soudage 5a160 A 5a270 A
35% 160 A (@ 50%) 270 A (400 V tri)

FAACUPSIEIEHE 60% 150 A 205 A (400 V tr)
(cycle 10 min a 40 °C) -

100% 130 A 160 A (400 V tri)
Diamétre d’électrode de 1,6 24,0 mm en mode «intensif» de 1,6 26,3 mm
Type de connecteur 13 mm 13 mm
Dimensions 200 x 365 x 475 mm 220 x 394 x 534 mm
Poids 9 kg 22 kg
Indice de protection IP 23 IP 228
Classe d’isolation H
Normes EN 60974-1 / EN 60974-10 8
Pour commander g
Poste nu W000385258 W000384358 “‘
Package o W000277646 W000385451
Options et compléments
Kit arc W000260684 W000011139

Commande a distance - ARC

W000242069

Torche TIG & valve WTT2 -26 V-4 m
(1) Générateur + kit arc

W000278885

EN cITOARC 1900C FORCE

LES + PRODUITS
e Concept “chantier”

e Hot Start et anti-collage intégrés

e Compatible groupe électrogene

* Mode EE/ TIG DC / TIG LIFT +

e Dynamisme d’arc réglable

e Soude tous types d’électrodes
(rutiles, basiques et cellulosiques)

GARANTIE

e Faible consommation au primaire

# cITOARC 3000 MV

2015-311

LES + PRODUITS

® Robuste et fiable

e Commande et affichage
numérique

e Hot start intégré pour un
amorcage aisé

e Arc force ajustable en face
avant pour une meilleure
stabilité d’arc

e Anti-collage permettant

e TIG Lift+ avec réglages
des phases d’amorcage et
d’évanouissement

e Soude tous types d’électrodes

e FLEX LINE technologie :
le générateur peut recevoir
diverses tensions d’alimentation
(monophasé 208 - 240 V -
triphase 220 - 240 V ou triphasé

d’éviter le collage de I'électrode 380 - 440 V)
GARANTIE
[%] FLEX LINE
o~
3ph 1ph




EN cITOARC 2200i VRD

LES + PRODUITS

e Robuste et fiable

e Commande et affichage numérique

e Hot start intégré pour un amorgage aisé

e Arc force ajustable en face avant pour une meilleure stabilité d’arc

e Anti-collage permettant d’éviter le collage de I'électrode

e TIG Lift+ avec réglages des phases d’amorgage et d’évanouissement
e Soude tous types d’électrodes

5
<
<)
S
S
«

GARANTIE

P cITOARC 3500i CC/CV ENl CITOARC 2200i | [ CITOARC 3500i
VRD CCc/cV

LES + PRODUITS —

e Concept “chantier” Alimentation primaire (+/_4§80Z _tr,‘sp(?/%%eHz) 400V triphasé

e Hot Start et anti-collage intégrés CerEenE e ClshE 9A

¢ Affichage digital Consommation maxi 9 kVA 28,5A

* Mode EE / TIG DC / MIG / Gougeage Tension 4 vide 105V (14 V VRD) 912V

e Dynamisme d’arc réglable Courant de soudage 54220 A 54350 A

e Electrodes rutiles et basiques 35% 220 A (2 40%) 350 A

e Prise de commande & distance ::;,cctlzu; ; ;ir:"gi%eoc) 60% 190 A 300 A

e |ivré avec roues 100% 150 A 250 A
Diametre d’électrode de1,6a5,0mm de 1,6 26,3 mm
Type de connecteur 13 mm 13 mm

GARANTIE Affichage digital Oui Oui

Dimensions 250 x 470 x 450 mm | 525 x 300 x 390 mm
Poids 19kg 29 kg
Indice de protection P23 IP238S

Classe d’isolation

H

Normes

EN 60974-1/ EN 60974-10

Pour commander

Poste nu W000268694 W000263469
Package W000385569 W000261753
Options et compléments
) W000260682
Kit arc 50C50 W000011139 (400 A & 35% maxi)
Commande a distance ARC 10 m W000242069 W000305048
Carte VRD (réduction de tension a vide) - W000305044
Coffret TIG M 200 - W000305050
8§ Commande & distance MIG - BB BOX - W000305112
i . _ W000382134
S Dévidoir autonome DV YARD P W000382135

(1) Soudage TIG avec HF

1-9



Soudage MMA

Redresseurs courant continu DC

CITOROD T
Les CITOROD T sont congus pour les applications rigoureuses en atelier comme sur chantier.
lls offrent un soudage ultra performant pour les électrodes rutiles et basiques.

LES + PRODUITS
e Robuste e Systeme de brancard
e Ventilé e Anneaux d’élinguage

e Bi-tension

CITOROD 4000 T CITOROD 4500 T

1-10

El CITOROD 3000 T

2015-264

-

2012-537

1
ATV e =

2012-540

[N CITOROD 3000 T CITOROD 4000 T ‘ CITOROD 4500 T
Alimentation primaire 230V /400 V triphasé (+/- 10% - 50/60 Hz)
Consommation effective 25A/15A 34A/195A 53A/30A
Consommation maxi 42 A/33A 57 A/33A 78A/45A
Tension a vide 66V 7oV 63V/70V
Courant de soudage 5534260 A 50a325 A 60 a 400 A
35% 260 A 325 A 400 A (a 45%)

(F:ytcelgrfoen’:?'ﬂ% ) 60% 200 A 250 A 345 A

100% 155 A 190 A 265 A
Diamétre d’électrode de2,0a4,0mm de 2,5a50mm de2,526,3mm
Type de connecteur 13 mm
Dimensions 560 x 730 x 1 080 mm
Poids 83 kg 107 kg 123 kg
Indice de protection P23
Classe d’isolation H
Normes EN 60974-1 / EN 60974-10
Pour commander
Poste nu W000381567 W000381568 W000381569
Package ) W000386028 W000267174 W000267175
Options et compléments
Kit arc W000011139 W000260681 W000260682
Coffret TIG M 200@ W000305050

(1) Les versions packages sont équipées des kits accessoires décrits en page 1-15

(2) Soudage TIG avec HF



Redresseur a courant continu DC

CITOROD XT

La fiabilité et la robustesse des CITOROD XT défie et fait face aux plus séveres conditions pour le soudage a I'électrode
enrobée, le gougeage, ainsi que le soudage TIG et MIG avec kit en option. Quelle que soit votre application, vous trouverez

dans cette gamme CITOROD le meilleur partenaire pour une efficacité de soudage optimale.

E} CITOROD 4000 XT
FJ CITOROD 6500 XT

LES + PRODUITS

e Spécialement congu pour le soudage
dans les conditions les plus extrémes
e Polyvalence exceptionnelle
e Affichage digital
e Hot Start Arc Force ajustable
e Sélecteur de caractéristiques CV
e Soudage a I'électrode enrobée / gougeage / TIG / MIG
e Générateur surdimensionné, avec une importante
réserve de puissance
e Efficace pour toutes applications, méme avec
de grandes longueurs de cables

2008-797

GARANTIE

)
S
&
Y
S
S
IS

KNl CITOROD 4000 XT | 1 CITOROD 6500 XT

Alimentation primaire

230V / 400 V triphasé (+/- 15%)

Consommation effective 40,6 A/235A 61,6 A/354A
Consommation maxi 69A/399A 1022 A/59,4 A
Tension a vide 68V/75V 68V/75V
Courant de soudage 10a400 A 10a630 A
T " 35% 400 A 630 A
(oycle 10 min 840 °C) 60% S00A 4T0A

100% 230 A 370 A
Diamétre d’électrode de1,6a6,3mm de1,6a6,3mm
Type de connecteur 13 mm 13 mm
Affichage digital Oui Oui
Dimensions 1000 x 600 x 600 mm | 1000 x 600 x 600 mm
Poids 128 kg 176 kg
Indice de protection P23

Classe d’isolation

H

Normes

EN 60974-1 / EN 60974-10

Pour commander

Poste nu (ni roues, ni brancard) W000277995 W000277994
Package W000272666 W000272667
Options et compléments
Kit arc 50C50 W000260682 (400 A a 35% maxi)
Commande a distance ARC 10 m W000219557
Carte VRD (réduction de tension a vide) W000373273 ‘ W000275160
Coffret TIG M 200 @ W000305050
Dévidoir autonome DV YARD P agggggg: gg
Kit roues + brancard W000278006

(1) Livré avec cable primaire, roues et brancards (2) Soudage TIG avec HF

OPTIONS
Dévidoir
autonome
DV YARD P

W000382134

W000382135
(version avec
débitmetre)

2011-51-3
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Soudage a I'arc



DV YARD
Dévidoir autonome MIG/MAG pour postes électrode enrobée CC-CV*.
Idéal pour le soudage en courant DC et utilisant des bobines de fil de diamétre 300 mm.

Le DV YARD s’adapte sur la plupart des postes MMA et utilise des bobines de fil standard de diamétre 300 mm.
Son alimentation est fournie par la tension de soudage du poste, il n’a pas besoin de branchement auxiliaire,

il est donc tres simple a mettre en oeuvre. L'utilisation du DV YARD transforme votre poste électrode enrobée

en une véritable source de soudage MIG/MAG. OERLIKON vous recommande de I'utiliser avec une source CV*
pour atteindre les meilleures performances en soudage. Utilisé correctement le DV YARD vous permettra d’obtenir
des soudures de grande qualité avec un tres bel aspect visuel.

Le dévidoir DV YARD est robuste, construit dans une valise renforcée en matiere plastique qui est étanche
et donc résistante aux intempéries. Le dévidoir est particulierement bien adapté aux travaux en environnements difficiles,
et reste tout a fait portable (moins de 14 kg sans bobine).

* CC=Courant Constant - CV/=Tension Constante. . : . - ET.‘::S
UTILISE SUR LES (l;:gn
LES + PRODUITS ELECTRODES ciT

e Valise trés robuste, portable, équipée d’une poignée
ergonomique repliable

e Branchement rapide sur toutes les sources DC pour
électrodes enrobées

e Excellente performance en fil fourré (avec ou sans gaz)
et une stabilité d’arc remarquable en fil massif

e Platine moteur a 4 galets pour un dévidage parfait

e Contacteur renforcé permettant le soudage jusqu’a un
courant de 425 A

e Contrdle gachette 2T et 4T, hauteur de stick-out
modifiable

e Connecteur de torche européen

e Utilisable avec des bobines de fil de diamétre 300 mm

2014-529

DV YARD
Platine de dévidage 4 galets
Tension d’alimentation 15-110 OCV
Tension de soudage 14-48 V DC
Courant de soudage 50 Aa425A
Facteur de marche a 60% (40 °C) 425 A
Vitesse de fil 1,24 20 m/min
Diametre fil 0,8a2,4mm
Indice de protection IP 23S
Classe d’isolation H
Normes EN 60974 - 1 /EN 60974 - 10
Dimensions 600 x 220 x 420 mm ©
Poids 13,9 kg g
Pour commander 8
Dévidoir DV YARD W000382134
Dévidoir DV YARD FM (avec débitmétre) W000382135

1-12



Torches de gougeage

Désignation Intensité @ maxi d’électrodes Référence
[l FLAIR 600 600 A 10mm W000010136
%
[N FLAIR 1600 1600 A 19 mm W000010118 §
N
1 ARCAIR K 4000 1000 A 13 mm W000010992
[E] Adaptateur gougeage = - W000370297
8
2
N
. ATTENTION : Lire avant emploi la FDS E §
Electrodes (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur
www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique
de gougeage q a
Désignation Quantité par étui | Poids brut par étui Intensité mini Intensité maxi Pression d’air Débit d’air Référence
diameétre x longueur (mm) (mille) (kg) (A) (A) (bars) (m3/h)
CARBONAIR 4 x 305 0,100 0,78 150 250 4,0 15 W000010645
CARBONAIR 5 x 305 0,100 1,08 200 250 4,0 15 W000010443
CARBONAIR 6,4 x 305 0,050 0,98 320 370 4,0 15 W000010444
CARBONAIR 8 x 305 0,050 1,34 400 450 5,5 40 W000010445
CARBONAIR 10 x 305 0,050 2,15 500 550 55 40 W000010446
CARBONAIR 13 x 305 0,050 3,55 800 1000 B 50 W000010447
CARBONAIR PLUS 8 x 355* 0,050 1,80 500 550 55 40 W000010448
CARBONAIR PLUS 10 x 430* 0,050 3,22 600 650 99 40 W000010449
CARBONAIR PLUS 13 x 430* 0,050 4,97 800 1000 55 50 W000010450
CARBONAIR PLUS 16 x 430* 0,025 3,70 1000 1200 6,9 60 W000010451
CARBONAIR PLUS 19 x 430* 0,025 517 1200 1400 6,9 60 W000010452

*CARBONAIR PLUS : raboutable (pas de perte de mégot)

o
@
T
Q
<
14
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Soudage MMA

Pinces porte-¢électrodes

: . A1
Pinces porte-électrode &Gl 60974

1-14

@ maxi . @ maxi
c € Désignation Description Iarggxo/ cable P<(>|;js d’électrodes Référence
° (mm2) | 9 (mm)
EN 60974-11 PINCES A VIS
Légere et entierement
isolée, téte chargée de W000010035
- [N VESTALETTE fibres de verre pour une 250 A 35 295 4,0 W000010883
8 durée de vie accrue. (linéaire)
5 Serrage pas a gauche
N
L'incontournable.
Téte monobloc chargée WO000010036
H sTUBBY b de flores de verre. 400A | 50 | 450 63 W000010879
ieces de rechange pour (linéaire)
E augmenter la durée de vie.
3 Serrage pas a droite.
o
o
La grande soeur W000010037
MASTER de la STUBBY. 500 A 95 530 8,0 W000010882
Serrage pas a droite. (linéaire)
La pince pour le soudage
2 al'arc forte puissance. W000010038
3 [ VESTALE Haute résistance 500A | 95 | 470 80 W000010880
téte en résine chargée (linéaire)
de fibres de verre.
Serrage pas a gauche.
§ E TWIST 200 Pinces économiques, 200A 25 335 3,2 W000010565
3 bien équilibrées.
o Manche caoutchouc.

TWIST 400 Serrage pas & gauche. 400 A 50 480 5,0 W000010566
8 -
go;r PINCES A LEVIER
N

. s W000010039
[3 coBRA el 300A | 50 | 420 6.3 W000010881
et polyvalente. (linéaire)
© SEGURA 300 300 A 35 415 4,0 W000010570
e}
g
= Modeles économiques.
SEGURA 400 Manche nylon. 300 A 50 570 5,0 W000010571
Méchoires laiton.

SEGURA 600 400 A 70 590 6,3 W000010572
§ &1 CAIMAN 200 200 A 25 370 32 W000010567
R
§ Modeles économiques.

Manche polyamide
&l CAIMAN 400 charg fibres de verre. 300 A 50 425 5,0 W000010568
Méchoires laiton.
% [Z] CAIMAN 600 400 A 70 500 6,3 W000010569
g
La pince dédiée aux
] OPTIMUS 300 applications intensives. 300 A 70 460 6,3 W000010410
Manche aéré et ergonomique
qui permet un exellent

El oPTIMUs 400 | Mertiendelelectiode. o0 g5 | 560 8,0 W000010411
= éalisée avec des matériaux
< d'isolation de haute qualité
g pour résister efficacement

El oPTIMUS 500 | @latempératuredetarc | gogp | g5 | 620 80 W000010412

et des chocs.




Prises de masse et kits arc

e
L
S
-+)
@ cable s
Désignation Description A (35%) r:nz Référence =
(=]
n
8 8 El CROCODILE 300 Prise de masse en laiton. 300 A 50 W000010577
'g < Contact par machoaires laiton.
N S Surface de contact importante.
[l CROCODILE 600 Faible encombrement. 600 A 95 W000010578
F HIPPO 200 200 A 25 W000010579
Prise de masse en tole.
n P HIPPO 400 Economiaue. 400 A 70 W000010580
A HIPPO 600 600 A 70 W000010597
o
3 3 . !
S 3 MUSCLOR 300 Prise de masse en laiton. 300 A 50 W000010583
& S Serrage trés puissant.
&4 Machoires permettant une
[El MUSCLOR 600 trés bonne prise. 500 A 70 W000010584

Prise de masse étau.
21 DRAGON 600 Méachoires laiton. Protection 600 A 95 W000010582
du céble par gaine caoutchouc.

F MAGNETIC 500 . 500 A 70 W000010553

Magnétique
Il MAGNETIC 600 grande surface de contact | g 5 | gg W000010554

)

E © 3 SERRE JOINT 500 Fixation du céble par 500 A 70 W000010987

: & raccord 4 vis.
S 3 SERRE JOINT 800 Grande capacité de serrage. 800 A 95 W000010988
ROTARY 800 Serre-joint tournant 800 A 2x95 W000010555

Kits accessoires arc

e Pour le soudage a I'électrode enrobée :
pince porte-électrode, prise de masse,
céables néoprene HO1N2D et connecteurs.

e Prét a 'emploi (déja monté).

e Gamme compléte correspondant a I’ensemble de la gamme des générateurs.

2009-163

- . | Imax Type - Pince Longueur | Prisede | Longueur ex
Rcsgnation a35% d’application Générateurs porte-électrode cable masse cable Connecteurs Beference
25C25 200A | Travaux professionnels ng}_'&?g 1%'30 CAIMAN 200 3m HIPPO 200 3m 1 692?2]{,“ , W000011138

CITOARC 1750
Interventions sur CITOARC 1450 FORCE 9mm/
25C25+ 300A chantier jusqu’au CITOARC 1650 FORCE SEGURA 300 3m HIPPO 400 2m 16.25 mm? W000260683
diametre 4 mm CITOARC 1850 FORCE
Interventions sur 13 mm/
25C50 300A chantier jusqu’au CITOARC 1900C FORCE SEGURA 300 3m HIPPO 400 3m 3550 mim? W000260684
diametre 4 mm
Interventions CITOARC 2200 VRD oy
35C50 300A intensives CITOROD 3000T SEGURA 300 4m HIPPO 400 4m 3550 mim? W000011139
sur chantier CITOARC 3000MV
Soudage intensif 13 mm/
50C50 300A jusqu'au diamétre 5 mm CITOROD 4000 T SEGURA 400 4m HIPPO 400 4m 35-50 mm? W000260681
Soudage intensif cng,;\ggggo:)slg)cT/cv 13 mm/
50C50+ 400 A jusqu'au diamétre CITOROD 4000XT SEGURA 600 4m HIPPO 600 4m 3550 mm? W000260682
6.3 mm CITOROD 6500XT

* Exemple 25C50 : céble de diamétre 25 mm? et connecteur 50 mm? (@ 13 mm).
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Soudage MMA

Etuves

WELDRY PW8 et PW15

Etuves portatives pour la conservation des électrodes

deles : n

Autres Mo avec th

(sans thermostat -
avec autres tensio

Les étuves portables WELDRY sont nécessaires pour la
conservation des électrodes sur le lieu du soudage. Elles évitent
que les électrodes ne prennent I'humidité et qu’il en résulte des
porosités dues a I'hydrogene dans le cordon de soudage.

Les étuves WELDRY PW sont équipées d’un thermostat
réglable intégré. L'étuve WELDRY EP 372 INOX est équipée
d’un thermostat fixe a 120 °C avec une rapide montée en
température (8 minutes). Elles sont fournies avec une poignée
facilitant la maniabilité. Elles contiennent également un panier
extractible, permettant de refermer I'étuve, évitant ainsi les
déperditions de chaleur. Structure externe en acier inoxydable,
structure interne en acier zingué pour les WELDRY PW

et en acier inoxydable pour le modele EP INOX.

ous consulter
ermométre

ns 4 alimentation)

2008-579

2008-578

2014-698

Données techniques [l WELDRY PW8 WELDRY PW15 WELDRY EP INOX
Capacité en nombre d’électrodes 100 électrodes @ 3,2 mm 200 électrodes @ 3,2 mm 100 électrodes @ 3,2 mm
Température maximale 180 °C - 200 °C

Puissance 0,13 kW 0,275 KW 0,23 kW
Capacité 5kg 10 kg 5kg
Alimentation - Fréquence Monophasée 230 V - 50/60 Hz

Dimension intérieures (I x P x H) 72 x 72 x 470 mm 100 x 100 x 470 mm 82,5 x 480 mm
Dimension extérieures (I x P x H) 140 x 180 x 630 mm 180 x 220 x 630 mm 225 x 535 mm
Dim. de 'emballage (I x P x H) 160 x 210 x 640 mm 210 x 240 x 660 mm -

Poids de I'étuve 5 kg 8 kg 5,5kg

Poids brut 6 kg 9kg -
Référence (avec cable 2 m) W000120427 W000120428 W000383150
Référence version 24 V W000371464 - -

WELDRY MW

Etuves d’atelier pour la conservation des électrodes et des bobines de fil

Les étuves d’atelier WELDRY MW sont utilisées
pour la conservation des électrodes hors humidité
par étuvage. Elles évitent la reprise d’humidité par
les électrodes, supprimant ainsi les porosités
d’hydrogéne dans le cordon de soudure.

Elles sont équipées en face avant d’un panneau
de contréle digital et de deux thermostats, I'un
pour la régulation de la température de chauffe et
I'autre pour la protection des éléments chauffants.
Structure externe en acier laqué avec peinture
époxy, structure interne en acier inoxydable.

2008-576

2008-577

2008-616

Données techniques [l WELDRY MW2 A WELDRY MW4 WELDRY MW6
Nombre de résistances 1 1 3

Nombre de rayons 2 4 6
Capacité de chaque rayon 1500 électrodes

Température de régulation du thermostat jusqu’a 300 °C

Graduation du thermometre 0-500 °C

Puissance 2,7 KW 2,7 KW 4,5 kW

Capacité, en nombre d’électrodes et kg

3000 él. © 3,25 mm - 135 kg

6000 él. © 3,25 mm - 270 kg

9000 él. @ 3,25 mm - 405 kg

Alimentation - Fréquence

Monophasée 230 V - 50/60 Hz

Triphasée 380 V - 50/60 Hz

Dimension intérieures (I x P x H) 720 x 510 x 350 mm 720 x 510 x 620 mm 720 x 510 x 890 mm
Dimension extérieures (I x P x H) 830 x 690x 760 mm 830 x 690x 1 040 mm 820 x 690x 1 310 mm
Dimension de I'emballage (I x P x H) 850 x 710 x 780 mm 850 x 710 x 1 060 mm 840 x 710 x 1 330 mm
Poids de I'étuve 90 kg 128 kg 152 kg

Poids brut 95 kg 135 kg 160 kg
Référence (avec cable 2 m) W000120430 W000120431 W000120454



WELDRY CW

Autres modeéles : nous consulter
(avec systeme de ventilation)

Etuves pour ré-étuvage des électrodes enrobées

Cette étuve est utilisée pour ré-étuver les électrodes
en les chauffant entre 350 °C et 420 °C pendant un
temps déterminé. De ce fait les électrodes sont
séchées et une bonne qualité de soudage sans
risque de porosités dues a I'hydrogene est garantie.
Elles sont équipées en face avant d’'un panneau de
contrdle digital et de deux thermostats, I'un pour la
régulation de la température de chauffe et I'autre
pour la protection des éléments chauffants. Cela
permet d’ajuster en méme temps les cycles de
séchage et de conservation. Structure externe en
acier laqué avec peinture époxy, structure interne
en acier inoxydable.

2008-569

2008-570

2008-571

Données techniques il WELDRY CW3 WELDRY CW6 WELDRY CW9
Nombre de rayons 3 6 9

Nombre de résistances 3 6 9

Capacité en nombre d’électrodes 4500 @ 3,25 mm 9000 @ 3,25 mm 13500 @ 3,25 mm
Capacité en kg 203 kg 404 kg 608 kg

Plage de régulation du thermostat jusqu'a 500 °C

Puissance 4,6 kW 9,1 kW 13,6 kW
Alimentation - Fréquence Triphasée 220/380 V - 50/60 Hz

Dimension intérieures (I x P x H) 560 x 740 x 560 mm 560 x 740 x 980 mm 560 x 740 x 1 430 mm

Dimension extérieures (I x P x H)

800 x 880x 1 030 mm

800 x 880x 1 480 mm

800 x 880x 1 880 mm

820 x 900 x 1 050 mm

Dimension de I'emballage (I x P x H)

820 x 900 x 1 500 mm

820 x 900 x 1 900 mm

Poids de I'étuve 140 kg 200 kg 266 kg

Poids brut 150 kg 215 kg 280 kg

Référence W000120466 W000120467 W000120468
WELDRY FW

Etuves a flux

Ce type d’étuve est utilisé pour ré-étuver et conserver
des flux de soudage en arc submergé, en chauffant les

flux entre 350 °C et 420 °C pendant un temps déterminé.

La structure intérieure est en acier inoxydable pour éviter
les risques de pollution. Les résistances sont disposées
a l'intérieur de la trémie pour étre en contact direct

avec le flux afin d’optimiser le chauffage. Le systeme de
controle digital intégré, avec 2 thermostats, I'un pour la
régulation de la température de chauffe, I'autre pour la
protection des éléments chauffants, permet d’éviter une
détérioration du flux tout en ajustant en méme temps les
cycles de séchage et de conservation. Structure externe
en acier laqué avec peinture époxy, structure interne en
acier inoxydable.

Données techniques

2008-572

2008-573

Autres modeéles : nous consulter

(avec 1 ou 2 compartiments avec panneau de contréle digital simple ou double)

[l WELDRY FW 100

A WELDRY FW 200

WELDRY FW 400

Capacité 60 kg 160 kg 320 kg
Thermostat de régulation de la température jusqu'a 500 °C

Trémie 1 1 2
Puissance 4 kW 4 kW 7,9 KW
Alimentation - Fréquence Triphasée 220/380 V - 50/60 Hz

Dimension intérieures (I x P x H) 530 x 390 x 640 mm 690 x 690 x 740 mm 690 x 690 x 740 mm

Dimension extérieures (I x P x H)

670 x 709 x 1 300 mm

825 x 819 x 1 330 mm

1620 x 850 x 1 340 mm

Dimensions de I'emballage

690 x 750 x 1 320 mm

850 x 860 x 1 350 mm

1640 x 870 x 1360 mm

Hauteur de la trappe de récupération du flux El = 500 mm Bl = 450 mm

Poids de I'étuve 90 kg 116 kg 210 kg
Poids brut 100 kg 130 kg 225 kg
Référence W000120469 W000120470 W000120471

2008-574
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Soudage TIG

Généralités et criteres de choix

=3 7 >

2000-173

Détendeur
débitmetre gaz

Baguette de métal

dapport Torche

Transfert du métal

. Electrode Baguette
SERCOEIEEY en tungsténe de métal
inerte j (infusible) d'apport
Générateur Atmospﬁgfee gaz
dlsg inerte Arc
Groupe de
refroidissement
Critéres de choix
Nature du courant Amorgage
Désignation AIimgntgtion Cycle Modg Poids Page
primaire Alternatif Continu A TIG HE pulsé
AC ~ DC = LIFT
CITOTIG 1600 HPF Monophasé - v 104160 v Simple Non 9,5 kg 1-22
CITOTIG 1800 FORCE Monophasé - v 54160 v v Etendu Oui 9,5 kg 1-23
CITOTIG 2200 FORCE Monophasé - v 54220 v v Etendu Oui 9,5 kg 1-23
CITOTIG Il 200 DC Monophasé - v 54200 v v Etendu Oui 20 kg 1-24
CITOTIG 11 300 DC (W) Triphasé - v 54300 v v Etendu Oui 20 kg (29) 1-24
CITOTIG Il EASY . . N R
300 DC (W) Triphasé = v 5a300 v v Simplifié Non 20 kg (29) 1-24
CITOTIG 11 400 DC (W) Triphasé - v 5a400 v v Etendu Oui 31 kg (40) 1-24
CITOTIG 350 DC W Triphasé v 434350 v Etendu Oui 99 kg 1-25
CITIG 1500 AC/DC Monophasé v 5a150 - v Simple Oui 21 kg 1-26
CITOTIG 240 AC/DC (W) Monophasé v v 34230 v v Etendu Oui 17 kg (25) 1-27
CITOTIG EASY . R N
240 AC/DC (W) Monophasé v v 3a230 v v Simplifié Non 17 kg (25) 1-27
CITOTIG 310 AC/DC (W) Triphasé v v 3a300 v v Etendu Oui 25 kg (33) 1-27
CITOTIG EASY . . N e
310 AC/DC (W) Triphasé v v 32300 v v Simplifié Non 25 kg (33) 1-27
CITOTIG 350 AC/DC W Triphasé v v 34350 v v Etendu Oui 74 kg 1-28
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Abaque du soudage
TIG acier inoxydable

Diametre du fil d'apport - X
rEpaisseur asouder (mm)  Débit d'argon en fimin.

/

/
)
v

0 50 100  150: 200
e | R2 |
Erw 24 [ |

Diamétre de I'¢lectrode tungsténe (mm)

EEIC RN
3N
a N
Gl < -3

» e
Intensité

250 300 350 400

Exemple sur Fig. 1

Epaisseur a souder : 4 mm
Diametre du fil d’apport : 3 mm
Diamétre de I'électrode : 2.4 mm
Intensité de soudage : 160 A
Débit d’argon : 6 I/min

Abaque du soudage
TIG aluminium

Diamétre du fil d'apport
Jr Epaisseur a souder (mm)

128

Débit d'argon en Omin

T

dimaaa s

» L
Intensité

0 50 100 150: 200 250 ;300 350 400
6l P Wiz2W G4
Fd W24 W4 A

Diamétre de I'électrode tungsténe (mm)

Exemple sur Fig. 2

Epaisseur a souder : 9 mm
Diametre du fil d’apport : 5 mm
Diamétre de I'électrode : 4 mm
Intensité de soudage : 280 A
Débit d’argon : 10 I/min

Dispositif d’amorcage TIG LIFT

Etablis-
sement
de l'arc

Dispositif d’amorcage HF

Y

Prégaz

Amorgage
H.F.

Soudage

vy

Evanouis-
sement
et postgaz

Soudage /ff

Cycles de soudage

Evanouis-
sement
et postgaz

TIG

Soudage TIG

Lexique du soudage TIG

* Prégaz
Purge les canalisations avant amorgage.

e Courant et temps initial
de soudage
Permet de préchauffer une piece
et de se positionner correctement
sur le joint a souder.

¢ Rampe de montée
Permet une montée progressive
du courant de soudage.

° Evanouissement de I'arc
Evite le cratere en fin de soudage et les
risques de fissuration particulierement
en alliage 1éger.

e Courant et temps final
Permet le soudage en position,
en relangant un cycle de soudage
sans interruption de I'arc.

e Postgaz
Protection de la piece et de I'électrode
tungstene.

¢ Balance
Accentue, en soudage courant
alternatif, la phase de pénétration
ou de décapage.

¢ Soudage pulsé
Facilite le soudage en position sur téles
fines et évite I'effondrement du bain.
Permet un dépét régulier du métal
d’apport et améliore la pénétration.

e Agrafage
Permet le pointage rapide des toles
avant soudage.

Simple

Soudage
(régime
permanent)

Prégaz

Rampe de montée

Evanouissement de I'arc

Postgaz

Etendu

2¢éme njveau
de soudage
(cas d’une torche
a double gachette)

r

Prégaz

Palier de courant initial
Postgaz

Soudage
(régime
permanent)

Rampe de montée
Palier de courant final

Evanouissement de I'arc
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CITOTIG HPF et FORCE
Les postes CITOTIG HPF et FORCE offrent une technologie de pointe dans le soudage TIG DC

avec une face avant simple et conviviale. Les dispositifs additionnels incluent la capacité de stockage de
programmes et une meilleure fiabilité en raison du contrdle du facteur de puissance lié¢ a la technologie.
Le CITOTIG HPF et la gamme FORCE offrent plus

de puissance avec une réduction de la consommation :

jusqu’a 220 A avec une prise domestique de 16 A.

Les CITOTIG DC sont idéals pour des soudures de
hautes qualités sur les aciers au carbone et inoxydables
dans les secteurs de haute exigence.

EN CITOTIG 1600 HPF
Alimentation primaire 230V (+/- 20% - 50/60 Hz)
Consommation effective 11 A(TIG) /15 A (MMA)
Tension a vide 495V
Courant de soudage 10-160 A
a35% 160 A
:;azgeyg )de marche 260% 140 A
a100% 120 A
Connectique TIG C5B (§)
Connectique ARC 13 mm
Indice de protection P23 S
Poids 9,5kg
Dimensions (L x | x h) 205 x 345 x 460 mm
Normes EN 60974-1/EN 60974-10 / 61000-3-12
Pour commander
Poste nu W000273517
Package W000278055
Pack EXPLORATOR®@ W000371667
Valise EXPLORATOR W000371907

(1) Générateur + Torche + Détendeur + Cable de masse
(2) Générateur + Torche + Détendeur + Kit arc + Boite de maintenance + Valise

E} CITOTIG 1600 HPF

LES + PRODUITS
¢ Meilleure compatibilité groupe électrogene (+/- 20%)
e Faible consommation
e Grande longueur de céable au primaire
(70 m avec une section en 2,5 mm?)
e Cycle simple de soudage
e Mode TIG DC et EE (électrodes rutiles et basiques)
e Mode d’amorcage HF ou TIG Lift
e Ajustement pré et post gaz
® Mode 2T et 4T
e 160 Aa 35% en TIG - 140 A a 60% en EE

Pack EXPLORATOR :

CITOTIG 1600 HPF
+ Valise de chantier

e |ncassable
¢ Indéformable
e Insubmersible
* Imputrescible
e |naltérable

2010-890

2011-214

EXISTE EN VERSION
PACK EXPLORATOR
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[} CITOTIG 1800 FORCE

1 CITOTIG 2200 FORCE

Alimentation primaire

230 V monophasé (+/- 20% - 50/60 Hz)

Consommation effective 1A 12A

Consommation maxi 14 A 215A

Tension a vide 50V

Courant de soudage 5a160 A 5a220 A

35% 160 A (@ 40%) 220A

ERRER o
100% 130 A 150 A

Connectique torche CBB (9)

Connectique ARC 13 mm

Affichage digital Oui

Dimensions (L x | x h) 460 x 205 x 345 mm

Poids 9,5 kg

Indice de protection IP238

Classe de protection H

Normes EN 60974-1/ EN 60974-10 / EN 61000-3-12

Pour commander

Poste nu W000382579 W000382580

Package air® W000278042 W000278043

Package eau® - W000383494

Pack EXPLORATOR® W000371669 W000371668

Options et compléments

Commande a distance manuelle 10m W000242069

Commande a distance pédale W000241602

Kit Arc 25C50 W000260684

Chariot W000375730

Groupe de refroidissement FREEZTIG W000382728

Liquide de refroidissement FREEZCOOL W000010167

Valise EXPLORATOR W000371907

CITOTIG
1800 FORCE /
2200 FORCE

LES + PRODUITS
e Affichage digital
e Cycle étendu de soudage
e Consommation primaire < 16 A
e Procédé : TIG DC, pulsé et EE
e Mode 2T, 4T et Point
e 2 niveaux de courant
e 30 programmes
e Réglage a distance

par CAD ou pédale

(en option)
e Mode d’amorgage HF
ou TIG Lift.

G@ﬁ@z

2015-020

GARANTIE

(1) Générateur + Torche
+ Détendeur + Céble de masse

(2) Générateur + Groupe de refroidissement
+ Chariot + Torche
+ Détendeur + Cable de masse
+ Bidon de liquide de refroidissement
(8) Générateur + Torche
+ Détendeur + Kit arc
+ boite de maintenance + Valise

~
N
©
)
59

Pack EXPLORATOR

Package
FREEZTIG

2015-173
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Soudage TIG
Onduleurs portables DC

CITOTIG I DC

La gamme CITOTIG Il DC a été congue pour répondre a toutes les exigences du soudage TIG.

Elle offre performance optimale et robustesse pour les travaux en atelier ou sur chantier. Les postes
présentent un cycle de soudage tres complet pour la version ADVANCED (CITOTIG Il 200/300/400 DC)
et un cycle plus simple avec une nouvelle interface pour la version EASY (CITOTIG Il 300 DC).

[} CITOTIG 1l 200 DC P CITOTIG 11 300 DC (W) ‘ El CITOTIG 11 400 DC (W)
Alimentation primaire 230 V (+/-10%) monophasé 400 V (+20%/-15%) triphasé - 50/60 Hz
Puissance absorbée maxi 8,4 kVA 8,4 KVA 8,4 KVA
Tension a vide 80V 80V 80V
Courant de soudage 5a200A 5a300A 5a400 A
a35% 200 A 300 A 400 A
ga%e%)de marche 460% 150 A 230 A 320 A
a100% 130 A 200 A 270 A
Connectique TIG C5B
Connectique ARC 13 mm
Indice de protection P23 C
Classe de protection H
Poids 20 kg 20 kg (29 k) ‘ 31 kg (40 k)
Dimensions (L x I x h) 410 x 180 x 390 mm 500 x 180 x 390 mm (version air) / 500 x 180 x 650 mm (version eau)
Normes EN 60974-1/ EN 60974-10
Pour commander
Poste nu - W000379982 -
Version EASY Package air " - W000383215 -
Package eau® - W000383216 -
) Poste nu W000279732 W000279733 W000279734
X%r\jf,[]CED Package air W000279735 W000279736 -
Package eau® - W000279737 W000279738

(1) Générateur + Torche + Détendeur + Cable de masse
(2) Générateur + Groupe de refoidissement + Chariot + Torche + Détendeur + Cable de masse + Bidon de liquide de refroidissement

Options et compléments

) K] W000277087
Chariot .
Universel W000375730
Groupe de refroid. - COOLERTIG Il DC 5 W000279722
Commande 2 distance ma-  5m W000263311
nuelle - RC1 10m W000270324
Pédale a distance - FP1 5m W000263313
FREEZCOOL 9,6 litres 5 \ W000010167
CITOTIG Il 200 DC CITOTIG 11 300 (1) DC (W) /
LES + PRODUITS : 400 DC (W)

¢ Alimentation monophasée (CITOTIG Il 200 DC),
Alimentation triphasée (CITOTIG Il 300 / 400 DC),
e Régulation numérique du courant,
e Procédé : TIG DC, Pulsé *, Pulsé “synergique” * et électrode enrobée,
e Mode : 2T/4T, 4T avec palier ou Point,
e Amorgage : Haute Fréguence ou TIG-Lift,
e Cycle de soudage étendu,
e Affichage digital,
® Réglage a distance
avec CAD ou pédale.

2011-114

* sur version
ADVANCED

2011-103

2011-105

S
S
&

(1) Disponible aussi
en version EASY



2014-637

2011-117

Sur la version ADVANCED des CITOTIG Il DC sont
proposeés les pulsé et pulsé synergique. Le pulsé permet
un meilleur contréle du bain de soudure.

Interface de la version EASY

EN Sélection de
I'amorcage (Haute
tension ou TIG LIFT)

A Indicateur de sécurité
thermique

E] Indicateur de défaut
de courant

A TIG pulsé / TIG pulsé
synergique / TIG point
(version ADVANCED)

[E Réglage du post-gaz

Interface de la version
ADVANCED

[ Réglage des
parameétres de soudage
Afficheur

[l Touches de sélection
des parametres du
cycle de soudage

[ Sélection 2T / 4T/
CITOSTEP (version
ADVANCED)

fI Sélection du soudage
MMA

fEl Mémorisation et appel
des programmes
(version ADVANCED)
fF Sélection commande
a distance ou pédale

Versions
PACKAGE

2013-284

CITOTIG 350 DCW
Ensemble compact de soudage TIG
et électrode enrobée intégrant

un groupe de refroidissement.
Particulierement recommandé pour tous les travaux
d’ateliers tous types d’aciers. Générateur tres simple
d’utilisation. Equipé en partie arriére d’un chariot
porte-bouteille.

1 cITOTIG 350 DCW
400 V triphasé (+/-10%)

Alimentation primaire

Puissance absorbée maxi 15 KVA
Tension a vide 98,8V
Courant de soudage 42350 A
Facteur de marche 35% 350 A

(cycle de 10 min 60% 260 A
440°c) 100% 220 A
Connectique torche CsB
Connectique ARC 13 mm
Affichage digital Oui
Dimensions (L x | x h) 1090 x 610 X 970 mm
Poids 99 kg

Indice de protection P238S
Classe de protection H

Normes EN 60974-1 / EN 60974-10
Pour commander

Poste nu W000263326
Package (1) W000261724

(1) Générateur + Torche + Cable de masse + Détendeur + Boite de maintenance
Options et compléments
Chariot
Groupe de refroidissement

inclus

inclus

Commande Manuelle W000305112
a distance Pulsé W000305064
Autotransformateur POWER BOX W000305106
FREEZCOOL 96L W000010167

CITOTIG 350 DC W

LES + PRODUITS :

¢ Affichage digital,

e Cycle étendu de soudage,

e 2 niveaux de courant,

° Amorgage :
HF ou TIG-Lift,

e Mode TIG DC
ou Electrode
enrobée (EE),

e Mode 2T, 4T, point,

e Commande
a distance manuelle,

e 100 programmes
mémorisables,

e 3 bornes DINSE,

e Groupe de
refroidissement
intégre,

e Automatisable.

2006-767
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Soudage TIG
Onduleurs portables AC/DC

CITIG AC/DC MONOPHASE CITOTIG AC/DC
Onduleurs portables a alimentation monophasée pour le Sur la version ADVANCED des CITOTIG AC/DC sont
soudage TIG AC/DC de haute qualité sur aciers non alliés, proposés les TIG pulsé et TIG pulsé synergique, qui
inoxydables et aluminiums. permet un meilleur contrdle du bain de soudure.
H cimig 1500 AG/DC Interface de la version EASY

Alimentation primaire 230 V monophasé (+/- 10%)

Consommation maxi 23 A(TIG) - 27 A (EE)

Tension a vide 82V

Courant de soudage 5a150 A

Facteur de marche 35% 150 A (30%)

(cycle de 10 min 60% 100 A

a40°C) 100% 80A

Connectique torche S

Connectique ARC 13 mm

Affichage digital Non

Dimensions (L x | x h) 410 x 220 x 430 mm

Poids 21 kg .

Indice de protection IP 23 f o S

Classe de protection H ® jesnm

Normes EN 60974-1/ EN 60974-10 i @;ﬁ N

Pour commander " — A $

Poste nu W000260970 S

Package (" W000261720

(1) Générateur + Torche avec boite de maintenance + Détendeur
+ Cable de masse + Kit arc

Options et compléments
Commande a distance W000242069
Pédale a distance W000241602

CITIG 1500 AC/DC

LES + PRODUITS :

e Cycle simple de soudage,
e Amorcgage HF ou TIG Lift,
e Procédé : TIG DC, TIG AC, TIG pulsé et EE,
* Mode 2T, 4T, point.

GARANTIE

2010-637

Indicateur de sécurité
A Cycle de soudage
Sélection du courant en soudage TIG

I3 Sélection du courant en soudage MMA

& Afficheur digital des valeurs de réglages

[ Sélection du cycle de la torche

Sélection des paramétres

B} Sélection de 'amorgage HF/LIFT

[E] Sélection Pulse / Spot (sur version ADVANCED)
[0 Programmation (sur version ADVANCED)

[l Codeur de réglage principal

[ Test gaz

[E] Sélection commande a distance

2013-287
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El crromic 2s0acioc W) | FA ciroTig stoac/pe w)  SARANTIE
ADVANCED - EASY ADVANCED - EASY

Alimentation primaire 230V (+/-15%) monophasé 400V (+/-10%) triphasé 50/60 Hz
Puissance absorbée maxi 6,0 KVA 7,9 kVA
Tension a vide 58V DC 63V
Courant de soudage 3a230A 3a300A
Facteur de marche 35% 230 A (240%) 300 A
(cycle de 10 min 60% 200 A 230 A
440°C) 100% 170 A 190 A
Connectique torche C5B /
Connectique ARC 13 mm
Affichage digital Oui Oui
Dimensions (L x | x h) 475 x 200 x 405 mm 505 x 195 x 440 mm
Poids 17 kg (25 kg) 25 kg (33 kg)
Indice de protection P23 C
Classe de protection H &
Normes EN 60974-1 / EN 60974-10 2
Pour commander b

Poste nu W000381667 W000381669
Version EASY  Package Air (" W000383223 W000383219

Package Eau @ W000383224 W000383220

) Poste nu W000275842 W000278470

XeDr\ijED Package Air W000276872 W000279739

Package Eau @ W000276876 W000279740

(1) Générateur + torche 4 m air + cable de masse + détendeur
(2) Générateur + groupe de refroidissement + chariot + torche 4 m eau + céble de masse
+ détendeur + bidon de FREEZCOOL

Options et compléments

T3 - W000277087
Chariot

Universel W000375730 -
Groupe de refroidissement W000275844 W000278471
Commande 5m W000263311
a distance
manuelle - RC1 10m W000270324
Commande 8
a distance 5m W000263313 i
pédale - FP1 S
FREEZCOOL 9,61 W000010167

CITOTIG 240 AC/DC

LES + PRODUITS :

e Affichage digital,

e Régulation numérique,

e Cycle étendu de soudage,

e Procédé : TIG DC, AC, Pulsé *,
Pulsé synergique *, MIX et EE,

e Mode : 2T / 4T / 4T Level *,
Point et agrafage,

e Amorcage : Haute Tension
ou TIG Lift,

e Balance AC,

e Mémorisation des parametres
(10 programmes *),

e Réglage a distance par CAD
ou pédale (en option).

2014-633

2014-630

* sur version ADVANCED

O g R 6 O
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Soudage TIG
Onduleurs AC/DC

El CITOTIG 350 AC/DC W

Alimentation primaire 400V (+/-10%) - triphasé 50/60 Hz

Puissance absorbée maxi 11,7 kVA

Tension a vide 0V

Courant de soudage 3a350A(DC) - 10a 350 A (AC)

Facteur de marche 60% 350 A

(cycle de 10 min a 40 °C) 100% 280 A
Connectique torche C5B
Connectique ARC 13 mm
Affichage digital Qui
Dimensions (L x | x h) 690 x 260 x 870 mm
Poids 74 kg

Indice de protection P238S
Classe de protection H

Normes EN 60974-1/ EN 60974-10
Pour commander

Poste nu W000263000
Package eau® W000265145
Options et compléments

Chariot T2A W000263309
Commande & distance 5m W000263312
manuelle - RC2 10m W000270325
ggd";’lga_"gszé CISEED 5m W000263314
FREEZCOOL 961 W000010167

(1) Générateur + Groupe de refroidissement
(2) Générateur + Groupe de refroidissement + Chariot + Torche +
Détendeur + Cable de masse + Bidon de liquide de refroidissement

E} CITOTIG 350 AC/DC W

LES + PRODUITS
e Multi-tension
e Affichage digital
e Cycle simple de soudage
e Procédé : TIG DG,
TIG AC, TIG pulsé et EE
e Amorgage : Haute
Fréquence ou TIG-Lift
e Mode 2T / 4T / Point

e Balance AC permet de souder
les aluminiums avec I'électrode
en boule ou en pointe

e Réglage du dynamisme d’arc
en électrode enrobée

e Fonction arc intermittent
en électrode enrobée

e Mémorisation des parametres
(9 programmes)

2016-313

Torches TIG

La gamme de torche TIG que nous vous proposons
se décline en 2 versions : la version PROTIG Il est la
version gachette a la lame métallique tandis que la version
CITORCH T se présente sous forme de poignée a bouton.

Gamme PROTIG Il

Poignées de torches PROTIG il

LLa poignée ronde est la poignée classique qui répond
a toutes vos attentes quelles que soient vos situations
de soudage. La gachette lame peut étre orientée tout
autour de la poignée.

Nouveau design
avec gachette
métallique robuste.

La gaine néoprene
et le manchon de la
poignée procurent une
excellente flexibilité.

2015-278

Connectiques

Simple et robuste la connectique des PROTIG procure
une fiabilité extréme. Tous les tuyaux et cables sont en
caoutchouc, I'ensemble est recouvert d’une gaine néoprene.

Refroidies par
air 5 broches
(C5B/S)

2015-277
R

Refroidies par
eau 5 broches
(C5B/S)

2015-279




Refroidissement
par air

&

2015-276

PROTIG Il 10 PROTIG Il 20 PROTIG 11l 30 PROTIG Ill 40
Facteur de marche 60% 80 A 100 A 130A 200 A
bouchon Long Long Long Long
Equipement
dorigine buse @10 mm @10 mm @12 mm @12 mm
électrode @1,6 mm @ 2,0 mm @ 2,4 mm @ 2,4 mm
Longueur 5m 8m 5m 8m 5m 8m 5m 8m
(<)
5 s
Q | RL & | C5B/S W000382715 | W000382716 | W000382717 | W000382718 | W000382719 | W000382720 | W000382721 | W000382722
$~ _g
[}
Refroidissement
P o
par eau é? S
&
PROTIG Il 10 W PROTIG Ill 35 W PROTIG Ill 40 W
Facteur de marche 100% 250 A 350 A 450 A
bouchon Long Long Long
Equipement
dorigine buse @12 mm @15 mm @ 14 mm
électrode @ 2,4 mm @ 4,0 mm @ 4,8 mm
Longueur 5m 8m 5m 8m 5m
Poignée ‘ RL ‘ Connectique C5B/S W000382723 W000382724 W000382725 W000382726 W000382727

Boite de maintenance

Boite trés compléete pour répondre
a 'ensemble de vos applications.
Cette boite se compose pour
chaque torche de séries completes
de pinces, de buses, de bouchons
et d’'un siege.

PROTIG 10/10W
W000306441

Tétes ajustables

En option il est possible d’équiper
les PROTIG Il de tétes ajustables

Corps refroidi par air
W000279381

PROTIG 20
W000306442

PROTIG 30
W000306443

pour simplifier le soudage en
situations difficiles d’acces.

Choix de quatre modeles suivant

le type de torche a équiper.

PROTIG 40/35W

W000306444

PROTIG 40W
W000306445

2010-007

2010-945_ret

Corps refroidi par eau
W000279382

Téte PROTIG 111 10
W000279383

Téte PROTIG Il 20
W000279384

2010-944 _ret
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Soudage TIG
Torches TIG

Gamme CITORCH T NG avec
poignée ergonomique a bouton (EB)

Poignées de torches

Le TOP des torches TIG avec une poignée
ergonomique et un grip coloré et souple
pour 'amélioration du confort du soudeur.

Les torches CITORCH T NG vous
procureront une qualité de soudage
maximale et la possibilité de réglage
des parametres de soudage,

grace au systéme modulaire

de plusieurs boutons

2010-667

Avec ce systéme modulaire La poignée ergonomique de la

de commande. vous avez un large choix torche est équipée d’une rotule
de boutons de réglages. arriére qui assure une parfaite
Les torches sont livrées flexibilité du faisceau. Le premier
en standard avec une metre du faisceau est en cuir pour
commande simple bouton. accroitre la durée de vie du faisceau.
Connectiques
La/ Clonnectlgue des CITOBCI—} TNG Refroidies par air Refroidies par eau
a été completement redesignée. 5 broches (C5B) 5 broches (C5B)

Simple et robuste, elle procure
une fiabilité extréme.

Tous les tuyaux et cables sont
en caoutchouc, I'ensemble est
recouvert d’une gaine tissée.

- =

]

A\

2016-207
2016-209

.
Refroidissement
par air - . . N
8 8 8 8
2 e e 2
S & & S
CITORCH T NG 10 CITORCH T NG 20 CITORCH T NG 30 CITORCH T NG 40
Facteur de marche 35% 125A 150 A 200 A 250 A
Facteur de marche 60% 80 A 100 A 130A 200 A
o bouchon long long long long
Equipement buse @10 mm @10 mm @12 mm @12 mm
d’origine
électrode @ 1,6 mm @2,0mm @ 2,4 mm @ 2,4 mm
Pour commander
Longueur 5m 8m 5m 8m 5m 8m 5m 8m
Handle ‘ EB ‘ Connectique | C5B | W000278380 @ W000278381 | W000278382 | W000278383 | W000278384 | W000278385 | W000278386 | W000278387
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Refroidissement
par eau

2010-668

2010-669

2010-670

CITORCH T NG 10 W CITORCH TNG 35 W CITORCH T NG 40 W .%
Facteur de marche 100% 250 A 350 A 450 A E"
. bouchon long long long .§
E%Lizgie;n;ent buse @12 mm @15 mm @14 mm @

électrode @2,4mm @4,0mm @ 4,8 mm

Pour commander
Longueur 5m 8m 5m 8m 5m 8m
Handle ‘ EB ‘ Connectique | C5B | W000278388 | W000278389 | WO000278390 | WO000278391 W000278392 | W000278393

Tétes ajustables

En option il est possible
d’équiper les CITORCH T
NG de tétes ajustables pour
simplifier le soudage en
situations difficiles d’acces.
Choix de trois modeles
suivant le type de torche

a équiper.

Corps refroidi par air

W000279381

Corps refroidi par eau
W000279382

Téte CITORCH T NG 10
W000279383

Téte CITORCH T NG 20
W000279384

2010-948

]

2010-949

Systéme modulaire

Les torches EB sont livrées en standard avec un bouton
de commande simple. Les autres boutons doivent étre
commandés séparément.

Livraison
standard :

bouton simple

[l Potentiometre horizontal W000279370
Potentiométre vertical W000279246
Bouton double  W000279242

Lame WO000279245

Se reporter aux manuels d’instructions pour voir les différentes connexions des
boutons. Pour les boutons potentionmetres, adapter la cablage au générateur.

Boite de maintenance

Boite trés compléte pour répondre
a I'ensemble de vos applications.

Cette boite se compose pour

chaque torche de séries
completes de pinces,

de buses, de bouchons
et d’un siege.

PROTIG NG 10/10W  W000306441
PROTIG NG 20 W000306442
PROTIG NG 30 W000306443
PROTIG NG 40/35W = W000306444

2010-007

PROTIG NG 40W W000306445

Prolongateurs

’autonomie rapide. Les prolongateurs ont une longueur
de 15 m, ils sont équipés de coupleurs rapides et de fiches
gachette type “banane” et “5 broches”. Le raccordement
est protégé par une enveloppe en cuir avec attache
“Velcro”. Pour torche avec conduit gaz séparé (S ou C5B) :
e version air
W000306135

e version eau
W000306136

2015-392
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Soudage TIG

Pieces d’usure torches TIG

CITORCH T NG 10/ PROTIG 1I1 10 —
o Ancienne Nouvelle Eclaté
Reéférence Référence PROTIG Il 10
Bouchon court W000265603 | W000306220
1 | Bouchon moyen W000265608 | W000306221
Bouchon long W000265610 | W000306222
2 | Joint de bouchon W000265616 | W000306229
3 | Bague d’étanchéité W000265713 | W000306210
Pince porte-électrode 1.0 | W000265633 | W000306236
Pince porte-électrode 1.6 | W000265638 | W000306237
4 Pince porte-électrode 2.0 | W000265642 | W000306238
Pince porte-électrode 2.4 | W000265654 | W000306239
Pince porte-électrode 25 - W000306259
Pince porte-électrode 3.2 | W000265662 | W000306240
5 | Siege de pince universel W000265672 | W000306205
Buse (No. 4) 6.4 | W000265695 | W000306269
- Buse (No. 5) 8.0 | W000265700 | W000306270
Buse (No. 6) 9.6 | W000265704 | W000306271
Buse (No. 8) 12.8| W000265707 | W000306272
Buse longue (No. 3) 4.8 | W000306456 | W000306456
oL Buse longue (No. 4) 6.4 | W000306457 | WO000306457
Buse longue (No. 5) 8.0 | W000306458 | W000306458
Buse longue (No. 6) 9.6 | W000306459 | W000306459
7 | Bague d’étancheité filtre diffuseur W000265713 -
8 | Siege de pince filtre diffuseur W000265716 | W000306213
9 | Filtre diffuseur W000265719 | W000306218
Buse filtre diffuseur (No. 5) 8.0 | W000265721 | W000306284
10 | Buse filtre diffuseur (No. 6) 9.6 | W000265723 | W000306285
Buse filtre diffuseur (No. 7) 11.2| W000265725 | W000306286
Copelielorgas W000143188 | W000143188

CITORCH T NG 10/ PROTIG IIl 10

Corps de torche
CITORCH T NG 10W / PROTIG lll 10W BT || L

De série sur tous les modeles
De série uniquement sur CITORCH T NG 10/PROTIG IIl 10
De série uniquement sur CITORCH T NG 10/PROTIG Ill 10

Composition de la boite de maintenance

W000306441
Description Quantité
Bouchon M8 court W000306220 1
Bouchon M8 moyen W000306221 1
Bouchon M8 long W000306222 1
Siege torche modeéle 10 W000306205 1
Pince torche modéle 10 D 1.0 W000306236 1
Pince torche modéle 10 D 1.6 W000306237 1
Pince torche modéle 10 D 2.0 W000306238 1
Pince torche modeéle 10 D 2.4 W000306239 1
Pince torche modele 10 D 3.2 W000306240 1
Buse D 6.4 mm W000306269 1
Buse D 8.0 mm W000306270 1
Buse D 9.6 mm W000306271 1
Buse D 12.8 mm W000306272 1
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CITORCH T NG 20 / PROTIG Il 20

Eclaté
PROTIG Il 20

o Ancienne Nouvelle
Référence Référence

| Bouchon court W000265605 | W000306223
Bouchon long W000265610 | W000306224

2 | Joint de bouchon W000265622 | W000306230
3 | Bague d’étanchéité W000265630 | W000306211
Pince porte-électrode 1.0 | W000265634 | W000306241
Pince porte-électrode 1.6 | W000265639 | W000306242

4 | Pince porte-électrode 2.0 | W000265643 | W000306243
Pince porte-électrode 2.4 | W000265655 | W000306244
Pince porte-électrode 3.2 | W000265663 | W000306245

5 | Siege de pince universel W000265673 | W000306206
Buse (No. 4) 6.4 | W000265696 | W000306273

. Buse (No. 5) 8.0 | W000265701 | W000306274
Buse (No. 6) 9.6 | W000265705 | W000306275
Buse (No. 8) 12.8| W000265708 | W000306276

7 | Bague d’étancheité filtre diffuseur W000265714 | W000306216
8 | Siege de pince filtre diffuseur W000265717 | W000306214
Filtre diffuseur W000265720 | W000306219
Buse filtre diffuseur (No. 5) 8.0 | W000265722 | W000306287

10 Buse filtre diffuseur (No. 6) 9.6 | W000365724 | W000306288
Buse filtre diffuseur (No. 8) 12.8| W000265726 | W000306289
Buse filtre diffuseur (No. 10) 16.7| W000265727 | W000306290
Buse filtre diffuseur longue (No. 5) 8.0 | W000306467 | W000306467

1oL Buse filtre diffuseur longue (No. 6) 9.6 | W000306468 | W000306468
Buse filtre diffuseur longue (No. 7) 11.2| W000306469 | W000306469
Buse filtre diffuseur longue (No. 8) 12.8| W000306470 | W000306470

11 | Gorps de torche W000143189 | W000143189

CITORCH T NG 20/ PROTIG Ill 20

De série sur tous les modeles

Composition de la boite de maintenance

W000306442
Description Quantité
Bouchon M10 court W000306223 1
Bouchon M10 long W000306224 1
Siége torche modeéle 20 W000306206 1
Pince torche modéle 20 D 1.0 W000306241 1
Pince torche modéle 20 D 1.6 W000306242 1
Pince torche modéle 20 D 2.0 W000306243 1
Pince torche modéle 20 D 2.4 W000306244 1
Pince torche modéle 20 D 3.2 W000306245 1
Buse D 6.4 mm W000306273 1
Buse D 8.0 mm W000306274 1
Buse D 9.6 mm W000306275 1
Buse D 12.8 mm W000306276 1
Buse D 12.8 mm W000306272 1

Soudage TIG

4—
5_ 78
=9
10L-
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Soudage TIG

Pieces d’usure torches TIG

CITORCH T NG 30/ PROTIG Il 30

o Ancienne Nouvelle Eclaté
Reéférence Référence PROTIG Il 30
| Bouchon court W000265605 | W000306223
Bouchon long W000265611 | W000306224
2 | Joint de bouchon W000265622 | W000306230
3 | Bague d’étanchéité W000265630 | W000306211
Pince porte-électrode 1.0 | W000265635 | W000306246 (R 1
Pince porte-électrode 1.6 | W000265640 | W000306247
4 Pince porte-électrode 2.0 | W000265644 | W000306248
Pince porte-électrode 2.4 | W000265656 | W000306249
Pince porte-électrode 3.2 | W000265664 | W000306250
Pince porte-électrode 4.0 | W000265667 | W000306251
5 | Siege de pince universel W000265674 | W000306207
Buse (No. 4) 6.4 | W000265697 | W000306277
Buse (No. 5) 8.0 | W000265702 | W000306278
6 | Buse (No. 6) 9.6 | W000265706 | W000306279
Buse (No. 8) 12.8| W000265709 | W000306280
Buse (No. 10) 15.7 | W000265711 | W000306281
Buse longue (No. 4) 6.4 | W000306462 | W000306462
Buse longue (No. 5) 8.0 | W000306463 | W000306463
Buse longue (No. 6) 9.6 | W000306464 | W000306464
Buse longue (No. 7) 11.2| W000306465 | W000306465
7 | Bague d’étancheité filtre diffuseur W000265714 | W000306216
8 | Siege de pince filtre diffuseur Wo000265717 | W000306214
9 | Filtre diffuseur W000265720 | W000306219
Buse filtre diffuseur (No. 5) 8.0 | W000265722 | W000306287
10 Buse filtre diffuseur (No. 6) 9.6 | W000265724 | W000306288
Buse filtre diffuseur (No. 8) 12.8| W000265726 | W000306289
Buse filtre diffuseur (No. 10) 15.7| W000265727 | W000306290
Buse filtre diffuseur longue (No. 5) 8.0 | W000306467 | W000306467
10L Buse filtre diffuseur longue (No. 6) 9.6 | W000306468 | W000306468
Buse filtre diffuseur longue (No. 7) 11.2| W000306469 | W000306469
Buse filtre diffuseur longue (No. 8) 12.8| W000306470 | W000306470
Corps de torche
11| GHORGH T NG 30/ PROTIG Il 30 W000143190 | W000143190

De série sur tous les modéles

Composition de la boite de maintenance

W000306443
Description Quantité
Bouchon M10 court W000306223 1
Bouchon M10 long W000306224 1
Siége torche modeéle 30 W000306207 1
Pince torche modeéle 30 D 1.0 W000306246 1
Pince torche modele 30 D 1.6 W000306247 1
Pince torche modéle 30 D 2.0 W000306248 1
Pince torche modéle 30 D 2.4 W000306249 1
Pince torche modéele 30 D 3.2 W000306250 1
Pince torche modéle 30 D 4.0 W000306251 1
Buse D 6.4 mm W000306277 1
Buse D 8.0 mm W000306278 1
Buse D 9.6 mm W000306279 1
Buse D 11.2 mm W000306280 1
Buse D 15.7 mm W000306281 1
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CITORCH T NG 40/ PROTIG Il 40
CITORCH T NG 35W / PROTIG Il 35W

Eclaté
PROTIG Il
40/35W

Soudage TIG

o Ancienne Nouvelle
Référence Référence
] Bouchon court W000265606 | W000306225
Bouchon long W000265612 | W000306226
2 | Joint de bouchon W000265623 | W000306231
3 | Bague d’étanchéité - W000306212
Pince porte-électrode 1.0 | W000265636 | W000306252
Pince porte-électrode 1.6 | W000265641 | W000306253
Pince porte-électrode 2.0 - W000306254
4 | Pince porte-électrode 2.4 | W000265657 | W000306255
Pince porte-électrode 3.2 | W000265665 | W000306256
Pince porte-électrode 4.0 | W000265668 | W000306257
Pince porte-électrode 4.8 - W000306258
5 | Siege de pince universel W000265675 | W000306208
5B* | Siege de pince forte intensité W000306201* | W000306201*
Buse (No. 4) 6.4 | W000265697 | W000306277
Buse (No. 5) 8.0 | W000265702 | W000306278
6 | Buse (No. 6) 9.6 | W000265706 | W000306279
Buse (No. 8) 12.8| W000265709 | W000306280
Buse (No. 10) 15.7| W000265711 | W000306281
Buse longue (No. 4) 6.4 | W000306462 | W000306462
6L Buse longue (No. 5) 8.0 | W000306463 | W000306463
Buse longue (No. 6) 9.6 | W000306464 | W000306464
Buse longue (No. 7) 11.2| W000306465 | W000306465
7 | Bague d’étancheité filtre diffuseur W000265715 | W000306217
8 | Siege de pince filtre diffuseur - W000306215
Filtre diffuseur W000265720 | W000306219
Buse filtre diffuseur (No. 5) 8.0 | W000265722 | W000306287
10 Buse filtre diffuseur (No. 6) 9.6 | W000265724 | W000306288
Buse filtre diffuseur (No. 8) 12.8| W000265726 | W000306289
Buse filtre diffuseur (No. 10) 16.7| W000265727 | W000306290
Buse filtre diffuseur longue (No. 5) 8.0 | W000306467 | W000306467
10L Buse filtre diffuseur longue (No. 6) 9.6 | W000306468 | W000306468
Buse filtre diffuseur longue (No. 7) 11.2| W000306469 | W000306469
Buse filtre diffuseur longue (No. 8) 12.6| W000306470 | W000306470
Corps de torche
1 CITgRCH T NG 40/ PROTIG Il 40 WEHE || IR
Corps de torche W000142545 | W000142545

CITORCH T NG 40/ PROTIG Ill 40

De série sur tous les modeéles

De série uniquement sur CITORCH T NG 40 / PROTIG Il 40

De série uniquement sur CITORCH T NG 35W / PROTIG Ill 35W

* & appairer avec buses filtre diffuseur rep. 10 et 10L

Composition de la boite de maintenance

W000306444
Description Quantité
Bouchon long torche modéle 40 / 35W W000306226 1
Joint D 9,25X1,78 silicone W000306231 2
Bouchon court torche modele 40 / 35W W000306225 1
Siége de pince W000306208 1
Pince torche modéle 40 / 35W D 1.6 W000306253 1
Pince torche modéle 40 / 35W D 2.0 W000306254 1
Pince torche modéle 40 / 35W D 2.4 W000306255 1
Pince torche modéle 40 / 35W D 3.2 W000306256 1
Pince torche modéle 40 / 35W D 4.0 W000306257 1
Buse D 6.4 mm W000306277 1
Buse D 8.0 mm W000306278 1
Buse D 9.6 mm W000306279 1
Buse D 12.8 mm W000306280 1
Buse D 15.7 mm W000306281 1

10L
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Soudage TIG

Pieces d’usure torches TIG

CITORCH T NG 40W / PROTIG Ill 40W
o Ancienne Nouvelle Eclaté
Référence Référence PROTIG Il 40W
| Bouchon court W000265607 | W000306227
Bouchon long W000265613 | W000306228
2 | Joint de bouchon W000265624 | W000306232 1
3 | Bague d’étanchéité - W000142664
Pince porte-électrode 2.4 | W000265658 | W000306262
4 Pince porte-électrode 3.2 | W000265666 | W000306263
Pince porte-électrode 4.0 | W000265669 | W000306264
Pince porte-électrode 4.8 | W000265671 | W000306265
5 | Siege de pince universel - W000306200
Buse 11.0 - W000306282
6 Buse 14.0| W000265712 | W000306283 E=n
7 | Joint de bouchon - W000167673
8 | Répartiteur - W000306454
9 | Isolant - W000306452 o
L ggg;g?—lt'?r;EMW/ PROTIG Ill 40W B 4
De série sur tous les modéles
2 —

€\

'S e

Composition de la “
boite de maintenance ‘
W000306445
Description Quantité 33— [[ D D ]I
Bouchon court torche modele 40W W000306227 1
Bouchon long torche modéle 40W W000306228 1 7 —
Pince D 2.4 torche modele 40W W000306262 1 :
Pince D 3.2 torche modéle 40W W000306263 1 S [ @
Pince D 4 torche modéle 40W W000306264 1 \
Pince D 4.8 torche modeéle 40W W000306265 1 — >
Anneau d’étanchéité torche modele 40W W000306232 1
Anneau élastique torche modele 40W W000142560 1 9
Mandrin porte-électrode torche modele 40W | W000306200 1
Joint D 15X3 nitrile 75SH W000167673 2
Bague ajourée torche modéle 40W W000306454 1
Ecrou alumine torche modeéle 40W W000306452 1
Buse D 11 torche modéle 40W W000306282 1
Buse D 14 torche modéle 40W W000306283 1
5
6 —
| —
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Soudage TIG
Torches TIG WTT2

Simplicité et fiabilité
La gamme de torches WTT2 est adaptée aux besoins des utilisateurs.
La souplesse du faisceau de la torche est un des avantages les plus appréciés. Les diverses connectiques et poignées

permettent de répondre aux applications les plus courantes.

Poignée

2010-685

EB-FLEX

2010-685_ret

L

2010-688

2010-686

Connectiques

Refroidissement par air

Connectiques

Refroidissement par eau

& =

-

8 =

=

8 ==

|

v

ﬁw— p
&===/’
M

o)

C5B s Connecteur @ 9 mm
Connecteur Connecteur pour 9V et 17V C5B S
@13 mm @13 mm gqlnsnﬁ;:;:a:rour 26V Connecteur @ 13 mm Connecteur @ 13 mm
Refroidissement par air WTT29 WTT2 17 WTT2 26
Facteur 60% 80 A 100 A 130 A
de marche 35% 110 A 135 A 180 A
, Bouchon Moyen Moyen Moyen
E%L:;g;rzent Buse @10 mm @10 mm @12 mm
Electrode @1,6 mm @2,0mm @2,4mm
Longueur 4m 8m 4m 8m 4m 8m
\ \Y W000278876 - W000278880 - W000278885 -
- AL 9 |S W000278878 W000278923 W000278883 W000278918 W000278888 W000278914
g § C5B W000278879 W000278922 W000278884 W000278917 W000278890 W000278913
§~ - é S W000278877 W000278929 W000278881 W000278920 W000278886 W000278916
© | C5B W000278875 W000278926 W000278882 W000278919 W000278887 W000278915
EB-FLEX S W000382781 - W000382782 W000382783 W000382784 W000382785
Refroidissement par eau WTT220 W WTT218 W
Facteur 100% 200 A 320 A Adaptateu rs
de marche 60% 250 A 350 A Pour connexion d’une torche
. Bouchon Moyen Moyen diametre 9 mm sur une prise
Equipement - . N
dlorigine 2058 912 mm 912 mm de générateur de diamétre
Electrode @ 2,4 mm @ 2,4 mm 13mm:  W000306139
Longueur 4m 8m 4m 8m
AL ° S W000278893 W000278906 W000278897 W000278900
T % C5B W000278894 W000278905 W000278898 W000278899
%\ EB §, S W000278891 W000278911 W000278895 W000278902
© % C5B W000278892 W000278909 W000278896 W000278901
EB-FLEX S W000382786 W000382787 W000382788 W000382789

Soudage TIG



Soudage TIG

Pieces d’usure torches TIG

WTT29 - WTT2 20W

(7] Référence
1-1 | Bouchon court W000306398 1-3
1-2 | Bouchon moyen W000306400
1-3 | Bouchon long W000306402
2 Joint de bouchon W000306404
Corps torche WTT2 9V W000306473
3 Corps torche WTT2 9 W000306471
Corps torche WTT2 20W W000306488
31 Corps de torche flexible 9F W000306474 %
Corps de torche flexible 20WF W000306491 IS
4 Bague d’étanchéité W000306396
Pince porte-électrode 1.0 W000306406
Pince porte-électrode 1.6 W000306407
5 Pince porte-électrode 2.0 W000306408
Pince porte-électrode 2.4 W000306409
Pince porte-électrode 3.2 W000306410
Siége de pince porte-électrode 1.0 W000306376
Siége de pince porte-électrode 1.6 W000306377
6-1 | Siege de pince porte-électrode 2.0 W000306378
Siége de pince porte-électrode 2.4 W000306455
Siege de pince porte-électrode 3.2 W000306379
Buse courte 4 6.4 W000306417
Buse courte 5 8.0 W000306418
21 Buse courte 6 9.6 W000306419
Buse courte 7 11,2 W000306420
Buse courte 8 12.8 W000306421
Buse courte 10 16.0 W000306422
Buse longue 3L 4.8 W000306456
72 Buse longue 4L 6.4 W000306457
Buse longue 5L 8.0 W000306458
Buse longue 6L 9.6 W000306459
Siége de pince porte-électrode GL 1.0 W000306385
6-2 Siége de pince porte-électrode GL 1.6 W000306386
GAS | Siége de pince porte-électrode GL 2.0 W000306460
Lens | sigge de pince porte-électrode GL 2.4 | W000306387
Siége de pince porte-électrode GL 3.2 W000306388
Buse GAS Lens 4 GL 6.4 W000306429 §
G7A33 Buse GAS Lens 6 GL 96 | W000306431 g
Lens | Buse GAS Lens 7 GL 1.2 W000306432
Buse GAS Lens 8 GL 12.8 W000306433
De série sur tous les modeles
De série uniquement sur WTT2 9 EB /9 RL/ 9V
De série uniquement sur WTT2 20W EB / 20W RL
g
Boite WTT2 9/9V/20W W000371535 S
Bouchon court 9-20 W000306398
Bouchon moyen 9-20 W000306400
Bouchon long 9-20 W000306402
Pince porte-électrode 1.6 mm W000306377
Pince porte-électrode 2.0 mm W000306378 e
Pince porte-électrode 2.4 mm W000306455 .
Pince porte-électrode 3.2 mm W000306379 {
Siége de pince porte-électrode 1.6 mm W000306407 |
Siége de pince porte-électrode 2.0 mm W000306408 .".
Siege de pince porte-électrode 2.4 mm W000306409 S
Siege de pince porte-électrode 3.2 mm W000306410 §
Buse courte 8.0 mm W000306418
Buse courte 9.6 mm W000306419
Buse courte 11.2 mm W000306420
Buse courte 12.8 mm W000306421
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WTT2 17 - WTT2 26 - WTT2 18W

] Référence 1-2
1-1 | Bouchon court W000306399
1-2 | Bouchon long W000306403
2 Joint de bouchon W000306405 °
Corps torche WTT2 17V W000306494 E
Corps torche WTT2 17 W000306492 S
3 | Corps torche WTT2 26V W000306499 g
Corps torche WTT2 26 W000306497 =
Corps torche WTT2 18W W000306503 §
Corps de torche flexible 17F W000306495 A
3-1 | Corps de torche flexible 26F W000384993
Corps de torche flexible 18WF W000384994
4 Bague d’étanchéité W000306397
Pince porte-électrode 1.0 W000306411
Pince porte-électrode 1.6 W000306412
5 Pince porte-électrode 2.0 W000306413
Pince porte-électrode 2.4 W000306414
Pince porte-électrode 3.2 W000306415
Pince porte-électrode 4.0 W000306416
Siége de pince porte-électrode 1.0 W000306380
Siege de pince porte-électrode 1.6 W000306381
6 Siege de pince porte-électrode 2.0 W000270781
Siége de pince porte-électrode 2.4 W000306382
Siége de pince porte-électrode 3.2 W000306383
Siége de pince porte-électrode 4.0 W000306384
Buse courte 4 6.4 W000306423
Buse courte 5 8.0 W000306424
Buse courte 6 9.6 W000306425
7-1 | Buse courte 7 1.2 W000306426
Buse courte 8 12.8 W000306427
Buse courte 10 16.0 W000306428
Buse courte 12 19.2 W000306461
Buse longue 4L 6.4 W000306462
- Buse longue 5L 8.0 W000306463
Buse longue 6L 9.6 W000306464
Buse longue 7L 1.2 W000306465

De série sur tous les modeles

De série uniquement sur WTT2 17
De série uniquement sur WTT2 26
De série uniqguement sur WTT2 18W

2014-506

Boite WTT2 17/26/18W W000371536
Bouchon court 17-18-26 W000306399
Bouchon long 17-18-26 W000306403
Pince porte-électrode 1.6 mm W000306381
Pince porte-électrode 2.4 mm W000306382
Pince porte-électrode 3.2 mm W000306383
Pince porte-électrode 4.0 mm W000306384
Siége de pince porte-électrode 1.6 mm W000306412
Siége de pince porte-électrode 2.4 mm W000306414
Siége de pince porte-électrode 3.2 mm W000306415
Siége de pince porte-électrode 4.0 mm W000306416 3
Buse courte 9.6 mm W000306425 2
Buse courte 11.2 mm W000306426 S
Buse courte 12.8 mm W000306427
Buse courte 16.0 mm W000306428
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Soudage TIG

Pieces d’usure torches TIG

WTT2 17 - WTT2 26 - WTT2 18W

(7] Référence
1-1 | Bouchon court W000306399
1-2 | Bouchon long W000306403 1-2
2 Joint de bouchon W000306405
Corps torche WTT2 17V W000306494
Corps torche WTT2 17 W000306492
3 Corps torche WTT2 26V W000306499
Corps torche WTT2 26 W000306497
Corps torche WTT2 18W W000306503
4 Bague d’étanchéité W000306466
Pince porte-électrode 1.0 W000306411
Pince porte-électrode 1.6 W000306412
5 Pince porte-électrode 2.0 W000306413 §
Pince porte-électrode 2.4 W000306414 2
Pince porte-électrode 32 | WO000306415 « -—
Pince porte-électrode 4.0 W000306416
Siége de pince porte-électrode 1.0 W000306389
Siége de pince porte-électrode 1.6 W000306390
6 Siége de pince porte-électrode 2.4 W000306391
Siége de pince porte-électrode 3.2 W000306392
Siege de pince porte-électrode 4.0 W000306393
Buse courte 4 GL 6.4 W000306434
Buse courte 5 GL 8.0 W000306435
c;;s Buse courte 6 GL 96 | WO000306436
Lens | Buse courte7 GL 1.2 W000306437
Buse courte 8 GL 12.8 W000306438
Buse courte 11 GL 16.0 W000306439
Buse longue 4 GL L 8.0 W000306467
éfs Buse longue 5 GL L 96 | W000306468
Lens | Buselongue 6 GL L 11.2 W000306469
Buse longue 7 GL L 12.8 W000306470
|
8
g
§
Boite WTT2 17/26/18W - W000371536
Bouchon court 17-18-26 W000306399
Bouchon long 17-18-26 W000306403
Pince porte-électrode 1.6 mm W000306381
Pince porte-électrode 2.4 mm W000306382
Pince porte-électrode 3.2 mm W000306383
Pince porte-électrode 4.0 mm W000306384
Siége de pince porte-électrode 1.6 mm W000306412
Siége de pince porte-électrode 2.4 mm W000306414
Siege de pince porte-électrode 3.2 mm W000306415
Siege de pince porte-électrode 4.0 mm W000306416
Buse courte 9.6 mm W000306425
Buse courte 11.2 mm W000306426
Buse courte 12.8 mm W000306427
Buse courte 16.0 mm W000306428
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Electrodes tungsténe

Depuis le 1" septembre 2014, Air Liquide Welding commercialise
uniguement des électrodes tungsténe pour soudage TIG sans thorium :
e Pour éliminer tout risque pour le soudeur et pour I'environnement.

e Pour éviter les contraintes de stockage, de transport et de recyclage. -t S
e Pour améliorer les conditions de travail *. »

Nous recommandons I'alternative au lanthane 2% : WELDLINE WL 20.

4, &
g au X

ATTENTION : Lire avant emploi la FDS
(Fiche de Données de Sécurité) disponible sur
www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique

Soudage TIG

Comparatif des caractéristiques des électrodes*

Stabilité Amorcage Durée de vie Résistance Avantages produit :
de l'arc de larc de Pélectrode thermique o durée de vie tres élevée

Tungsténe Pur Alliages légers ¥ * * * o amorgages parfaits
Tungsténe Cérium Tous K * ¥ e K
Tungsténe Lanthane Tous ¥ e e e e e e e

Tungsteéne Terres rares Tous K e e N e e N e e N ¥ ¥ Excellent

* Les codes couleurs sont conformes a la norme DIN / EN26848 et répérables en extrémité d’électrode. #*%*  Bon
#*  Convenable

Type d’électrode Type de métal

arc tres stable
longévité de la pointe

Ampérages conseillés

Courant continu Courant alternatif
Diamatre Electrode négative (-) Electrode positive (+)
d'électrode Tungsténe Tungsténe Tungsténe pur T ::;g;t: z?(,xyde
avec addition d’oxyde avec addition d’oxyde
1,0 mm 10a70A - 15a55A 15a70A
1,6 mm 202100 A 10a20A 45290 A 60a125A
2,0mm 50a 140 A 15a25A 65a125A 85a160 A
2,4 mm 70a170A 15a30A 80a140A 120a210A
3,0mm 100a210A 20a35A 1402180 A 1402230 A
3,2 mm 1302250 A 20a40A 1502190 A 150 2250 A
4,0mm 150 a2 350 A 35a50A 1802260 A 2402350 A

Electrodes tungsténe WELDLINE WP - WT 20 - WC 20 - WL 20 - WS 20

Repérez le numéro de
longueur 150 mm (sauf pour WS 20 175 mm)

lot de I’étui d’électrodes
tungsténe et consultez les
certificats de conformité
sur www.weldline-alw.com

WP - Tungsténe Pur WC 20 - Cérium 2%
@ mm Pour alliages légers (en courant alternatif), Pour aciers et inox (en courant alternatif et continu),
extrémité verte extrémité grise

Longueur 150 mm Longueur 175 mm
W000010022 -
W000010010 W000010375 W000010023 W000335153
W000010024 W000010381
W000010025 W000335154
W000010026 -
W000335150 W000335157
4,0 W000010028 W000335155 8
g
WL 20 - Lanthane 2% WS 20 - Terres rares 2%
@ mm Pour alliages Iégers (en courant alternatif) Pour alliages légers (en courant altematif)

et aciers et inox (en courant continu),

et aciers et inox (en courant continu), extrémité bleue extrémité turquoise.

Longueur 75 mm Longueur 150 mm Longueur 175 mm

Longueur 175 mm

W000335166
W000335167
W000335168

W000335169
W000335170

- | woo0010020 |  W000010388 W000335171

4,0 W000335172
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Soudage TIG

Accessoires

Support magnétique TIG point Prolongateurs
torche TIG Aff(itage chimique des électrodes L’autonomie rapide.
W000010803 tungstene. REACHP Les prolongateurs ont une longueur
W000011101 Ready v de 15 m, ils sont équipés de coupleurs

rapides et de fiches gachette type
“banane” et “5 broches”.

Le raccordement est protégé par une
enveloppe en cuir avec attache “Velcro”.

Pour torche avec conduit gaz séparé
(SouC5B):

e version air W000306135

e yversion eau W000306136

2006-528

TIG-SHARP - Affateuse d’électrodes tungsténe

AffGtage longitudinal, angle précis Options :

et symétrique. » tate rouge optionnelle

Valise individuelle comprenant : (pour les électrodes @ 1,0/4,0/4,8/6,0)
e 'appareil d’affGtage, W000011037

e une équerre pour le blocage en

position fixe sur établi, * téte bleue de rechange

2015-392

e une téte bleue standard pour les 000011038
électrodes @ 1,6/2,0/2,4/3,2 mm, e kit rechange (porte disque et fixations)

* une buse d’aspiration connectable W000011124 Liquide de refroidissement
sur un systeme d’aspiration pour e disque diamant de rechange FREEZCOOL
I'extraction des poussieres de W000011036  (double face) * Rouge (9,6 litres) ~ W000010167
tungstene', . « Rouge (20 litres) W000010168

e un porte-électrode, les outils de GARANTIE

. * Fiit Nous consulter

montage/démontage.
W000011035

Caractéristiques techniques :
e Tension d’alimentation : 220 V

T1G-SHARP

e Fréquence : 50 - 60 Hz { 2
e Puissance : 400 W

e Ampérage : 1,8 A

e Vitesse de rotation : 30 000 tr/min
e Poids : 1,85 kg

Conforme aux normes CE.

2002-002

2004-216_r

Adaptateurs

Pour les anciennes torches Pour torches a raccord gaz

a raccord gaz central a séparé a connecter sur postes
connecter sur postes avec avec sortie gaz central, utiliser :
sortie gaz sépare, utiliser :

W000306141
W000306140

2010-803
2010-805
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Outils du soudeur
Décapage, polissage et marquage des aciers inoxydables

OPTICLEAN I

Nouvel équipement a technologie onduleur
pour le décapage, le polissage des soudures TIG
et le marquage des aciers inoxydables.

Avantages :

e Esthétique : ne laisse pas d’auréoles sur I'inox apres le décapage.

¢ Ecologique : avec la solution “neutral” (produit bleu), les vapeurs ne sont pas
toxiques donc il n’est pas obligatoire de porter des gants et masques.
De plus, il n’est pas nécessaire d’éliminer les polluants avec de I'eau,
un chiffon humide est suffisant.

=
=t
[-*]
(=2
1]
=]
=
(=]
(7]

e Economique : Il n’est pas nécessaire de passiver apres avoir décapé.
En comparaison, le décapage avec gel ou pate a besoin de la phase
de passivation pour reconstituer la couche d’oxyde appauvrie du chrome
éliminé par le décapage.
¢ Gain de productivité :
- 'opérateur ne doit plus tremper la pompe dans le liquide pour
décaper la piece et il n’est donc plus nécessaire d’interrompre
plusieurs fois I'opération,

2012-278

- 'augmentation du courant permet d’augmenter la vitesse de nettoyage,
- meilleure efficacité avec le pinceau carbone

Installation OPTICLEAN Il comprenant : W000382322 .
1 - Décapage
Torche W000275260
Support pour la torche W000382323 S Visser la solution de décapage sur la torche
by o .
Extension de support de torche .. | puis installez le tampon ou le pinceau.
(pour le pinceau carbone) | Ce demier donne un meilleur accés pour
Cable et pince de masse W000375139 / décaper les angles. Passez la torche jusqu’a
Cable alimentation torche W000375141 ce que la piece soit nettoyée.
Clé Allen 2.5 mm W000382326
Pinceau carbone (a 'unité) W000382329 2 - Polissage
Support de tampon standard W000382571 . . .
Support de tampon étroit e Visser la solution de polissage (rouge)
Tampons standards (par 10) W000272348 sur la torche puis installez le tampon ou
[T E———" W000272351 le pinceau. Rapidement la piece va briller.
Solution Brill Bomar (rouge) (flacon de 100 ml) W000272347
Solution Brill Bomar (rouge) (flacon de 1,5 1) W000387219
Solution Neutral bomar (bleue) (flacon de 100 ml) W000272038
Solution Neutral bomar (bleue) (flacon de 1,5 1) W000387218
Liquide neutralisant (flacon de 500 ml) W000274842 Passer le feutre humidifié avec la solution
(de marquage ou d’érosion) sur le pochoair,
Options : la pigce est désormais marquée.
Kit de marquage comprenant : W000271936
Flacon d’électrolyte d’érosion W000382573
Flacon d’électrolyte de marquage 100 ml W000272041
Support marquage 35 mm W000272039 Caractéristiques techniques :
Feutres marquage W000272040
OPTICLEAN II
Pochoirs de marquage* Tension d’alimentation 230 V monophasé
Dimensions (en mm) Fréquence 50/60 Hz
25x15 | W000386781 Puissance 450w
54x 16 W000386780 Tension électrode 10/30 V AC/DC
54 x 32 W000386779 Classe d’isolation IP 23
85x27 | W000386785 Bruit <i0/dBIe)
85x54 | W000386786 Poids net 7kg
128 x 42,5 | W000386787 Dimensions 300 x 230 x 240 mm
128 x 85 W000386782
170 x 54 W000386783 ) )
* nous faire parvenir votre logo
170x 108 | W000386784 ou votre marquage
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Soudage TIG

Soudage microplasma

Applications manuelles et automatiques

Equipement de soudage MICROPLASMA pour les assemblages en manuel ou automatique des métaux nobles de faible
épaisseur : 0,05 a 1 mm (aciers inoxydables, inconel, titane, zirconium, alliages argent et or etc...). Industrie des composants
électriques, électroniques, petits conteneurs, filtres métalliques et réparation d’outillage. Secteur médical, horlogerie et
orfevrerie.

PLASMAFIX 51

Caracteristiques :
e Interface conviviale.
e Affichage multilangue.
e Cycles de soudage
entiéremment programmable.
e Mémorisation de
100 programmes.
e Configuration adaptable
aux spécificités utillisateur.
e Equipé d’une prise

o
©
N
S
S
S
S

PLASMAFIX 51

Alimentation primaire

En PLASMA continu lisse et pulsé

230-400-440 V - 50-60 Hz - triphasé

Cosinus @

0,91

Intensité primaire maxi (par phase)

6 A (sous 400 V)

Courant secondaire

En PLASMA continu lisse et pulsé

mini 80 m A - maxi 50 A a 100%

En TIG continu lisse et pulsé

mini 0,8 A - maxi 50 A & 60%

Tension a vide

106V

Fréquence de pulsation

1Hza 10 kHz

Autres caractéristiques

Programmation en fagcade

par touches et codeur

Affichage

par afficheur LCD

par liquide FREEZCOOL et par

Refroidissement N - -
RS 232 pour connection systeme extérieur au générateur
N N Source HF intégrée
aun PC ou aune — — - ——
. . Circuit gaz principal et annulaire intégré
imprimante. - P
o o Circuit gaz envers en option - intégrable
* Refroidi par liquide. Classe de protection IP 23
Poids 95 kg
Dimensions L x | x H 650 x 360 x 750 mm

3 Groupe de refroidissement
REFRIJET 51 I REFRIJET 51
Groupe & Assure le refroidissement par liquide FREEZCOOL en circuit fermé de la torche
de refroidissement et de la source de courant PLASMAFIX 51 :
Alimentation 230V /50-60 Hz
Contenance 6 litres
Puissance calorifique 2200Wa20°C
Poids 36 kg
Dimensions (L x | x H) 720 x 360 x 340 mm
Pour commander
Torches
Pour commander SP45 torche manuelle longeur 4 m W000273236
PLASMAFIX 51 (générateur seul) W000315658 SP45 torche automatique longeur 4 m W000273237
REFRIJET 51 (groupe de refroidissement) W000315645 Boite de piéces d’usure pour torche SP 45 torch W000315651
Détendeur double détente W000315646 SP 20 torche manuelle longeur 4 m W000315653
Détendeur EUROSAF pour protection envers W000290234 longeur 8 m W000370620
Adaptateur TIG pour torche SP 45 W000315813 Boite de piéces d’usure pour torche SP 20 manuelle W000370622
FREEZCOOL liquide de refroidissement 9,6 L W000010167 $P20 torche automatique longeur 4 m W000315655
Kit de connexion pour détendeur W000352486 longeur 8 m W000370621
Boite de piéces d’usure pour torche SP 20 automatique W000370777
Options
Chariot W000315659
(omplace I géchett torche) e
Pédale réglage de courant W000315649
Protection gazeuse pour envers de soudure W000315643

(ajouter un détendeur EUROSAF)
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Soudage TIG

Soudage microplasma

Torches et piéces d’usure

Tour de précision

Pour commander SP 45 SP 20 i I
ous consulter
Electrode tungsténe 21,0mm W000010373
+ 2% de lanthane @1,6 mm W000010016 o
@ 0,6 mm W000315812 W000315814
@ 0,8 mm W000315801 W000315815
Tuve @1,0mm W000315802 W000315820
uyéres
Y @1,2mm W000315803 W000315816 E
@1,5mm W000315804 - (3
@1,8mm W000315805 : B
©7,0mm W000315809 - a
@ 8,0 mm W000370774
Buses aluminium @9,0mm W000315810 -
@ 10,0 mm W000315826
@ 11,0 mm W000315811 -
©0,6 mm W000371896 S Raccordement au réseau 230V - 50 Hz*
0,8 mm W000372283 Vitesse rotation 0,1 - 11 tr/min
Tuyeéres 45° ©1,0mm W000371898 | W000372282 Précision concentration de la broche +0,02 mm
21,2mm W000372281 Couple a la broche 1950 Nem
21,5/1,8mm W000371901 = Hauteur & la pointe 166 mm
20,6 mm - i i i
W000371902 Distance maximum entre pointe 500 mm
@ 0,8 mm W000372280 Diamétre maximum admissible 320 mm
Buses 90° @1,0mm W000315825 4
W000371903 Alésage de la broche @48 mm
©21,2mm W000372279 Alésage avec mandrin 3 mors @ 20/32/42 mm
©1,5/1,8mm W000371904 = Alésage avec pinces de serrage @16 mm
Buse aluminium 45° - W000371895 W000372284 Poids 150 kg
Buse aluminium 90° - W000371894 Pour version 60 Hz et autres dimensions : nous consulter
Boites de maintenance
SP 45 SP 20 manual SP 20 automatic
W000315651 W000370622 W000370777
o tuyere o tuyere o tuyere
2x@0,8mm, 2x@ 0,8 mm, 2x@ 0,6 mm,
2x@1,0mm, 2x@1,0mm, 2x@ 0,8 mm,
2x@1,2mm, 2x@1,2mm, 2x@1,0mm,
2x@1,5mm, * pince de serrage 2x@12mm,
2x@1,8mm, électrode * pince de serrage
® pince de serrage 2x@1,0mm, électrode
électrode ® puse aluminium 2x@1,0mm,
ng 12 mm, 1x@8mm, * buse aluminium
x@1,6 mm, 1x@ 10 mm, 1x@8mm,
* buse aluminium ¢ douille de centrage 1x@ 10 mm,
1x@7 mm, électrode * douille de centrage
1x@9mm, 2x@1,0mm électrode
1x@11 mm, * centreur d'électrode 2x@1,0mm
* douille de centrage 2x@1,0mm, * centreur d'électrode
Slecgﬂdg * 2 joints de buse, 2x@ 1,0 mm,
5 )’i i mm « 1 gabarit de * 2 joints de buse,
o positionnement 1 gabarit de
° gentée$rod electrode de I'électrode, positionnement
5 i i mm * dlectrodes de I'électrode,

* 2 joints de buse,
* 2 joints de bouchon,
® 1 gabarit de
positionnement
de I'électrode,
e électrodes
5x@ 1,0 mm,
5x@1,6 mm.

5x©@1,0mm

o électrodes
5x@ 1,0 mm,

o Clé.

2010-596

2010-599

——
NI

gﬂﬁﬁﬁow

2264-006

Installation
sur chariot

2015-393
i:..] ==

e 2 511
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Soudage MIG/MAG

Généralités et criteres de choix

Bouteille Détendeur
Vétements de gaz débitlitre
de protection

Torche

Piece

/ Prise
/ de masse

Générateur
/4 Groupe de
Cable L refroidissement
de masse 0
Opération de soudage Schéma des régimes de transfert
Tension
i d’arc Veine Tournante
Fil de Buso s

:

Spray-Arc

Régime
globulaire

soudage
Tube 1 50 |
contact 1 Flux | @ |
l de gaz
I
Arc Veine liquide
/ électrique tournante e

Protection *>/ Picce 40

gazeLSs */ a souder

Torche

4

Régime
pulvérisation
axiale

Speed Short-Arc

{

Fil de 30 |
soudage
Protection Short-Arc Dynamique
gazeuse Tube contact
Régime
Arc Buse Cordon oo | court-circuit
électrique [~ (Short Arc
a \ / Dynamique)
<
Intensité d’arc
0 I | | | (amperes)

Piece a souder
150 300 450 650
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CITOLINE
CITOMIG XP...
CITOSTEEL.. ..
CITOPULS
CITOWAVE ....

C/CW/ S/ SW)/SwW
|—> Séparé Eau

Séparé Air, (pré-équipé Eau)

Séparé Air
Compact Eau
Compact Air

Régimes d’arc

On distingue : ¢ le régime Spray-Arc (pulvérisation axiale)
le métal est transféré dans I'arc sous forme de fines gouttes
(ce régime est tres régulier mais nécessite de fortes intensités ce

qui le rend applicable seulement au-dela de 5 mm d’épaisseur).

¢ le régime Short-Arc (court-circuit)
le régime d’arc est constitué par une alternance de courts-circuits
et de périodes d’arc allumé (ce mode de transfert est favorable a

Soudage MIG/MAG

la constitution d’un bain de fusion facile a maitriser sur téles fines
en position) ; choix possible de deux types de transfert : doux ou
dynamique.

le courant pulsé
avec des générateurs de soudage appropriés, ce régime présente
I'avantage de forcer le détachement des gouttes de métal fondu,

tout en maitrisant le diametre, grace a un judicieux réglage des
pulsations. Lorsque le générateur le permet, ce mode de transfert
remplace avantageusement le régime globulaire et peut méme se
substituer au régime court-circuit jusqu’a des intensités de 50 A
environ.

¢ les régimes Short-Arc Dynamique™ et Speed Short-Arc™
(exclusivité Air Liquide Welding)
sont une extension artificielle du régime court-circuit vers des
intensités plus élevées, grace a la rapidité de controle des formes
d’onde de I'arc (possible uniqguement avec des sources de
courant pilotées par micro-contréleurs). Ces régimes permettent
un accroissement de la vitesse de soudage, une réduction
sensible des projections et des fumées, et limitent la déformation
des tdles.

le régime Spray Modal™
(exclusivité Air Liquide Welding)
Ce nouveau précédé breveté utilise un courant “Spray-Arc”

qui décraft tres rapidement. Ce type d’onde en forme de vague,
variant avec la vitesse de fil, engendre une vibration du bain de
soudage. Cette vibration a pour effet de favoriser I'évacuation
des bulles d’hydrogene du bain pendant la phase ou il est le
plus liquide, ce qui, in fine, permet de réduire voire de supprimer
les porosités. A la différence du procédé Spray-Arc, le procédé
Spray-Modal™ permet le soudage toutes positions.

e le régime globulaire
le métal est transféré dans I'arc sous forme de grosses gouttes
dont la trajectoire est difficilement maitrisable, ce qui provoque
d’importantes difficultés opératoires, ainsi qu’une qualité de
résultat médiocre.

Critéres de choix

Désignation AIim'e nt?tion Technologie [T Diamé_tre Dévidoir Galets Page
primaire de soudage de fil Intégré Séparé

CITOLINE 1700 M Monophasé Commutateur 30-170A 0,6-1,0mm v 2 1-50
CITOLINE 2000 M Monophasé Commutateur 35-180 A 0,6 -1,0mm v - 4 1-50
CITOLINE 2000 T Triphasé Commutateur 27 -200A 0,6 -1,0mm v - 4 1-51
CITOLINE 2500 T Triphasé Commutateur 35-250A 0,6 -1,0mm 4 - 4 1-51
CITOLINE 3000 T/TS Triphasé Commutateur 35-300A 0,6-1,2mm v v 4 1-52
CITOLINE 3500 T Triphasé Commutateur 35-350A 0,6-1,2mm v v 4 1-52
CITOLINE 3500 T/TS Triphasé Commutateur 35-350 A 0,6-1,2mm v v 4 1-562
CITOLINE 4500 TS/TSW Triphasé Commutateur 51-450 A 0,6-1,6 mm - v 4 1-52
CITOMIG 300 XP C/S Triphasé Commutateur 30-280A 0,6-1,2mm v v 4 1-54
CITOMIG 400 XP C/CW/S/SW Triphasé Commutateur 28-380A 0,8-1,6 mm v v 4 1-54
CITOMIG 500 XP S/SW Triphasé Commutateur 16-480 A 0,8-2,4mm - v 4 1-54
CITOMIG 200 MP Monophasé Onduleur 30-200A 0,6-1,2 v - 2 1-56
CITOMIG 200 MP HPF Monophasé Onduleur 30-200A 06-12 v 2 1-56
CITOSTEEL 111 320 C Triphasé Onduleur 15-320A 0,6-1,2 v 4 1-58
CITOPULS 111 320 C Triphasé Onduleur 15-320A 06-12 v - 4 1-58
CITOSTEEL Ill 420 S/SW Triphasé Onduleur 15-420A 0,8-1,6 mm - v 4 1-60
CITOSTEEL Il 520 S/SW Triphasé Onduleur 15-500 A 0,8-1,6 mm - v 4 1-60
CITOPULS Il 420 S/SW Triphasé Onduleur 15-420A 0,8-1,6 mm - v 4 1-61
CITOPULS IIl 520 S/SW Triphasé Onduleur 15-500 A 0,8-1,6 mm - v 4 1-61
CITOWAVE Il 420 Triphasé Onduleur 15-420A 0,8-1,6 mm - v 4 1-62
CITOWAVE Il 520 Triphasé Onduleur 15-520 A 0,8-1,6 mm - v 4 1-62
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Soudage MIG/MAG

Installations a technologie conventionnelle a commutateurs

Métiers concernés : carrossiers, artisans, serruriers.

e Excellentes performances de soudage grace a la souplesse et aux caractéristiques
des sources de courant électrique.

e Solutions économiques et robustes pour toutes les applications aciers non alliés/inox/alu/fils fourrés en télerie fine,
carrosserie automobile, pour les artisans serruriers, les travaux de réparation et d’entretien courants.

e Facteur de marche a 35%.

MONOPHASE 4 CITOLINE 1700 M CITOLINE 2000 M

Alimentation primaire 230 V Monophasé

Consommation effective 75A

Consommation maxi 24 A 32A

Tension a vide 18-32V 18-35V

Courant de soudage 30a170 A 35a180 A

35% 140 A (& 18%) 180 A (2 20%)

.
100% 85A

Nombre de plots 6 8

Nombre de self 1 1

Nombre de galets 2 4

Inversion de polarité Oui Oui

Affichage digital Non En option

Dimensions (L x | x h) 750 x 670 x 440 mm 950 x 870 x 500 mm

Poids 38,5 kg 52 kg

Indice de protection IP 21

Classe de protection H

Normes EN 60974-1

Pour commander

Poste nu W000261954 W000261963

Package W000261780 W000266707

Options et compléments

Affichage digital ANV - { W000352093

(1) Générateur + Torche + Détendeur-débitmetre + Cable de masse

E} CITOLINE 1700 M

LES + PRODUITS
e Spécialiste de la tole fine
e Mode 2T, 4T, point

2013-267

e Connecteur européen
e Platine 2 galets

F1 CITOLINE 2000 M
LES + PRODUITS

e Spécialiste de la tole fine
e Mode 2T, 4T, point

GARANTIE

e Connecteur européen
e Platine 4 galets

'- ll!l
OERLIKON
_CeRAeR

2013-268



La gamme des CITOLINE

Les CITOLINE allient compacité, maniabilité et faible consommation énergétique avec de tres bonnes
performances de soudage. L’intensité maximum varie, selon les générateurs, de 140 A (CITOLINE 1700)
a 450 A (CITOLINE 4500 TS). Cette gamme est idéale pour la métallerie, les travaux publics et agricoles.
Dotés de toutes les options en standard, ils sont idéaux pour les artisans, professionnels et industriels.

TRIPHASE F3 CITOLINE 2000 T | [ CITOLINE 2500 T Face avant CTIOLINE compact
Alimentation primaire 230/ 400 V Triphasé (+/- 10% - 50/60 Hz)
Consommation effective 104A/6A 148A/85A La gamme_ _CIITOLI_NE offre
Consommation maxi 19A/11A 27 A/ 156 A les possibilités suivantes :
Tension a vide 18-35V 18- 40V Réglage de la vitesse fil Test gaz / Purge gaz
Courant de soudage 272200 A 352250 A [E Mode 2T/4T/point [Zl Afficheurs optionnels
35% 200 A (@ 30%) 250A Temps de point I Interrupteur marche/arrét o
Facteur de marche 60% 120 A 170 A ) ) <
(cycle de 10 min & 40 °C) ° [3] Vitesse d’amorcage Selecteur de tension =
100% 110A 140 A ) S
[3 Réglage de =
Nombre de plots 7 12 la hauteur 2
Nombre de self 1 2 . ) 3
de fil sortie 3
Nombre de galets 4 4 “stick-out” 3
Inversion de polarité Oui Qui )
) ; F.) ) - A Test fil
Affichage digital Option Option
Dimensions (L x | x h) 800 x 510 x 690 mm 800 x 510 x 690 mm
Poids 71kg 77 kg
Indice de protection IP 23
Classe de protection H
Normes EN 60974-1
Pour commander
Poste nu W000261966 W000261967
Package W000261782 W000261783 g
Options et compléments g
Affichage digital \ W000352093 b
(1) Générateur + Torche + Détendeur-débitmetre + Cable de masse
] CITOLINE 2000 T I3 CITOLINE 2500 T
LES + PRODUITS LES + PRODUITS
e Inversion de polarité e Mode 2T, 4T, point e Inversion de polarité e Polyvalent
* Robuste e Possibilité d'affichage digital (option) * Robuste e Possibilité d’affichage digital (option)
e Une self e Platine 4 galets e 2 positions de self e Platine 4 galets

2013-270

2013-269
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Soudage MIG/MAG

Installations a technologie conventionnelle a commutateurs

E} et E] CITOLINE 3000 T/ 3000 TS

LES + PRODUITS

e Inversion de polarité*

e Robuste et polyvalent

¢ Affichage digital d’origine
sur générateur (version
compacte) ou sur dévidoir
(version séparée)

e Pied pivot pour facifiter
la pose du dévidoir

e 2 positions de self
e Platine 4 galets

GARANTIE

2012-442

2013-271

*Version compacte

et 7] CITOLINE 3500 T / 3500 TS

LES + PRODUITS

e Inversion de polarité*

e Robuste et puissant

e Affichage digital d’origine
sur générateur (version
compacte) ou sur dévidoir
(version séparée)

e Pied pivot pour facifiter

la pose du dévidoir

e 3 positions de self
e Platine 4 galets

GARANTIE

2013-274

2013-272

* Version compacte

TRIPHASE [l CITOLINE 3000 T ‘ [ CITOLINE 3500 T
Alimentation primaire 230V /400 V Triphasé (+/- 10% - 50/60 Hz)
Consommation effective 195A/11,3A 25A/142A
Consommation maxi 33A/19A 4 A/24 A
Tension a vide 18-45V 18-45V
Courant de soudage 352300 A 35a350 A
35% 300 A 350A

Facteur de marche
(cycle de 10 min 60% 230A 270 A
a40°C)

100% 180 A 210A
Nombre de plots 14 21
Nombre de self 2 3
Nombre de galets 4 4
Inversion de polarité Oui Oui
Affichage digital Oui Oui

Dimensions (L x | x h) 890 x 610 x 1 030 mm

Poids 96 kg 100 kg
Indice de protection P23

Classe de protection H

Normes EN 60974-1

Pour commander

Poste nu W000261970 W000261971
Package W000261785 W000261787
Options et compléments

Affichage digital ‘ Inclus

(1) Générateur + Torche + Détendeur-débitmetre + Cable de masse

3 et [ CITOLINE 4500 TS / 4500 TSW

LES + PRODUITS

* Robuste

o Affichage digital d’origine sur générateur
(version compacte), ou sur dévidoir
(version séparée)

¢ Pied pivot pour facifiter la pose
du dévidoir

e 3 positions
de self

e Platine
4 galets

GARANTIE

2013-275



TRIPHASE

[EJ CITOLINE 3000 TS

1 CITOLINE 3500 TS

[ CITOLINE 4500 TS

[d CITOLINE 4500 TSW

Alimentation primaire

230V /400 V Triphasé (+/- 10% - 50/60 Hz)

Consommation effective 195A/113A 25A/142A 355A/20,5A
Consommation maxi 33A/19A 41A/24A 60A/345A

Tension a vide 18-45V 18-45V 19-54V

Courant de soudage 352300 A 352350 A 512450 A

Facteur de marche 85% S00A 8904 4904

(cycle de 60% 230 A 270 A 345 A

oS 100% 180 A 210A 270 A

Nombre de plots 14 21 30

Nombre de self 2 3 3

Nombre de galets 4 4 4

Inversion de polarité Non Non Non

Affichage digital Oui Oui Qui

Dimensions (L x | x h) 890 x 610 x 1 030 mm 890 x 610 x 1 030 mm 890 x 610 x 1 030 mm

Poids 120 kg 125 kg 135 kg

Indice de protection IP 23

Classe de protection H

Normes EN 60974-1

Pour commander

Poste nu W000261981 W000261974 W000261975

Package W000261784 W000261786 W000261788 W000266708
Options et compléments

DAl < Fefesszy A 5m W000262182 W000262182 W000262182 -

DV 4004 CTL - 24V 10m W000262183 W000262183 W000262183 -
urgorsFaRom e o : : :
T : : :
Liquide de refroidissement FREEZCOOL - - - W000010167

(1) Générateur + Dévidoir avec faisceau 10 m + Torche + Détendeur-débitmetre + Cable de masse

Groupe de refroidissement
CITOLINE

M

OERLIKON

2007-565

Face avant devidoir DV 4004

La gamme CITOLINE offre
les possibilités suivantes :
Réglage de
la vitesse fil
[l Mode
2T/4T/point
Temps
de point
[3] Vitesse
d’amorgage
3 Réglage de
la hauteur
de fil sortie
“stick-out”
Test fil
[@ Test gaz /
Purge gaz
[Z1 Afficheur

2007-198
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Soudage MIG/MAG

Installations a technologie conventionnelle a commutateurs

Aux excellentes performances de soudage, viennent s’ajouter :
e Un nouveau systeme d’amorcage de I'arc : plus de douceur, moins de projections,
pas d’éclatement du fil.

1-54

| a polyvalence d’utilisation allant de la carrosserie automobile aux travaux les plus divers

dans tous les domaines de I'industrie.
e | e choix et la modularité des équipements en fonction des besoins des utilisateurs.
e | e dévidage intégré ou a distance (platine a 4 galets régulée).
e | 'affichage digital des parametres de soudage (de série sur le générateur).
e | e refroidissement air ou eau de la torche.
e Plus de confort et sécurité.
e | e mode ESP (aide au réglage en fonction de I'épaisseur a souder).

CITOMIG 300 XP | A citomi 400 xP El citomi 500 xP
Alimentation primaire 230V /400 V Triphasé (+/- 10% - 50/60 Hz)
Consommation effective 20,5 A/12A 30,4A/17,6 A 449A/259A
Consommation maxi 27, 7A/16 A 47 A/ 27T A 63A/36A
Tension a vide 16,5-358V 16,6 - 45,8V 15,8 - 50,4V
Courant de soudage 30a280A 284380 A 16a480A
0, A 0/ A 0/

Facteur de marche 45% 270 A 380 A (a 40%) 480 A (a 50%)
(cycle de 10 min 60% 240 A 320A 410A
a40%C) 100% 200 A 280 A 350 A
Nombre de plots 12 30 30
Nombre de self 1 2 2
Nombre de galets 4 4 4
Inversion de polarité Oui Qui Qui
Affichage digital Oui Oui Oui
Dimensions (L x | x h) 390 x 780 x 825 mm 925 x 580 x 1 060 mm 925 x 580 x 1 060 mm
Poids 101 kg 161 kg 201 kg
Indice de protection P23
Classe de protection H
Normes EN 60974-1
Pour commander

Poste nu W000260959 W000260961 -
Compact Air

Package W000261771 W000261774 -

Poste nu - W000260962 -
Compact Eau

Package - W000261773 -

Poste nu W000260960 W000260964 -
Séparé Air

Package @ W000261772 W000261775 -

Poste nu - W000260963 W000260966
Séparé Eau

Package @ - W000261776 W000261777

. 5m W000260999

Dévidoir : Air
DV 44X 10m W000261000
+ Faisceau 5m - W000261001
+ Chariot DV Eau

10m - W000261002
Options et compléments
Version Pied pivot W000055048
SERAICY Bras d’élingage W000305061
Liquide de refroid. FREEZCOOL 9,6 L - W000010167

(1) Générateur + Torche + Détendeur-débitmetre + Cable de masse (+ Groupe de refroidissement version eau)
(2) Générateur + Dévidoir 10 m + Torche + Détendeur + Cable de masse (+ Groupe de refroidissement version eau)



E} cITOMIG 300 XP

LES + PRODUITS

e Mode ESP (aide au réglage)

e Bi-tension

e 4 galets

¢ Affichage digital

e Mode 2T / 4T / Point / Intermittent
e \entilation débrayable

e Systeme de régulation de dévidage

e Self saturable ) _ I . )
e Systeme “Atténuation de projections” m;,'::"""' | ) @ k== =

2013-279

Piéces d’usure de la platine de dévidage

Dévidoir DV 4004 X = 3R ..
Platines @ 37 mm °f "
o fil Guide fil d’entrée Galets
g’g W000305125 =
. : W000267598
Acier 12 W000305150 W000267599
: W000305126
16 ;
10-1,2 i W000260185
Al 1216 Inclus dans 'ALUKIT W000260186
1,6-2,4 W000260188 W000260187
08-1,0
Fil fourré 10-12
ourre 12-16 W000305150 W000266330
16-2,4 W000257395 W000266331
Dévidoir DV 4004 X C \ a
Platines @ 37 mm = - 3
o fil _ Guide fil Guide fil de sortie ALUKIT
intermédiaire
8: W000255654 -
) - W000271819
Acier 12 W000162834 W000271820 -
: W000271821
1,6 ;
1,0-1,2 W000255648
Alu 12-16 | WO000305138 Inclus dans 'ALUKIT W000255649
1,6-2,4
08-1,0 W000271819
il fourré 1,0-12 W000271820 -
fHiou 12-16 | WO000162834 W000271821
16-24 | W000257397 -
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Soudage MIG/MAG

Installations portables a technologie onduleur

CITOMIG 200MP

Le CITOMIG 200MP est un onduleur monophasé incontournable. C’est un poste de soudage compact et léger,
facile a transporter, compatible groupe électrogene. Il permet de réaliser des soudures précises

et de haute qualité avec un amorcgage de I'arc efficace. Avec son grand écran graphique
il facilite le choix pour le soudeur des parametres adaptés a son travail quel que soit

le procédé utilisé MIG/MAG, TIG ou arc a I'électrode enrobée.

Caractéristiques générales :

Arc a I’électrode enrobée :

courant de soudage de 5 A a 200 A.

e Pour électrodes a enrobage rutile ou basique
jusqu’au diametre 4,0 mm.

e Hot start.

¢ VRD (Voltage Reduction Device) : ce dispositif apporte
une sécurité maximale avec sa faible tension a vide (tension de repos).

TIG LIFT +:

Soudage courant continu de 5 A a 200 A.

e S’utilise avec une torche a robinet.

e Arrét de I'arc en levant la torche puis départ de I'évanouissement
d’arc pour assurer une fin de cordon parfaite.

2013-666_ret
2015-247

\ CITOMIG 200MP
PRIMAIRE
Alimentation Alimentation 230 V +/-10% - monophasée
Fréquence 50/60 Hz
Puissance 8,6 KVA / 6,2 kVA (Version HPF)
SECONDAIRE Electrode TG MIG/MAG
Tension a vide 65V 65V 35V
Plage de courant 5A-200A 5A-200A 30A-200A
100% 95 A 120 A 105 A .
el 60% 120 A 130 A 130 A MIGIVAG : .
marche a 40 °C courant de soudage de 30 A a 200 A.
209 3 309 oL . ) )
ndice d 0% 200A 200|2(2a220 b 200A e Utilisation facile, faites votre choix et soudez :
ndice de protection . N . N )
2 - - 12 synergies : matiere/gaz/diametre de fil.
Classe de protection H Mode 2T / 4T / Spot
Normes ENB0974-1/ ENB0974-5 / EN60974-10 E ° ‘e pot.
Dimensions (L x | x h) 500 x 280 x 420 mm ) palsseur' "
Poids net 15 kg e Inversion de polarité permettant de souder
Pour commander en fil fourré “sans gaz”.
Poste nu W000377723 / W000383406 (version HPF) * 12 synergies (acier au carbone, acier
Package (1) W000379184 / W000384837 (version HPF) inoxydable, aluminium et brasage MIG).

(1) Générateur + Détendeur-débitmétre + Torche CITORCH M 181T* longueur 3 m * Mémorisation possible de 40 programmes.
Options et compléments e Fonctionne avec bobine de diametre
Support bobine 300 mm W000378662 200 mm (en option 300 mm).

L[S _200 N!P e Connecteur européen.

Chariot universel W000375730 « Montée de vitesse de fi

Kit arc 25C50 W000260684 (amorgage - soudage)

Torche TIG a valve WTT2 26V 4 m W000278885 '
e Burn-back.

*avec col de cygne tournant pour faciliter « Inductance électronique
I'acces aux joints difficiles !

e Post-gas.

e Hot-start (2T, 4T) et crater filler (4T).

CITOMIG 200MP avec I'option bobine de
diametre 300 mm

2013-669
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Installations high tech a technologie onduleur gamme CITO

Gamme CITO a technologie onduleur
Dotées des plus récentes innovations développées par Air Liquide Welding, les installations digitales

(CITOSTEEL - CITOPULS Il - CITOWAVE lll), montrent toute I’étendue de leurs possibilités pour les applications de
tres haute qualité soudage sur toutes épaisseurs et tous matériaux utilisés dans les principaux secteurs de I'industrie.

e Pour les CITOSTEEL - CITOPULS Ill, I'ajustement direct des parameétres sur la face avant simplifie largement le
travail de I'opérateur pour la mise en fonctionnement du poste.

e Pour le CITOWAVE |l c’est par I'intermédiaire d’un large écran graphique couleur que s’effectuent les réglages et
I'acces a toutes les fonctionnalités en particulier celles de connectivité élargie

(USB - Ethernet...).

Davantage de procédés et régimes d’arc
innovants pour un assemblage parfait

Cette nouvelle génération de générateurs de soudage offre
de larges possibilités permettant d’atteindre des niveaux
de qualité et de productivité tres élevés pour répondre a la
demande des grands segments industriels (et notamment
le transport routier, la chaudronnerie tuyauterie et la

construction automobile, ferroviaire ou navale).

Speed Short-Arc (SSA)

Repousse les limites du régime globulaire.
Bénéfices

e Augmentation de la vitesse de soudage
¢ Réduction des déformations

=

Pulsé

Maitrise I'énergie de soudage et les

déformations induites.

Bénéfices

¢ Productivité : soudage en toutes positions

e Qualité : parachévement minimal par la
suppression des projections

EZ}

Pulse bas bruit (SSP)

Arc pulsé plus doux obtenu grace a une
forme d’onde de courant particuliere.
Bénéfices

e Augmentation du mouillage

e Réduction de 50% du bruit de I'arc

Al

Spray Modal (spécifique pour aluminium) - SM
Dégazage du bain de soudage par la vibration du bain provoquée
par une modulation du courant de soudage.

Bénéfices SM
e Productivité : augmentation de la pénétration n
e Qualité réduction voire suppression des porosités

HPS (High Penetration Speed)

. ) HPS
Pour les passes de remplissage sur acier au carbone. —
Bénéfices

e Augmentation de la pénétration et du taux de dépdt

e Permet le soudage en chanfreins étroits (stick-out important)
e Réduction des préparations (moins de chanfreins)

ASQ (Advanced Sequencer)

| ASG)
Bénéfices
e Qualité : esthétisme du cordon (similaire au TIG)

e Productivité en position verticale : soudage en trace directe

Easy Short Arc (ESA)

\
Arc stable sans comportement globulaire. A'
Bénéfices
e Productivité : facilité d’emploi
(méme loi de fusion quelle que soit I'épaisseur)
e Qualité : limitation du parachevement

(peu de projections quelle que soit la position de soudage)

SSA PULSE SSP SM HPS AsSQ ESA
CITOSTEEL Ill v - - - v
CITOPULS llI v v - v v
CITOWAVE Il v v v v v v v
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Soudage MIG/MAG
Poste de soudage MIG/MAG puissant et compact

CITOPULS 11l / CITOSTEEL 111 320 C

Un poste MIG/MAG a dévidoir intégré, petit par la taille mais grand par le talent et les performances.

Faible consommation électrique
Courant de soudage 320 A a 40%

avec réduction de la consommation

au primaire - 16 A triphasé.

30% d’économie par an sur votre facture
électrique par rapport a I'utilisation d’une

installation de soudage MIG/MAG classique.

Poids réduit

Chassis aluminium pour réduire le poids
au minimum et faciliter le transport.

Technologiquement avancé
® 99 programmes.
e Appel des programmes a la gachette.

Une machine universelle
avec d’excellentes
performances en soudage :

e Electrode enrobée,

e Speed Short-Arc,

e Courant lisse,

e Courant pulsé

(modeéle CITOPULS IIl 320C).

FRIENDLY
WELDING
&CUTTING*

e Séquenceur de soudage.
Mode séquenceur
Bénéfices

| cnp)
o 3 fois plus rapide que le

procédé TIG tout en conservant le méme
parfait aspect du cordon de soudage

e Moins de déformations sur les fines
épaisseurs

e Faible apport de chaleur pour garantir
de bonnes caractéristiques et une bonne
structure mécanique

Principales applications
Soudage de toutes nuances
de matériaux métalliques avec
fil jusqu’au diamétre 1,2 mm :

e construction métallique

(sur chantier et en atelier),
e maintenance,
e serrurerie - tolerie.

——,

) ersic
e CITOSTEEI
e CITOPULS IIl 320C

920

Versions refroidies par eau en option:

Euro-connecteur Connecteur
pour la torche de commande
a distance

#

* Eco Friendly
Ce lab

aux proauits etié

Speed Short-Arc (SSA)

Un régime d’arc breveté

par Air Liquide Welding.

Bénéfices

e Arc plus dynamique qui optimise les
performances pour les passes de racine

e Augmente la productivité par I’accroissement
de la vitesse de soudage

o Etend le régime Short-Arc pour les épaisseurs
plus importantes

Inversion de
polarité rapide
et facile a mettre
~ en oeuvre IE

- -

o

- vy
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Caractéristiques générales :

Une Interface Homme Machine puissante, compléte svidoir intéaré CITOPULS Il 320C
 convivia o PUS omp . Dévidoir intégré CITOSTEEL Ill 320C
et conviviale pour gn réglage synergique q.w perme Galets de dévidage .
le soudage des aciers au carbone, des aciers Vitesse de fil 125 mimin
inoxydables et méme des alliages d’aluminium Diamétres pour fils massifs acier et inox 0,6-1,2mm
(pour la version a courant pulsé CITOPULS i) Diamétres pour fils fourrés et alliages légers (aluminium) 1,0-1,2mm
Afficheur [3 Sélection procédé :
de la tension o Electrode enrobée Pour commander
B Rég|age o MIG/MAG courant lisse Géne’rateurs
de la tension o MIG/MAG Speed Short Arc
Afficheur du * MIG/MAG courant pulsé . =
paramétre (pour version CITOPULS ) Chariot £
sélectionné Sélection du gaz de protection Chariot =
. . . universel @
3] Sélection et [€ Sélection du métal de base 5 T =
) S o ) N W000375730 3
réglage des [Z] Sélection du diamétre de fil 2 =
paramétres : h -
e Courant de o
soudage &
o Vitesse 320A @ 40 % ‘ CITOPULS Il 320C ‘ W000385051 IS
de fil 320A @40 % ‘ CITOSTEEL Ill 3200‘ W000385052
e Epaisseur
Chariot pour installation Groupe de refroidissement
< ' .
®
0
S
S g
Nous consulter S
je)
- CITOPULS lIl 320C o
Générateur CITOSTEEL Ill 320C S TROLLEY Il
Alimentation primaire triphasée 400V (+20% / -20%) - 50/60 Hz § W000383000
Consommation effective 1A S F||tre antljpou53|ere
Fusible 6A Protection du générateur
Efficacité a courant maxi. 90% Filtre de poussiéres p— §
Facteur de puissance a intensité 0.95 LU TS ’ l i g
i ’ _ 2 VY
de soudage maxi.
Facteur de marche a 40 °C
a40% 320 A
260% 280 A Kit de soudage aluminium W\ R
—— X
a100% 220 A ALUKIT KﬂcomposéQeguweiﬂ >
Facteur de marche & 25 °C DVU1.0-1.2  ©tgalets de devidage Torches \ 8
pour optimiser votre CITORCH M
a100% 300 A W000277622  soudage aluminium.
Plage d’intensité de soudage 15A-320A CITORCHM 341 3m | W000345091
Dimensions (LxWxH) 720 x 295 x 525 mm CITORCHM 341 4m | W000345092
Poids 29 kg Commande a distance CITORCHM 3415m | W000345093
Normes EN 609741 & EN 60974-10 RC SIMPLE (10 m) f WST2 4 aspiration
W000275904 ® de fumées 3
&
S = S

2016-064

2016-063

Versions Package

Package complet prét a I'emploi, comprenant le
générateur + la torche CITORCH M 341 longueur 4 m
+ le détendeur-débitmeétre + le chariot universel.

CITOPULS Il 320C Pack ‘ W000385888

CITOSTEEL Il 320C Pack ‘ W000385889
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Gamme CITOSTEEL Ill 420 / 520

LES + PRODUITS
e Face avant simple,

e Réglage du pré et post gaz,

¢ Mode synergique des parametres de soudage,

e Affichage digital des parametres soudage
sur le dévidoir et le générateur

e Puissante platine de dévidage 4 galets
e Mode 2T/4T, et mode point,

e Inversion de polarité,

e Nombreux régimes d’arc :

MAG courant lisse,

SSA (Speed Short Arc), HPS (High Penetration Speed),
Electrode enrobée, gougeage, brasage MIG

CITOSTEEL Ill 420 ‘ CITOSTEEL

ECO)

FRIENDLY
WELDING

RECUTTING

)

DERLECON

oMU P400)

111 520

Alimentation primaire
triphasées - 50/60 Hz

400V (+ 20% / - 20%)

Consommation effective 26A 33,9A

Fusible 25A 32A

Tension a vide 73V .
Plage d’intensité de soudage 15-420A 15-500 A ﬁ
Facteur de marche 60% 420 A (@40%) 500A $
(cyclede 10mina40°C) 14004 350 A 450 A

Dimensions (L x | x h) 720 x 295 x 525 mm

Poids 34 kg 40 kg

Indice de protection IP238S

Normes

Dévidoir

EN 60974-1 / EN 60 974-10

DMU P400

DMU P500 expert

Platine de dévidage

a 4 galets moteurs

HPS (High Penetration Speed)

Productivité optimisée avec moins
de distorsion du métal de base

et réduction du nombre de

Vitesse de dévidage 1a25 m/min

Acier / Inox 0,6-1,6mm
@ de fil

Fil fourré / Aluminium 1,0-1,6mm
Réglages 2 potentiométres 2 codeurs
Affichage - 2 afficheurs LCD
Indice de protection / isolation IP23S/H

passes a effectuer.

Normes EN 60974-5 - EN 60974-10
Dimensions 265 x 590 x 383 mm
Poids 17,5 kg

Groupe de refroidissement

COOLER Ill
Puissance de refroidissement 1,3 kW
Pression maximum 4,5 bar
Dimensions 720 x 280 x 270 mm
Poids 16 kg

* Eco Friendly Welding and Cutting.

Ce label est attribué par Air Liquide Welding aux produits et équipements
permettant de contribuer au développement durable et d’assurer de
meilleures conditions de travail aux utilisateurs.

‘ CITOSTEEL IIl 420

CITOSTEEL lll 520

Pour commander (version package préts a I'emploi).
Les références des composants : générateurs, dévidoirs, chariots... sont décrites en page 1-63

EN PACKAGE AIR composé de :
générateur+ chariot + pied pivot + dévidoir + faisceau air 10 m + torche 4 m
+ détendeur-débitmétre

¢ Pack standard, avec dévidoir DMU P400 W000372409 -

* Pack Expert, avec dévidoir DMU P500 W000372408 -

E PACKAGE EAU composé de :
générateur+ chariot + pied pivot + dévidoir + faisceau eau 10 m + détendeur-débitmétre
+ torche longueur 4 m + groupe de refroidissement + liquide de refroidissement

W000372407
W000372406

¢ Pack standard, avec dévidoir DMU P400 W000378001

¢ Pack Expert, avec dévidoir DMU P500 W000378002




LES + PRODUITS
e Face avant ergonomique
et facile a utiliser

e Compatible avec groupe €lectrogene

e Nombreux régimes d’arc : MAG courant
lisse, courant pulsé, SSA (Speed Short
Arc), HPS (High Penetration Speed),
Cold Double Pulse, Electrode enrobée,

gougeage, brasage MIG

* En mode synergique plus de

100 synergies disponibles

Gamme CITOPULS Ill 420 / 520

CITOPULS Il est une installation de soudage MIG/MAG \
offrant une excellente qualité de soudure et des
procédés de soudage avancés avec une interface
ergonomique et simple a utiliser. L’installation
CITOPULS Il est congue de facon modulaire pour
une meilleure adaptation aux besoins des utilisateurs.

Co
FRIENDLY

WELDING
&CUTTING*

(

¢ Blocage de parametre avec
code a 3 chiffres (avec le
dévidoir expert DVU P500
ou la commande a distance
RC JOB). Le soudeur
a encore la possibilité
d’ajuster les parameétres
dans une plage de +/- 20%

e Interface automatique A1
pour automatisation simple

CITOPULS 111420 | CITOPULS Il 520
ipnasées . 5160 bz 400V {+ 20% /- 20%
Consommation effective 26A 33,9A ]
Fusible 25A 32A
Tension a vide 73V
Plage d’intensité de soudage 15-420 A 15-500 A
Facteur de marche 60% 420 A (@40%) 500 A
(cycle de 10mina 40 °C)  1gq9 350 A 450 A
Dimensions (L x | x h) IP 23S
Poids 34 kg 40 kg
Indice de protection 720 x 295 x 525 mm
Normes EN 60974-1 - EN 60974-10

Dévidoir

DMU P400 | DMU P500 expert
Platine de dévidage a 4 galets moteurs
Vitesse de dévidage 1a25 m/min

Acier / Inox 0,6-1,6mm HPS (High Penetration Speed)
@ de fil Productivité optimisée avec moins
Fil fourré / Aluminium 1,0-1,6 mm de distorsion du métal de base

Réglages 2 potentiometres 2 codeurs ot r%dal;(;teignadsﬁggtmugf de
Affichage - 2 afficheurs LCD
Indice de protection / isolation IP23S/H
Normes EN 60974-5 - EN 60974-10 | CITOPULS 1420 | CITOPULS Ill 520
Dimensions 265 x 590 x 383 mm Pour commander (version package préts a I'emploi).
Poids 17,5 kg Les références des composants : générateurs, dévidoirs, chariots... sont décrites en page 1-63

Groupe de refroidissement

EN PACKAGE AIR composé de :
générateur+ chariot + pied pivot + dévidoir + faisceau air 10 m + torche 4 m
+ détendeur-débitmétre

COOLER I « Pack standard, avec dévidoir DMU P400 W000279436 W000376314
Puissance de refroidissement 1,3 kW T
¢ Pack Expert, avec dévidoir DMU P500 W000279437 W000376315
Pression maximum 4,5 bar
Dimensions 720 x 280 x 270 mm 1 PACKAGE EAU composé de :
Poids 16 kg générateur+ chariot + pied pivot + dévidoir + faisceau eau 10 m + détendeur-débitmetre

* Eco Friendly Welding and Cutting.

Ce label est attribué par Air Liquide Welding aux produits et équipements
permettant de contribuer au développement durable et d’assurer de
meilleures conditions de travail aux utilisateurs.

+ torche longueur 4 m + groupe de refroidissement + liquide de refroidissement

* Pack standard, avec dévidoir DMU P400
¢ Pack Expert, avec dévidoir DMU P500

W000279438
W000279439

W000376316
W000376318
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Gamme CITOWAVE Il

CITOWAVE Il représente une nouvelle génération
de poste a souder de plus en plus moderne et
pouvant parfaitement s’adapter a vos besoins.
Congu dans un design intelligent, son large

écran couleur vous permet d’ajuster vos
parameétres de soudage dans les moindres détails.
Completement modulaire et multi-procéde,

le CITOWAVE Il est bien plus qu’un poste a souder
c’est la solution a toutes vos demandes en soudage.

1-62

LES + PRODUITS

e | arge écran couleur pour un réglage facile et précis
e Tracabilité des paramétres de soudage
e Création de synergies personnalisées
e Gestion de profils utilisateurs
avec fonction verrouillage AN
e Connectivité par clé USB

et Ethernet
e Automatisation

e Contrble de procédé

e Gamme complete de transfert d’arc : MIG/MAG standard /
Pulsé / Speed Short Arc / Pulsé bas bruit / Spray Modal /
HPS / Séquenceur avancé / Easy Short Arc

* En mode synergique, plus de 200 lois disponibles

( FRIENDLY
WELDING
&CUTTING*

;S SWAN

Notre solution pour
le monitoring et la tracabilité
des opérations de soudage

2016-467

CITOWAVE 111420 | CITOWAVE lil 520

Alimentation primaire
triphasée - 50/60 Hz

400V (+20% / -20%)

Consommation effective 18,5A 28 A
Courant de soudage 15-420A 15-500 A
Facteur de marche 420 A @ 60% 500 A @ 60%
(cyclede10mina40°C) | 350 A @ 100% 450 A @ 100%

Dimensions (L x | x h)

720 x 295 x 525 mm

Poids

34 kg 40 kg

Indice de protection

P23

Normes EN 60974-1 / EN 60 974-10
GARANTIE HPS (High Penetration Speed)
Productivité optimisée avec moins
. . de distorsion du métal de base
et réduction du nombre de
Dévidoir t réduction du nombre d
DMU w500 passes a effectuer.
Poids 16 kg
Dimensions 603 x 262 x 446 mm
CITOWAVE lIl 420 CITOWAVE Il 520
Galets moteurs 4
T § Pour commander (version package préts & I'emploi)
Diameétre fil 0,6t0 1,6 mm Les références des composants : générateurs, dévidoirs, chariots... sont décrites en page 1-63
Vitesse fi 0-25 m/min EN PACKAGE AIR composé de :
Diamétre bobine de fil 300 mm générateur+ chariot + pied pivot + dévidoir + faisceau air 10 m + torche 4 m

Groupe de refroidissement

+ détendeur-débitmétre

¢ Pack Expert, avec dévidoir DMU W500 ‘ W000380203

ﬂ PACKAGE EAU composé de :

COOLER Il
générateur+ chariot + pied pivot + dévidoir + faisceau eau 10 m + détendeur-débitmétre
Puissance de refroidissement 1,3 KW + torche longueur 4 m + groupe de refroidissement + liquide de refroidissement
Pression maximum 4.5 bar ¢ Pack Expert, avec dévidoir DMU W500 ‘ W000380204 ‘ W000380205
Dimensions 720x 280 x 270 mm * Eco Friendly Welding and Cutting.
Poids 16 kg Ce label est attribué par Air Liquide Welding aux produits et équipements permettant de contribuer

au développement durable et d’assurer de meilleures conditions de travail aux utilisateurs.



LLe conception modulaire des CITOPULS Ill / CITOSTEEL Il et CITOWAVE Il
vous permet de créer la configuration parfaitement adaptée a vos exigences.

Générateurs

2016-360

2016-351

420A @60 % | CITOSTEEL Il 420 ‘ W000383618

2016-350

420A @60 % | CITOPULS Il 420 ‘ W000383663

2016-352

©
S
2
2
S
S

2016-399

420 A@60% | CITOWAVE Il 420 | W000384991

500A@609% | CITOSTEEL Il 520 | W000383619

Dévidoirs

2016-382

2016-378

DMU P400 (Standard) DMU P500 (Expert)

DMU W500 (pour WAVE Il

500A@60% | CITOPULSIII520 | W000383664

Chariot pour
installation compléte

2016-404

W000275265 W000275267

2015-030

W000371926

Pour suspendre

Ty

5y

100 programmes CHARIOT CHANTIER
* Possibilité de blocage des parametres W000372274
o Affichage digital
G d froidi TROLLEY I
roupe de refroidissement T W000383000
COOLER i | W000273516
Kit de sécurité pour COOLER Il | W000376539 Support Chariot

le dévidoir
s ) W000275908
3 Faisceaux
S g
E §
8 Long. Air a -~ g
Standard Aluminium I
2m | W000275894 | W000275898 | W000371044
o 5m | W000275895 | W000275899 | W000371045
Commande a distance 10m | W000275896 | W000275900 | W000371175 Push Pull
= 15m | W000275897 | W000275901 | W000371174 (carte électronique)
o & 25m | W000276901 | W000276902 | W000371239 Permet de connecter un pistolet
% @ 30 m | W000371246 - > ou une torche push-pull
S g 40m | W000371245 5 =
50 m | W000371244 - 3
RC JOBII (10m) RC SIMPLE (10 m)
W000273134 W000275904
Filtre antipoussiére W000386223
== (pour protection
Débitmeétre | T;fqﬁ du générateur) . .
(pour mesure Kit soudage Aluminium
- & Filtre
du débit de gaz) &= _— o ALUKTDWU 1012 | W000277622
i) W000373703 g
W000275905 £ = ALUKITDVU 1,216 | WO000277623
N

500A@60% | CITOWAVE Il 520 | W000384992

Chariot
de chantier

de dévidoir

Kit composé de guide-fil et galets de dévidage
pour optimiser votre soudage aluminium

(L]
<
=
S~
=
=
(-]
D
(1]
=
=
o
)
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Soudage MIG/MAG
Monitoring et tracabilité (ogiciel SWAN) = SWAN

Recherche

>Par soudeur >Par date >Par plage
>Par machine >Par période de temps

OFFLINE ONLINE Données & Courbes
SOLUTION SOLUTION ~|ntensité >Apport de chaleur
de soudage >Phase de soudage
>Tension >»Consommation moteur
de soudage >Parametres de soudage
>Vitesse fil

/ .;::?qn | £ .
! @ g 1\-!'-{5'::
FONCTIONS AVANTAGES
Visualisation des . Contréle de toutes Chaque cordon de soudure
données soudage vos activités soudage est identifie par un numéro
unique
Visualisation des > Met en évidence tout probleme
courbes soudage relatif au process soudage
Afficheur de jobs et > Permet de manager les périodes
mode de comparaison d'entretien pour chaque poste
. Elabore vos bases
Mode statistique o de données soudage
Stockage des > Assure un reporting et garantit Statistiques
paramétres soudage votre expertise a vos clients Ut el e
G Adjonction automatique »Activité du soudeur eur/machine
Facile a installer 4 des nouvelles machines S BAEstan »Tableau de
des défauts bord soudage

3 s e

e

s TN N
— i 3w
s

AFFICHAGE TABLETTE

Pour une surveillance facile et confortable, % -
VOUS avez acces a votre database a |'aide du“SWANWVIEWer S
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Pieces d’usure - platines de dévidage

Pieces d’usure - DMU P400 / DMU P500 / DMU W500

CITOPULS Il
CITOSTEEL Il
CITOWAVE Il
2 mm Guide fil d’entrée Galet Diam 37 Guide fil intermédiaire Guide fil de sortie ALUKIT
0,6 -
— W000305125
« | 08 -
e — W000267598 W000277335
5 | 10 W000277333 W000277334 -
g W000267599
1,2
W000305126 W000277336

1,6 - :

1,0 - <
€ W000277622 =
g 1,2 §
E Inclus dans ’ALUKIT Inclus dans ’ALUKIT Inclus dans I’ALUKIT Inclus dans ’ALUKIT W000277623 =
2|16 S

— (-]
: s

2,4 = =]

£

1,0 -

o W000277010 -
£ |12 W000277335
L W000277333 W000266330 W000277334 -
i |16
W000277011 W000277336
2,4 - -
Pieces d’usure - Platine de dévidage CITOMIG et CITOLINE
CITOLINE 2000 T - CITOLINE 3000 TS -
CITOLINE 1700 M 2500 T - 3000 T 3500 TS - 4500 TS CITOMIG 200 MP
Guide fil d’entrée W000231810 W000352069 W000378664
GUIDE FIL Guide fil sortie W000269661 W000378663
Guide fil intermédiaire W000252183 -
0,6 mm W000050096
W000232110 W000378667
0,8 mm W000050097
Acier Inox 1,0 mm L OREPIET) W000050098 W000378666
1,2 mm - W000050099
1,6 mm - W000218767
GALET
0,8 mm - W000050100
W000378668
Aluminium 1,0 mm - W000050101
1,2 mm - W000050102 W000378669
1,0-1,2mm - W000229621 W000378666
Fil fourré
1,4-1,6 mm - W000233882 -

Ancienne réf. pieces livrées d’origines Nouvelle réf. pieces livrées d’origines
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Soudage MIG/MAG

Compléments et options

Compléments pour générateurs MIG MAG

POWER BOX
Autotransformateur 230-400 V triphasé

Permet d’alimenter les générateurs  Tension d’entrée 230V
de type onduleur a facteur de Tension de sortie 400V
marche 350 A 4 60%. Intensité maximale de sortie 28 A
Puissance 20 kVa
S’adapte sur les CITOARC 3500i,  ngice de protection P o1
CITOTIG 11 310, 410 AC/DC, Poids 44 kg
3 CITOTIG 350 AC/DC, Dimensions (L x | x h) 550 x 255 x 255 mm
g CITOTIG I 300, 400 DC, Référence W000305106

CITOTIG 350 DC, CITOCUT 20i, CITOPULS,
CITOWAVE, CITOSTEEL.

Groupe autonome de refroidissement | wooosos5084

Pour toutes installations de soudage avec torches MIG ou TIG refroidies
par eau. Sécurité de débit intégrée.

Livré avec un bidon de FREEZCOOL Blue (5 litres) = W000265343

1124-019

e Capacité de refroidissement : 1,5 kW

e Débit : 3 I/min. (4,2 bar)

e Dimensions (L x | x H) : 680 x 220 x 340 mm
e Poids : 18 + 5 kg

Potences ergonomiques a ressort pour torches
E} Potence pour générateur a dévidoir intégré :

e Se fixe par boulonnage sur les cotés ou sur la face avant du générateur
de soudage.

e Bras réglable de longueur maxi 2,5 m.

wooo261845 CITOMIG XP.

2007-760

Potence pour générateur a dévidoir séparé :

e Se fixe par boulonnage sur le dessus du générateur ou sur le pivot
du générateur lorsque celui-ci en est équipé.

e Bras réglable de longueur maxi 2,5 m.

woo0261846 CITOLINE, CITOMIG XP, CITOPULS 520, CITOWAVE
CITOPULS Il ET CITOSTEEL.

Support potence pour CITOPULS Il et CITOSTEEL

W000371976

2007-759




Torches CITORCH M NG a refroidissement air

Une gamme compléte de torches MIG/MAG

LES + PRODUITS
e Cable coaxial extra-souple
e Poignée ergonomique a rotule

e Partie active a la durée de vie élevée et au faible nombre de piece (buse monobloc)

MINICITO 141 NG
e Facteur de marche a 60% : 140 A (COy) - 130 A (Ar COy)
e Equipement d’origine :
- fil acier 0,8 mm
- buse @ 11 mm
e Diametre de fil utilisable :
0,620,8mm
(1,0 mm possible)

Pour commander
3m W000275421

2006-945_ret

CITORCH M 241
e Facteur de marche a 60% : 270 A (CO») - 250 A (Ar COy)
e Equipement d’origine :
- fil acier 1,0 mm
- buse @ 14 mm

e Diamétre de fil utilisable :
0,8a 1,0 mm
(1,2 mm
possible)

Pour commander

3m W000345085
4m W000345086
5m W000345087

2006-229

CITORCHM 141 T
e Facteur de marche a 60% : 160 A (COy) - 150 A (Ar COy)

e Equipement d’origine :
- fil acier 0,8 mm
- buse @ 11 mm

e Diameétre de fil utilisable :
0,6 20,8 mm
(1,0 mm possible)

Pour commander
3m W000275422
4m W000275423

2006-945

CITORCH M 341
e Facteur de marche a 60% : 350 A (COy) - 320 A (Ar COy)

* Equipement d’origine :
- fil acier 1,2 mm
- buse @ 16 mm a

e Diamétre de fil utilisable :
1,0a1,2mm
(1,6 mm
possible)

Pour commander

3m W000345091
4m W000345092
5m W000345093

2006-947

CITORCHM 181 T
e Facteur de marche a 60% : 200 A (CO») - 180 A (Ar CO»)
* Equipement d’origine :
- fil acier 0,8 mm
- buse @ 12 mm

e Diamétre de fil utilisable :
0,8a1,0mm

Pour commander

3m W000275424
4m W000275425
5m W000275426

2009-466

CITORCH M 441
e Facteur de marche a 60% : 420 A (CO») - 380 A (Ar CO»)
* Equipement d’origine :
- fil acier 1,2 mm
- buse @ 16 mm

e Diamétre de fil utilisable :
1,0a1,6 mm

Pour commander

3m W000345097
4m W000345098
5m W000345099

 2006-948
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Soudage MIG/MAG
Torches CITORCH M NG a refroidissement eau

CITORCH M 241 W
e Facteur de marche a 100% : 270 A (COy) - 250 A (Ar COy)
e Equipement d’origine :
- fil acier 1,0 mm
- buse @ 14 mm
e Diametre de fil utilisable :
acier 0,8 a 1,0 mm
(1,2 mm possible)

Pour commander

3m W000345088
4m W000345089
5m W000345090

2006-946

CITORCH M 341 W
e Facteur de marche a 100% : 350 A (COy) - 320 A (Ar COy)

e Equipement d’origine :
- fil acier 1,2 mm
- buse @ 16 mm

e Diamétre de fil utilisable :
1,0a1,2mm
(1,6 mm possible)

Pour commander

3m W000345094
4m W000345095
5m W000345096

2007-388

CITORCH M 441 W
e Facteur de marche a 100% : 420 A (CO») - 380 A (Ar COy)
* Equipement d’origine :
- fil acier 1,2 mm
- buse @ 16 mm

e Diamétre de fil utilisable :
1,0a1,6 mm

Pour commander

3m W000345100
4m W000345101
5m W000345102

2007-390
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jration de
ir en page 5-

Soudage MIG/MAG

ec asp

Torches av

DIGITORCH (réglage des parametres sur la torche)

Les DIGITORCH permettent le réglage des paramétres, partie active identique aux CITORCH MG.

DIGITORCHE Il
pour générateurs CITOWAVE Il
A Affichage digital des parametres

21 Boutons +/- de réglage
[@ Sélection du mode (programme, synergie, hauteur d’arc)

2006-236_r

fumées VO

DIGITORCH P

pour générateurs CITOSTEEL et CITOPULS

Double potentiométre pour réglage de :
e I'énergie et la hauteur d’arc en mode synergique
e 'intensité et la tension en mode manuel

2006-232_r

Refroidissement air

DIGITORCH Il E 341

e Facteur de marche a 60% :
350 A (CO») - 320 A (Ar COy)

e Diamétre de fil utilisable :
1,0a1,2 mm**

e Equipé : - fil acier 1,2 mm

- buse @ 16
e | ongueur:4m

2006-956

Pour commander
W000373831

Refroidissement eau

DIGITORCHIIE 341 W

e Facteur de marche a 100%
350 A (COq) - 320 A (Ar COy)

e Diametre de fil utilisable :
1,0a 1,2 mm*

o Equipé : - fil acier 1,2 mm

- buse @ 16
e | ongueur 4 m

2007-383

Pour commander
W000373832

Refroidissement air

DIGITORCH P 341

e Facteur de marche a 60% :
350 A (CO») - 320 A (Ar COy)

e Diameétre de fil utilisable :
1,0a1,2mm**

e Equipé : - fil acier 1,0 mm

- buse @ 14
e Longueur 4 m

Pour commander
W000345014

i g

2007-381

Refroidissement eau

DIGITORCHIIE 441 W

e Facteur de marche a 100%
420 A (COy) - 380 A (Ar COy)

e Diamétre de fil utilisable :

2007-385

DIGITORCHP 341 W

e Facteur de marche a 100% :
350 A (CO») - 320 A (Ar COy)

e Diamétre de fil utilisable :

2007-382

e Facteur de marche a 100%
420 A (COq) - 380 A (Ar COy)
e Diamétre de fil utilisable :

2015-386

1,0a1,6 mm
o Equipé : - fil acier 1,2 mm
- buse @ 16 Pour commander

e Longueur 4 m W000379190

1,041,6 mm 1,04 1,2 mm**
e Equipé : - fil acier 1,2 mm . Equipé . - filacier 1,2 mm
- buse @ 16 Pour commander - buse @ 16 Pour commander
e Longueur 4 m W000373833 e Longueur 4 m W000345016
DIGITORCH Il E450 W DIGITORCH P 441 W e

e Facteur de marche a 100%
420 A (CO) - 380 A (Ar COy)
e Diamétre de fil utilisable :

1,0a1,6 mm
e Equipé : - fil acier 1,2 mm
- buse @ 16 Pour commander

e | ongueur 4 m W000345018

2007-384

*1,2 mm possible **1,6 mm possible
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Soudage MIG/MAG

Torches a refroidissement air et eau

Une gamme compléte de torches MIG/MAG

LES + PRODUITS

e Cable coaxial extra-souple

e Poignée ergonomique a rotule

e Partie active a la durée de vie élevée et au
faible nombre de piece (buse monobloc)

CITORCH M 450 W PROMIG NG 501 W
e Facteur de marche a 100% : 450 A (Ar COy) - 500 A (COy) e Facteur de marche a 100% : 500 A (Ar COy) - 550 A (COy)
e Equipement d’origine : e Equipement d’origine : - fil acier 1,6 mm
- fil acier 1,2 mm - buse @ 18 mm
- buse © 16 mm o Diamétre de fil utiisable : 1,2 43,2 mm
e Diamétre de fil utilisable : 1,0 a 1,6 mm e Longueur : 4 m

Pour commander

3m W000274868
4m W000274869
5m W000274870

2009-277

2009-278

Pour commander
4m W000274871

PISTOLET P 14
e Facteur de marche a 100% : 500 A (Ar COy)

e Equipement d’origine :
- fil acier 1,2 mm
- buse @ 16 mm

e Diamétre de fil utilisable : 1,0 a 2,4 mm

e | ongueur:3m

Pour commander
3m S$91590330

0951-079
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Pieces d’usure torches CITORCH M + DIGITORCH

14T E wmme (M4 x25)
g 3
181 - 241 - 241W s (M6 x 32) ©
341 - 341W m (M8 x 32)
3
441 - 441W G (M8 x 43,5) 2
: 2
=
S~
S
=
4]
Conduit d’usure g
Torches [4] 1] Diffuseur A .§
CITORCHM mm | Tube contact Buse 3m _3 - 4m .4 m- 5m o
Graphite - Laiton Graphite - Laiton
W000345612
W000345403*
MINICITO o) W000010730 W000010731
141 NG W000345613* - ou - - -
41T W000345404
(D14)
W000345614 W000010733 W000010734
W000345615* W000345408* | W000010730 W000010731 W000010732
(D12) ——
181 T W000345616 | W000345335 ou W000010733 - W000010734 - W000010735
W000345409 ——
W000345618 (D14) W000010733 W000010734 W000010735
W000345615 W000010730 W000010731 W000010732
W000345616 W000345410 | \W000010733 - W000010734 - W000010735
W000345618 (D12) W000010733 W000010734 W000010735
241-241W W000345335 ou
= W000345617 W000345411* | \y000010736 W000010737 W000010738
£ (D14) W000271824 W000271825
e W000345619 W000010736 W000010737 W000010738
W000345621 W000010733 W000010734 W000010735
W000345623* W000345420 | W000010733 W000010734 W000010735
(D12)
W000345625 wooo%u ’ W000010867 W000010868 W000010869
341-341W W000345341 (011?4 1 - -
W000345626 - W000010867 W000010868 W000010869
=1 W000345422*
= W000345622 (D16) W000010736 W000010737 W000010738
£ W000271824 W000271825
= W000345624 W000010736 W000010737 W000010738
W000345628 W000010733 W000010734 W000010735
W000345630* W000010733 W000010734 W000010735
W000345632 W000345427* | W000010867 W000010868 W000010869
(D16) ————
441 - 441W W000345633 | W000345347 ou W000010867 W000010868 W000010869
— W000345428
> W000345629 (D19) W000010736 W000010737 W000010738
c W000271824 W000271825 ————
§ W000345631 W000010736 W000010737 W000010738
=
= W000345634 W000010745 - W000010746 - W000010747

* Pieces livrées d’origines
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Soudage MIG/MAG

Pieces d’usure CITORCH M a refroidissement air et eau

PROMIG 501 W E

______ " W000145310

_ == ON . XO.

g == - s . W000169216 clé tube
Isolant n Porte buse Joints et bague contact

W000345357 W000345441 W000144758
Répartiteur d’eau
CITORCH M 450 W Pince w000271415
W000345330

m=@e = lMl §o=

Ecrou isolant

Volant
W000169439 Jomts W000144783 fg
@
W000167673 °
. 0 Support 1 Conduit d’usure
Torches tube .
mm Tube contact ailag Diffuseur Buse 3m am 5m
W000345568 W000345240*
W000345568 W000345240*
W000345569 W000345383
P14 — D6x217 . W000345202 | W000345322 a g
W000345568 -
>
—
c
s W000345569
g W000345280
W000345570
W000345587
W000010733 | WO000010734 | W000010735
W000345589
S W000345429
(D16) W000010867 | W000010868 | W000010869
501 W NG M8x435 | W000345592 5 5 ou
W000345436*
W000345595 iy W000010742 | W000010743 | W000010744
>
o W000345590 W000010736 | W000010737 | W000010738
<
=
S W000345593 W000010745 | W000010746 | W000010747
W000345605
W000010733 | WO000010734 | W000010735
W000345607*
W000345609 W000345431*
D14) W000010867 | W000010868 | W000010869
450 W NG D6,3x55 | W000345610 = . ou
L | W000345432
. W000345606 ol
= W000010736 | W000010737 | W000010738
s W000345608
S
W000345611 W000010745 | W000010746 | W000010747

* Pieces livrées d’origines
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Pistolets Push-Pull PROMIG PP

Application
Soudage des fils d’alliages légers de diameétre
1,0mmai,6mm

Caractéristiques techniques PROMIG PROMIG
PP 341 PP 441W
Refroidissement Air Eau
Sous CO, 350A@60% | 420 A @ 100%
Intensité de soudage
Sous gaz mixte M21 320A@60% | 380A @ 100%
Classe de tension L-113V 3
Mini 10 I/min ;
Débit de gaz B
Maxi 18 I/min 5
Température maxi de I'eau a I'entrée N/A 45°C §
(L]
Puissance mini du systeme de refroidissement N/A 800 W b ‘E‘
S
Equipements livrés et autres versions Piece d’usure o
.y o (-]
PROMIG PP 341 | PROMIG PP 441W 1 - Pieces spécifiques PROMIG PP B
o
£
Longueur 8 m - Col de cygne 45° PROMIG PP 341 PROMIG PP 441W
Standard W000385860 W000385862 Lance droite W000385867 W000385868
A potentiométre W000385861 W000385863 Gaine pour lance droite W000385869 W000385871
A commande a distance avec afficheur - W000385864 Lance courbe 45° W000385865 W000385866
Gaine pour lance courbe 45° W000385870 W000385872
Version standard Galets pour fil diamétre 1,0 W000385956
Izl Version avec potentiométre Galets pour fil diametre 1,2 W000385957
Version avec Commande é d|stance Galets pour fil diamétre 1,6 WO000385958

2016-126

avec afficheur

2 - Piéces d’usure PROMIG

2016-127

2016-007

Pour obtenir un pistolet & lance droite [, il faut démonter le col
de cygne courbe et la gaine de votre modeéle et la remplacer
par une lance droite et une gaine pour lance droite voir référence

Ci-dessous :

2016-008

PROMIG PP 341

PROMIG PP 441W

W000385867

Lance droite

W000385868

W000385869

Gaine pour lance droite

Carte électronique pour le

pistolet PROMIG PP avec
faisceau de connexion -

Réf. : W000386223
Ajustage du couple moteur

Ce réglage s’effectue sur la carte électronique de commande
du moteur située dans le dévidoir, en déplacant la

connection Bl sur un des 3 réglages possibles.

W000385871

PROMIG PP 341 PROMIG PP 441W
Pour fils Tube contact M8x32 Tube contact M8x43,5
Aluminium @ 1,0 mm W000345581 W000345688
a Aluminium @ 1,2 mm W000345583 W000345690
Aluminium @ 1,6 mm - W000345693
Diffuseur support de tube | Diffuseur support de tube
2] contact M8x32 contact M8x43,5
WO000345341 W000345347
Diametre de buse Buse
014 mm WO000345421 -
016 mm W000345422 W000345427
019 mm - W000345428
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Soudage MIG/MAG
Torche de soudage MIG/MAG - Simplifiez-vous la vie

Les 3 arguments majeurs pour choisir une torche MIG sont :

e Fiabilité : les torches WMT2 ont été congues
a partir des solutions les plus éprouvées afin
de garantir aux usagers fiabilité et robustesse.

e Standardisation des piéces détachées :
les torches WMT2 sont compatibles avec les
pieces détachées et d’usure les plus couramment utilisées
en Europe.

e Souplesse : les torches WMT2 sont équipées d’un céble

coaxial treés souple et d’une rotule qui assure une maniabilité
exceptionnelle.

1-74

Torches refroidies par air :

- . Facteur de - - @ maximum
Désignation marche 2 60% Utilisation générale de fil (mm)
WMT2-15A 180 A Toles fines, industrie automobile 1,0
WMT2-25A 230 A Serrurerie, tole fine 1,2
WMT2-36A 300 A Chaudronnerie, structures métalliques
Torches refroidies par eau :

- . Facteur de - - @ maximum
Désignation marche a 100% Utilisation générale de fil (mm)
WMT2-401W 460 A Travaux intensifs 1,6
WMT2-500W(L) 500 A Travaux intensifs 2,4

2014-663

2014-670

2014-666

WMT2-401W

2012-516

WMT2-36A

2014-669

WMT2-500W(L)

2014-673




Torches WMT2-15A

Utilisations types :

Carrosserie automobile et soudage avec acces restreint... Refroidissement : Air

Avantages clients :

e Trés bonne maniabilité
(poignée avec rotule)

Caractéristiques techniques :

Facteur de marche a 60% :

- 180 Aavec C1 (EN ISO 14175) : CO»

- 150 A avec M21 (EN ISO 14175) : Ar + CO»
Classe de tension : L-113V

e Connectique
au standard européen

2014-664

Fils utilisables :

- diametre 0,6 a 1,0 mm en acier
Débit de gaz : 10 a 18 I/min
Equipement d’origine :

- tube contact pour fil acier 0,8 mm

- buse conique @ 12,0 mm

2010123‘

- conduit d’usure pour fil acier 0,6-0,8 mm

Pour commander L N
am am Principales piéces d’usure :
W000277445 W000277447 e Pieces d’usure compatibles avec le standard le plus

Désignation

diffusé en Europe.

Soudage MIG/MAG

Référence

Buse conique @ 12,0 mm

W000010786*

Buse conique @ 10,0 mm

W000010787

Buse cylindrique @ 16,0 mm

Désignation

&

W000010788

Tube contact M6x25 Cu - @ 0,6 mm

Tube contact M6x25 Cu - @ 0,8 mm

Tube contact M6x25 Cu - @ 1,0 mm

Tube contact M6x25 CuCrZr - @ 0,6 mm

Tube contact M6x25 CuCrZr - @ 0,8 mm

Tube contact M6x25 CuCrZr - @ 1,0 mm

* équipement d’origine
de la torche

g
Désignation ‘ Référence %
Ressort ‘ W000277448
Désignation ‘ Référence
Support tube contact ‘ W000277903
%.
g
Référence <
W000010820
W000010821*
W000010822
Désignation Référence
W000010823
Conduit d’usure spirales acier 0,6-0,8 -L 3 m W000010730*
W000010824
Conduit d’usure spirales acier 0,6-0,8 - L4 m W000010731*
W000010825
Conduit d’usure spirales acier 1,0-1,2-L3m W000010733
Conduit d’usure spirales acier 1,0-1,2-L4m W000010734
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Soudage MIG/MAG
Torches WMT2-25A

Utilisations types : Caractéristiques techniques :
Serrurerie, tblerie fine, menuiserie métallique... Refroidissement : Air
Avantages clients : Facteur de marche a 60% :
e Trés bonne maniabilité e Connectique - 230 Aavec C1 (ENISO 14175) : CO;
L . - 200 A avec M21 (EN ISO 14175) : Ar + CO,
(poignée avec rotule) au standard européen

Classe de tension : L-113V
Fils utilisables :
- diametre 0,2 a 1,2 mm en acier
- diametre 1,0 a 1,2 mm en aluminium
Débit de gaz : 10 a 18 I/min
Equipement d’origine :
- tube contact pour fil acier 1,0 mm
- buse conique @ 15,0 mm
- conduit d’usure pour fil acier 1,0-1,2 mm

20101%"

20/14-667

Pour commander

3m 4m 5m
. .. , .
W000277473 W000277474 W000277475 Principales piéces d’usure :
e Pjeces d’usure compatibles avec le standard le plus
diffusé en Europe.
Désignation Référence
Buse conique @ 15,0 mm W000010790*

Buse conique @ 12,0 mm W000010791
Buse cylindrique @ 17,0 mm W000010792
Désignation ‘ Référence %
Ressort ’ W000277477 &
Désignation ‘ Référence
Support tube contact ’ W000010720
3
S
Désignation Référence
Tube contact M6x28 Cu - @ 0,8 mm W000010826 Désignation Référence
Tube contact M6x28 Cu - @ 1,0 mm W000010827* Conduit d’'usure spirales acier 0,6-0,8 - L3 m W000010730
Tube contact M6x28 Cu - @ 1.2 mm W000010828 Conduit d’'usure spirales acier 0,6-0,8 - L4 m W000010731
Tube contact MBx28 CuCrZr - @ 0.8 mm W000010830 Conduit d’usure spirales acier 0,6-0,8 - L5 m W000010732
Tube contact M6x28 CuCrZr - @ 1,0 mm W000010831 Conduit d’usure spirales acier 1,0-1,2-L 3 m W000010733*
Tube contact M6x28 CuCrZr - @ 1.2 mm W000010832 Conduit d’'usure spirales acier 1,0-1,2 - L4 m W000010734*
Tube contact M6x28 - @ 1,0 mm alu W000010850 Conduit d’usure spirales acier 1,0-1,2-L5m W000010735*
Tube contact M6x28 - @ 1.2 mm alu W000010851 Conduit d’usure teflon 1,0-1,2-L3m W000010736
Conduit d'usure teflon 1,0-1,2-L4m W000010737
Conduit d'usure teflon 1,0-1,2-L5m W000010738

* équipement d’origine
de la torche
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Torches WMT2-36A Gliksd

Utilisations types : Caractéristiques techniques :
Chaudronnerie, mécano-soudure, charpente métallique... Refroidissement : Air

Avantages clients : Facteur de marche a 60% :

e Trés bonne maniabilité « Connectique - 800 Aavec C1 (ENISO 14175) : CO:

- 270 Aavec M21 (EN ISO 14175) : Ar + CO»
Classe de tension : L-113V
Fils utilisables :
- diametre 0,8 a 1,6 mm en acier
- diametre 1,0 a 1,6 mm en aluminium
Débit de gaz: 10 a 18 I/min
Equipement d’origine :
- tube contact pour fil acier 1,2 mm
- buse conique @ 16,7 mm

(poignée avec rotule) au standard européen

2014-671

201023‘

e Pjeces d’usure compatibles avec le standard le plus
diffusé en Europe.

S
P . o =
our commander - conduit d’usure pour fil acier 1,0-1,2 mm =
3m 4m 5m S
L . , )
W000277482 W000277483 W000277484 Principales pieces d’usure : =
s
=1
=
(=3
(7]

Désignation Référence
Buse conique @ 16,1 mm W000010794*
Buse conique @ 14,0 mm W000010795 A s
Buse cylindrique @ 20,0 mm W000010796 3 g é\ ' Désignation Référence %
\‘ Diffuseur isolant W000010780*
Diffuseur isolant haute température W000010781
Diffuseur isolant céramique W000010782
< Désignation Référence
Support tube contact M6x28 W000010721*
Support tube contact M8x28 W000010722
Désignation Référence
Tube contact M6x28 Cu - @ 0,8 mm W000010826 Désignation Référence
Tube contact MEx28 Cu - @ 1,0 mm W000010827 Conduit d’usure spirales acier 0,6-0,8 - L3 m W000010730
Tube contact M6x28 Cu - @ 1.2 mm W000010828 Conduit d’'usure spirales acier 0,6-0,8 - L4 m W000010731
Tube contact M6x28 Cu - @ 1.6 mm W000010829 Conduit d’usure spirales acier 0,6-0,8 - L 5 m W000010732
Tube contact Mex28 CuCrZr - @ 0.8 mm W000010830 Conduit d'usure spirales acier 1,0-1,2-L 3 m W000010733*
Tube contact M6x28 CuCrZr - @ 1.0 mm W000010831 Conduit d’'usure spirales acier 1,0-1,2-L4 m W000010734*
Tube contact M6x28 CuCrZr - @ 1.2 mm W000010832 Conduit d’'usure spirales acier 1,0-1,2-L5m W000010735*
Tube contact M6x28 CuCrZr - @ 1.6 mm W000010833 Conduit d’usure spirales acier 1,6 eau - L4 m W000010740
Tube contact MEx28 - @ 1.0 mm alu W000010850 Conduit d'usure spirales acier 1,6 eau - L5 m W000010741
Tube contact MEx28 - @ 1.2 mm alu W000010851 Conduit d’'usure spirales acier 2,0-2,4 eau - L 3 m W000010742
Tube contact M8x308 Cu - @ 0.8 mm W000010834 Conduit d'usure spirales acier 2,0-2,4 eau - L4 m W000010743
Tube contact M8x30 Cu - @ 1,0 mm W000010835 Conduit d’'usure spirales acier 2,0-2,4 eau - L 5 m W000010744
Tube contact M8x30 Cu - @ 1.2 mm W000010836* Conduit d'usure teflon 1,0-1,2- L3 m W000010736
Tube contact M8x30 Cu - @ 1.6 mm W000010837 Conduit d'usure teflon 1,0-1,2-L4m W000010737
Tube contact MBx30 CuCrZ: - @ 08 mm W000010840 Conduit dusure tefon 1,0-1.2-L5m 000010738
Tube contact M8x30 CuCrZr - @ 1,0 mm W000010841 Oonchit dlusur tefon 1,6 - L 3im W000010745
Tube contact M8x30 CuCrZr - @ 1,2 mm W000010842 Conduft d'usure teflon 16 - L 4 m W000010746
Tube contact M8x30 CuCiZr - @ 1,6 mm W000010843 Conduit dusure tflon 1.6 - L. 5m WO00010747
Tube contact M8x30 - @ 1,0 mm alu W000010853 Conduit d'usure teflon 2,0-2,4 - L3 m W000010817
* équipement Tube contact M8x30 - @ 1.2 mm alu W000010854 Conduit d’usure teflon 2,0-2,4 - L4 m W000010818
Z’eogg;gi:he Tube contact M8x30 - @ 1.6 mm alu W000010855 Conduit d'usure teflon 2,0-2,4 -L5m W000010819
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Soudage MIG/MAG
Torches WMT2-401W

Utilisations types : Caractéristiques techniques :
Chaudronnerie, charpente métallique, travaux intensifs... Refroidissement : Eau

Avantages clients : Facteur de marche a 100% :

e Trés bonne maniabilité e Connectique - 460 Aavec C1 (ENISO 14175) : CO;

- 350 A avec M21 (EN ISO 14175) : Ar + CO»
Classe de tension : L-113V
Fils utilisables :
- diametre 0,8 a 1,6 mm en acier
- diametre 1,0 a 1,6 mm en aluminium
Débit de gaz : 10 a 25 I/min
Equipement d’origine :
- tube contact pour fil acier 1,2 mm
- buse conique @ 16,0 mm
- conduit d’usure pour fil acier 1,0-1,2 mm

(poignée avec rotule) au standard européen

2010-120

2010-124

Pour commander

3m 4m 5m
H H 15 1 .
W000370826 W000370827 W000370828 Principales piéces d’usure :
e Pieces d’usure compatibles avec le standard le plus
diffusé en Europe.
Désignation Référence
Buse conique @ 16,0 mm W000010797*

Buse conique @ 14,5 mm W000010798

Buse cylindrique @ 20,0 mm W000010799
©
Désignation Référence 8
Support tube contact M6x25 W000010723
Support tube contact M8x28 W000010724*
P Désignation Référence E
. ] Diffuseur isolant W000010783* s
/ Diffuseur isolant haute température W000010784
£ Diffuseur isolant céramique W000010785
Désignation Référence Désignation Référence
Tube contact M6x28 Cu - @ 0,8 mm W000010826 Conduit d’usure spirales acier 0,6-0,8 - L 3 m W000010730
Tube contact M6x28 Cu - @ 1,0 mm W000010827 Conduit d’usure spirales acier 0,6-0,8 - L4 m W000010731
Tube contact M6x28 Cu - @ 1,2 mm W000010828 Conduit d’usure spirales acier 0,6-0,8 - L5 m W000010732
Tube contact M6x28 Cu - @ 1,6 mm W000010829 Conduit d’usure spirales acier 1,0-1,2-L3m W000010733*
Tube contact M6x28 CuCrZr - @ 0,8 mm W000010830 Conduit d’usure spirales acier 1,0-1,2-L 4 m W000010734*
Tube contact M6x28 CuCrZr - @ 1,0 mm W000010831 Conduit d’usure spirales acier 1,0-1,2-L5m W000010735*
Tube contact M6x28 CuCrZr - @ 1,2 mm W000010832 Conduit d’usure spirales acier 1,6 eau - L4 m W000010740
Tube contact M6x28 CuCrZr - @ 1,6 mm W000010833 Conduit d’'usure spirales acier 1,6 eau-L 5m W000010741
Tube contact M6x28 - @ 1,0 mm alu W000010850 Conduit d’usure teflon 1,0-1,2-L. 3 m W000010736
Tube contact M6x28 - @ 1,2 mm alu W000010851 Conduit d’usure teflon 1,0-1,2-L4m W000010737
Tube contact M8x308 Cu - @ 0,8 mm W000010834 Conduit d'usure teflon 1,0-1,2-L5m W000010738
Tube contact M8x30 Cu - @ 1,0 mm W000010835 Conduit d’usure teflon 1,6 - L3 m W000010745
Tube contact M8x30 Cu - @ 1,2 mm W000010836* Conduit d’usure teflon 1,6 - L 4 m W000010746
Tube contact M8x30 Cu - @ 1,6 mm W000010837 Conduit d'usure teflon 1,6 - L5 m W000010747
Tube contact M8x30 CuCrZr - @ 0,8 mm W000010840
Tube contact M8x30 CuCrZr - @ 1,0 mm W000010841
Tube contact M8x30 CuCrZr - @ 1,2 mm W000010842
Tube contact M8x30 CuCrZr - @ 1,6 mm W000010843
Tube contact M8x30 - @ 1,0 mm alu W000010853
" équipement Tube contact M8x30 - @ 1,2 mm alu W000010854
d’origine
de la torche Tube contact M8x30 - @ 1,6 mm alu W000010855
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Torches WMT2-500W(L)

Utilisations types :

Chaudronnerie, charpente métallique, travaux intensifs...

Avantages clients :

e Trés bonne maniabilité
(poignée avec rotule)

e Connectique
au standard européen

2014-674

2010-124

Pour commander

Col de cygne 3m 4m 5m
Standard W000277492 W000277493 W000277494
Long W000277533 W000277534 W000277535
Désignation Référence

Buse conique @ 16,0 mm W000010797*

Buse conique @ 14,5 mm W000010798

Buse cylindrique @ 20,0 mm W000010799

EN 60974-7

Caractéristiques techniques :
Refroidissement : Eau
Facteur de marche a 100% :

- 500 Aavec C1 (EN ISO 14175) : CO»

- 450 A avec M21 (EN ISO 14175) : Ar + CO»
Classe de tension : L-113V
Fils utilisables :

- diametre 0,8 a 2,4 mm en acier

- diametre 1,0 a 2,4 mm en aluminium
Débit de gaz : 10 a 25 I/min
Equipement d’origine :

- tube contact pour fil acier 1,2 mm

- buse conique @ 16,0 mm

- conduit d’usure pour fil acier 1,0-1,2 mm

Principales piéces d’usure :

¢ Pjeces d’usure compatibles avec le standard le plus

diffusé en Europe.

< Wmra
500w

Désignation Référence
Support tube contact M6x25 W000010723
Support tube contact M8x28 W000010724*
Désignation Référence
Diffuseur isolant W000010783*
Diffuseur isolant haute température W000010784
Diffuseur isolant céramique W000010785

0807-59

Soudage MIG/MAG

2014-702

Désignation Référence Désignation Référence
Tube contact M6x28 Cu - @ 0,8 mm W000010826 Conduit d’usure spirales acier 0,6-0,8 - L 3 m W000010730
Tube contact M6x28 Cu - @ 1,0 mm W000010827 Conduit d’'usure spirales acier 0,6-0,8 - L4 m W000010731
Tube contact M6x28 Cu - @ 1,2 mm W000010828 Conduit d’usure spirales acier 0,6-0,8 - L5 m W000010732
Tube contact M6x28 Cu - @ 1,6 mm W000010829 Conduit d’usure spirales acier 1,0-1,2-L3m W000010733*
Tube contact M6x28 CuCrZr - @ 0,8 mm W000010830 Conduit d’'usure spirales acier 1,0-1,2-L4 m W000010734*
Tube contact M6x28 CuCrZr - @ 1,0 mm W000010831 Conduit d’'usure spirales acier 1,0-1,2-L5m W000010735*
Tube contact M6x28 CuCrZr - @ 1,2 mm W000010832 Conduit d’'usure spirales acier 1,6 eau - L4 m W000010740
Tube contact M6x28 CuCrZr - @ 1,6 mm W000010833 Conduit d'usure spirales acier 1,6 eau-L5m W000010741
Tube contact M6x28 - @ 1,0 mm alu W000010850 Conduit d’'usure spirales acier 2,0-2,4 eau - L 3 m W000010742
Tube contact M6x28 - @ 1,2 mm alu W000010851 Conduit d’'usure spirales acier 2,0-2,4 eau - L 4 m W000010743
Tube contact M8x308 Cu - @ 0,8 mm W000010834 Conduit d’usure spirales acier 2,0-2,4 eau - L 5 m W000010744
Tube contact M8x30 Cu - @ 1,0 mm W000010835 Conduit d'usure teflon 1,0-1,2-L3m W000010736
Tube contact M8x30 Cu - @ 1,2 mm W000010836* Conduit d’usure teflon 1,0-1,2-L 4 m W000010737
Tube contact M8x30 Cu - @ 1,6 mm W000010837 Conduit d'usure teflon 1,0-1,2-L5m W000010738
Tube contact M8x30 CuCrZr - @ 0,8 mm W000010840 Conduit d'usure teflon 1,6 - L3 m W000010745
Tube contact M8x30 CuCrZr - @ 1,0 mm W000010841 Conduit d'usure teflon 1,6 - L4 m W000010746
Tube contact M8x30 CuCrZr - @ 1,2 mm W000010842 Conduit d’usure teflon 1,6 - L5 m W000010747
Tube contact M8x30 CuCrZr - @ 1,6 mm W000010843 Conduit d'usure teflon 2,0-2,4 - L3 m W000010817
Tube contact M8x30 - @ 1,0 mm alu W000010853 Conduit d'usure teflon 2,0-2,4 - L4 m W000010818
’ i‘?c‘)/r’lggge”f Tube contact M8x30 - @ 1,2 mm alu W000010854 Condluit d’usure teflon 2,0-2,4 - L5 m W000010819
de Ia torche Tube contact M8x30 - @ 1,6 mm alu W000010855
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Soudage MIG/MAG
Accessoires MIG/MAG

ATTENTION : Lire avant emploi la FDS
(Fiche de Données de Sécurité) disponible sur
www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique

Désignation Caractéristiques Référence

o Anti-adhérent base aqueuse en spray pour buses et pieces,
[l SPRAYMIG Hz0 sans solvant et sans silicone. W000010001
 Volume net 400 ml.

2007-394
2007-394

¢ Anti-adhérent en spray pour buses et pieces sans silicone.
1 SPRAYMIG SVB * Compatible avec la peinture. W000011092
¢ \olume net 400 ml.

¢ Anti-adhérent en spray pour buses et pieces sans silicone.
[E] SPRAYMIG SVD ¢ Compatible avec la peinture. W000271574
* Volume net 300 ml.

o Anti-adhérent en spray pour buses et piéces a base
de silicone.

® Réservé aux pieces ne devant pas étre peintes.
 Volume net 400 ml.

1 SPRAYMIG SIB W000011093

2007-394

2009-250

¢ Anti-adhérent haute technologie avec revétement céramique.

 Particulierement recommandé pour les travaux haute
productivité en soudage automatique et robotique.

[ CERASKIN ¢ CERASKIN permet 8 heures de soudage consécutives W000277679
sans apport additionnel de produit.

* Compatible avec la peinture.
* \olume net 400 ml

2010-382
2007-399

¢ Anti-adhérent en pate pour buses, sans solvant
[ NETMIG pot et sans silicone. W000011071
 \olume net 220 ml.

® Anti-corrosion.
 Protege les soudures, peut étre peint.
W000011094
© GALVASPRAY * | e GALVASPRAY projette une couche d’aluminium.
% ® Séchage rapide.
8
IS .
8] :'f':::;m:s Loutil essentiel pour : W000010453
: D12-15 * couper les fils
S nmennt * nettoyer les buses
E _____,-9_:'.'::-"- E1 Pince l\_IIIG o dévisser les tubes contacts W000010454
it 4D:g'_‘1°;'°"s o dévisser les buses.
§ ] Support magnétique ® Support simple avec une base magnétique. W000010802
) torche MIG o Outil utile pour garder un espace de travail propre.
X

* Mesure le débit de gaz sur les torches MIG/MAG.
flf] FLOWELD © Débit maximum 20 I/min (Ar CO,) W000335159
® Pression + 10%.

2004-979

2008-548

1-80



jhapitre 1:

REauipemgnts 4 fare lectriqus

Dy

-
%%‘\"‘,'

§-

-

1D - Coupage PLASMA

Généralités et criteres de choix ................... page 1-82
Installations portables ... .. page 1-84
Installations d’ateliers ................................... page 1-88
A CCESSOINE S page 1-91

Torche CITORCH P page 1-92



1-82

Coupage plasma

Généralités et

criteres de choix

Acteur clé du coupage plasma traditionnel depuis des décennies,
OERLIKON a donné au coupage manuel a I'air comprimé ses lettres de

noblesse dans les années 1980. Depuis cette époque, les postes OERLIKON
bardés de brevets ont continué a conquérir de nouveaux marchés avec une
offre solide alliant sécurité, performances, confort et économies.

OERLIKON et le coupage plasma :

tradition et passion !

Coupe au contact

Gougeage plasma

Le mode “coupe au contact” permet d’obtenir Ce procédé additionnel est la meilleure alternative au procédé de
une coupe de qualité maximale avec des fumées gougeage traditionnel a 'air, en particulier quand la précision et la
et des émissions d’arc minimes. La tuyére est sécurité sont prioritaires. Avec un enlevement pouvant atteindre
alors en contact direct avec la tole. 12 kg/h, le gougeage plasma améliore les conditions opératoires

Adapté de 0,5 a 8 mm.

Coupe a distance

La technologie de coupage plasma tradition-
nelle permet de couper avec la puissance
maximale, en gardant une distance constante

en réduisant considérablement le bruit et les émissions de fumées.

2011-442

AVANTAGES DU PLASMA

e Coupe tous les matériaux
conducteurs

e Simple a utiliser, il donne des
résultats professionnels dés
le premier essai

entre la tuyere et la téle grace au “patin”.

Ce mode de coupage offre une tres bonne
visibilité de I'arc et convient aux travaux de

précision.

¢ Plus rapide que d’autres
procédés de coupage

¢ Plus précis

e Zone affectée thermiquement
plus réduite.
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Tableau comparatif

2009-054

2011-442

) ) Coupe Facteur

Désignation Photo produit Cotjnplres:lseur Aﬁ|c,hlage Gougeage Opt|op de de marche Poids Page
intégré numérique plasma automatique - 5 g

qualité a40 °C
CITOCUT 10KT v v - 6 mm 30Aa25% 16 kg 1-84
CITOCUT 10i - v - - 8 mm 30Aa35% 8 kg 1-85
CITOCUT 20i - v v 20 mm 65 A a60% 25kg 1-86
CITOCUT 40iC - v v v 40 mm 120 A a 60% 35 kg 1-87
CITOCUT 25C - - - 25 mm 80 A a40% 80 kg 1-88
CITOCUT 40C - - - - 35 mm 120 A a2 50% 125 kg 1-89
NERTAJET 50 - - v v 50 mm 150 A a 100% 260 kg 1-90

Coupage plasma
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Coupage plasma
Installations portables

CITOCUT 10KT - Torche CPT 800

Solution portable avec compresseur intégré Capacité de coupe acier :
pour le coupage plasma manuel. e Coupe de séparation : 8 mm
AVANTAGES UTILISATEURS : * Coupe de qualité : 6 mm

e Compresseur d’air intégré

e Coupe jusgu’a 8 mm (coupe de séparation sur acier au carbone)
e Poids réduit : 8 kg

e Consommation primaire < 16 A

e Affichage digital des parameétres

GARANTIE

EXISTE EN VERSION

CITOCUT 10KT
Alimentation primaire 230 V monophasée (50/60 Hz)
Consommation primaire effective 14 A .
Pression et débit d"air x
Facteur de marche 30Aa25% ‘
(cycle de 10 min a 40 °C) 20 A a60% . -
Dimensions (L x | x h) 470 x 205 x 370 mm E
Poids net 16 kg 8
Indice de protection IP 23

Pour commander

Installation préte & I'emploi comportant :
¢ 1 CITOCUT 10KT,

¢ 1 torche CPT 800 de longueur 4 m, W000271551
¢ 1 cable de masse avec pince,
o 1 kit de pieces d’usure

Options et compléments

1 compas W000302512
Gants UNIVERSEL T10 W000380518
Valise EXPLORATOR W000371907
Boite de maintenance W000277610

Torche Référence
Torche refroidie par air CPT 800 - 4 m W000275097
Corps de torche W000274860

Piéces d’usure pour coupe au contact

2009-001

[l Electrode FL W000274224
Diffuseur W000274266
' Tuyére FL 0,65 W000274969

Tuyére FL 0,8 W000274265

P& Jupe TN W000274226

FE4 Jupe Tl W000274225

|
§ o
2 O @ 2 H cie | W000274862

Piéces d’usure pour coupage en angle

ﬁ [A Electrode longue ‘ W000278629
Tuyére longue ‘ W000278628
p—

2011-217
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CITOCUT 10i - Torche CPT 800

La solution portable high-tech

pour le coupage plasma manuel.

AVANTAGES UTILISATEURS :

e Compact et léger (8 kg)

e Coupe de séparation jusqu’a 10 mm (acier au carbone)
e Affichage digital des parameétres

CITOCUT 10i
Alimentation primaire 230 V monophasée (50/60 Hz)
Consommation primaire effective 14 A
Pression et débit d’air
Facteur de marche S %‘ S0
(cycle de 10 min a 40 °C) & A\a el

20 Aa100%
Dimensions (L x | x h) 380 x 150 x 310 mm
Poids net 8kg
Indice de protection P23

Pour commander

Installation préte a I'emploi comportant :
¢ 1 CITOCUT 10i,

¢ 1 torche CPT 800 de longueur 4 m, W000277618
¢ 1 céble de masse avec pince,
¢ 1 kit de pieces d’usure

Options et compléments

1 compas W000302512
Gants UNIVERSEL T10 W000380518
Valise EXPLORATOR W000371907
Boite de maintenance W000277610

2009-001

2011-217

o]
]
P
.
T =

Capacité de coupe acier:
e Coupe de séparation : 10 mm
e Coupe de qualité : 8 mm

Ne pas oublier!

GARANTIE

2010-210

Torche Référence
Torche refroidie par air CPT 800 - 4 m W000275097
Corps de torche W000274860

Piéces d’usure pour coupe au contact

[l Electrode FL W000274224
H Diffuseur W000274266
Tuyeére FL 0,65 W000274969
Tuyére FL 0,8 W000274265
5] Jupe TN W000274226
754 Jupe TI W000274225
H cié | W000274862

Piéces d’usure pour coupage en angle

I3 Electrode longue ‘ W000278629

Tuyere longue ‘ W000278628

1-85
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Coupage plasma
Installations portables

CITOCUT 20iC - Torche CITORCH P40

La qualité et la fiabilité.

AVANTAGES UTILISATEURS :

e Qualité inégalée sur 15 mm d’épaisseur

e Maniabilité et performance jusqu’a 20 mm (acier au carbone)

e Affichage digital des parameétres

e Sélecteur de coupe “3 positions” (contact, grillage et gougeage)
e Amorgage sans HF

e Systeme autolink “220 - 400 V TRi”

CITOCUT 20i
) ) . 230-400 V triphasée Autolink

Alimentation primaire (+/- 10% - 50/60 Hz)
Consommation primaire (I max) 20,9-20,6 A
Pression et débit d’air 5,5 bars - 180 I/min.
Facteur de marche 65 A a60%
(cycle de 10 min a 40 °C) 50 Aa 100%
Dimensions (L x | x h) 433 x 235 x 380 mm
Poids net 25kg
Indice de protection IP 23
Pour commander
Installation préte & I'emploi comportant :
¢ 1 CITOCUT 20i,
¢ 1 torche CITORCH P25 de longueur 5 m, W000372276
¢ 1 cable de masse avec pince,
¢ 1 kit de piéces d’usure
Options et compléments
1 compas W000302512
Gants UNIVERSEL T10 W000380518
Boite de maintenance W000277614

2007-121

—_—
I I |

Coupe au contact ~ Coupe a distance Gougeage
oy a i) m
2l a{f §

EE'
I

N =

o

2011-219

Capacité de coupe acier :

e Coupe de qualité : 20 mm

e Coupe de séparation : 25 mm

Ne pas oublier!

2013-674

Torche Référence
Torche refroidie par air CITORCH P40C - 6 m W000274856
Torche refroidie par air CITORCH P40C - 15 m W000274857
Corps de torche W000266534
Piéces d’usure pour coupe au contact

[ Electrode FL W000302589
P Tuyere L 1,2 W000302588
[l Jupe au contact W000302521
Piéces d’usure pour coupe a distance

1 Electrode C W000302593
& Tuyére C 1,6 W000270006
[ Jupe a distance W000302520
Patin a distance W000302518
1 Jupe a créneaux W000271308
[E] Jupe conique W000274876
Piéces d’usure pour gougeage

[ Electrode L W000270041
Kl Tuyere G 2.2 W000302529
[ Jupe gougeage W000302536
Patin de gougeage W000302533
FE1 Clé mixte W000302612
[ Joint de tuyére W000269523




CITOCUT 40iC - Torche CITORCH P40 Centrale

La qualité et la fiabilité.

AVANTAGES UTILISATEURS : — : GARANTIE
e Qualité inégalée sur 40 mm d’épaisseur Capacité de coupe acier :

¢ Maniabilité et performance jusqu’a 45 mm (acier au carbone) * Coupe de séparation : 45 mm

* Affichage digital des paramétres ¢ Coupe de qualité : 40 mm

e Sélecteur de coupe “3 positions” (contact, grillage et gougeage)
e Amorgage sans HF

CITOCUT 40iC

Alimentation primaire 400 V triphasce

(+/- 10% - 50/60 Hz)
Consommation primaire (I max) 40,3 A
Pression et débit d’air 5,5 bars - 180 I/min.
Facteur de marche 120 A a 60%
(cycle de 10 min a 40 °C) 100 A a 100%
Dimensions (L x | x h) 720 x 235 x 380 mm
Poids net 35kg
Indice de protection P23

Pour commander

Y

Installation préte & I'emploi comportant : Ff E
¢ 1 CITOCUT 40iC, S §
¢ 1 torche CITORCH P40C de longueur 6 m, W000371685 o
¢ 1 cable de masse avec pince, S
* 1 kit de piéces d’usure §
Options et compléments 3
1 compas W000302512

Chariot W000372274

Gants UNIVERSEL T10 W000380518 N bli ,

Boite de maintenance W000277615 € pas oublier :

Torche Référence
Torche refroidie par air CITORCH P40C - 6 m W000274856
Torche refroidie par air CITORCH P40C - 15 m W000274857
§ Corps de torche W000266534
§ Pieces d’usure pour coupe au contact
- Fl Electrode FL W000302589
I | | H Tuyere L 1,2 W000302588
Coupe au contact ~ Coupe a distance Gougeage Jupe au contact W000302521
n ! n m m u Pieces d’usure pour coupe a distance
A Electrode C W000302593
A Tuyere C 1,6 W000270006
E @ E m ' [ Jupe a distance W000302520
Patin a distance W000302518

] Jupe a créneaux W000271308
m ' [E] Jupe conique W000274876

Piéces d’usure pour gougeage

N =

o

[0 Electrode L W000270041
KN Tuyéere G 2.2 W000302529
E [ Jupe gougeage W000302536
Patin de gougeage W000302533

2
g &1 [ Clé mixte W000302612
A Joint de tuyere W000269523
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Coupage plasma
Installations d’ateliers

CITOCUT 25C - Torche CITORCH P40 Central

Travail de qualité et de haute précision. Capacité de coupe acier :
AVANTAGES UTILISATEURS : e Coupe de séparation : 30 mm GARANTIE
e Installation sur roues e Coupe de qualité : 25 mm

e Découpe rapide et sans déformation de tous les métaux

e Qualité et rapidité d’exécution jusqu’a 25 mm

e Choix de 3 gammes de coupe

e Systeme d’amélioration de la durée de vie des pieces d’usure

e Simple et économique. I'outil idéal pour le coupage de tous les
métaux conducteurs

CITOCUT 25C

Alimentation primaire 220 ./ 230,\/ /380/400V

triphasée (50/60 Hz)
Consommation primaire (I max) Ry

28,5/27A
Pression et débit d’air 5 bars - 180 I/min.
\ «Q

Facteur de ma_rch‘e gg ﬁ 2 gg;: E
(cycle de 10 min a 40 °C) 30 A& 100% )
Dimensions (L x | x h) 500 x 855 x 7565 mm
Poids net 80 kg
Indice de protection IP 23
Pour commander

Installation préte & I'emploi comportant :
¢ 1 CITOCUT 25C,

o 1 torche CITORCH P40 Central, long. 6 m, W000275987
¢ 1 cable de masse avec pince,
o 1 kit de pieces d’usure

Options et compléments

1 compas W000302512
Gants UNIVERSEL T10 W000380518
Boite de maintenance W000277615

Torche Référence
Torche refroidie par air CITORCH P40 Central - 6 m W000274856
Torche refroidie par air CITORCH P40 Central - 15 m W000274857
2 Corps de torche W000266534
: Piéces d’usure pour coupe au contact
11 [p— El Electrode FL W000302589
Coupe alu contact Coupe éldistance M Tuyere L 1,2 W000302588

Piéces d’usure pour coupe a distance
1 Electrode C W000302593

E 9 @ [ TuyereC 1,4 W000302525
E A Jupe a distance W000302520

Patin & distance W000302518
[l Jupe a créneaux W000271308

[l Jupe conique W000274876

’ m i1 Clé mixte W000302612
[l Joint de tuyere W000269523

n } lu n Jupe au contact W000302521

2011-220
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CITOCUT 40C - Torche CITORCH P40 Central

Travail de haute qualité et de grande précision. Capacité de coupe acier :
AVANTAGES UTILISATEURS : e Coupe de séparation : 40 mm GARANTIE
e Installation sur roues, e Coupe de qualité : 35 mm

e De la puissance en plus pour couper les fortes épaisseurs

e Coupe jusqu’a 35 mm

e Systeme d’amélioration de la durée de vie des pieces d’usure

e Simple et ultra-polyvalant, I'outil idéal pour le coupage des métaux conducteurs
e Choix de 4 gammes de puissance :

-gamme 1:0,52 10 mm - gamme 3: 8 a 35 mm
-gamme 2:3a20 mm -gamme 4 : 15240 mm
CITOCUT 40C
Alimentation primaire 220 ./ 230,\/ 1380/ 400V
triphasée (50/60 Hz)
Consommation primaire (I max) 74/71A-42/40 A
Pression et débit d’air 5,5 bars - 220 I/min. _
N (&)
Facteur de ma_rchg 1825? : ;755%/?’ %
(cycle de 10 min a 40 °C) 50 A 100% N
Dimensions (L x | x h) 500 x 855 x 755 mm
Poids net 125 kg
Indice de protection IP 23

Pour commander

Installation préte a I'emploi comportant :
¢ 1 CITOCUT 40C,

¢ 1 torche CITORCH P40 Central, long. 6 m, W000275988
¢ 1 cable de masse avec pince,
o 1 kit de pieces d’usure
Options et compléments

<
£
7
]
o
©
=)
<
=3
S
=]
o

1 compas W000302512
Gants UNIVERSEL T10 W000380518
Boite de maintenance W000277615

Torche Référence

Torche refroidie par air CITORCH P40 Central - 6 m W000274856

Torche refroidie par air CITORCH P40 Central - 15 m W000274857
X Corps de torche W000266534
]

Piéces d’usure pour coupe au contact

11 [p— 1 Electrode FL W000302589
I I
Coupe au contact Coupe a distance

n } lu ﬂ Jupe au contact W000302521

A Tuyere L 1,2 W000302588

Piéces d’usure pour coupe a distance
1 Electrode C W000302593

E 9 @ E [ TuyereC 1,4 W000302525
E A Jupe a distance W000302520

Patin & distance W000302518
[E] Jupe a créneaux W000271308

[E] Jupe conique W000274876

’ m 0] Clé mixte W000302612
[N Joint de tuyere W000269523
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Coupage plasma
Installations d’ateliers

NERTAJET 50 - TORCHE Z 5.0
Travail de haute qualité et de grande précision. Capacité de coupe acier :
e Coupe de qualité : 50 mm

AVANTAGES UTILISATEURS :

e Multi-tension triphasée

e Travail intensif

e Facteur de marche 100%

e Adapté pour le coupage des inox et alliages légers en Ar/Hz
jusqu’a 50 mm d’épaisseur

e Gougeage plasma

e Possibilité d’un gaz d’assistance pour une grande efficacité
sur les fortes épaisseurs

® Applications manuelles ou automatiques

NERTAJET 50

Alimentation primaire 239 /400/415/ 440V
triphasée (50/60 Hz)
. o 109 A (230V)

Consommation primaire (I max) 60 A (415V) .
Pression et débit d’air 6 bars - 170 I/min. §
Facteur de marche (cycle de 10 min & 40 °C) 150 A a 100% §
Dimensions (L x | x h) 1170x 710 x 1 200 mm
Poids net 260 kg
Indice de protection IP 23
Pour commander
1 NERTAJET 50 W000305077
Installation préte & l'emploi:
Installation Pack air :
NERTAJET 50 avec torche longueur 6 m R
Installation pack Ar/Hz et Nz :
NERTAJET 50 avec torche longueur 6 m LA
Options et compléments
1 compas W000302512
Gants UNIVERSEL T10 W000380518

© Torche Référence
g Torche refroidie par eau Z 5.0 - 6 m W000302580
© Torche refroidie par eau 2 5.0 - 15 m W000302581
Corps de torche W000302513
Piéces d’usure pour coupe a distance
[l Tube plongeur W000138241
H Electrode Air W000325063
El Electrode N2 W000325064
I Electrode Ar / He W000325065
ﬂ 1,0 W000325067
[ Tuyére Air, N, AR/Hz 12 W000325069
1,6 W000325072
E n 1,8 W000325073
A Jupe P plate W000302516
Patin W000302577
E a E E Piéces d’usure pour gougeage
[l Tube plongeur W000138241
6| El A Electrode Air W000325063
[l Electrode N2 W000325064
A Electrode Ar / He W000325065
[l Tuyére gougeage W000302515
g :3 [l Jupe C conique W000302517
g Coupe a distance Gougeage
o [IE Clé électrode W000138242
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Accessoires

Compas de coupe Chariots plasma pour CITOCUT 40iC
Compatible avec les torches CPT, CITORCH P, Version chantier = W000372274

@ maxi 1400 mm.

e 3 supports pointe magnétique, W000302512

e 2 allonges

2007-895

=)
3
i
S
&

2007-892

(-]
&
3 5
T o
b R R 9
& Kit adaptation torche raccord central g
=
(=]
CITOCUT 25C -
(Electrovanne + cablerie + raccord central)
Y compris 3 bagues d’adaptation pour W000276639
montage de tout type de torches
CITOCUT 40C / 40iC

(Cablerie + raccord central)

2011-482

Boite de maintenance W000276640
ER Pour CITOCUT 10KT et 10i  W000277610
E Pour CITOCUT 20iC, 25C, 40C et 40iC W000277615

2011-010

8
g' H Contenu de la
N boite de maintenance
W000277615
TORCHE PLASMA 40 / 45
Désignation Qté Références
[l Contenu de la boite Electrodes C 10 W000302593
de maintenance W000277610 Tuyéres C1,4 5 W000302525
TORCHE PLASMA CPT 800 Tuyéres C1,6 5 W000270006
Désignation Qté Références Tuyéres C1,8 5 W000302522
Electrodes FL 10 W000274224 Electrodes FL 5 W000302589
Tuyeres FL 0,65 10 W000274969 Tuyeres L1,2 5 W000302588
Tuyéres FL 0,8 10 W000274265 Jupe a distance 1 W000302520
Diffuseur 4 W000274266 Patin jupe 1 W000302518
Jupe Tl 2 W000274225 Jupe au contact 1 W000302521
Jupe TN 2 W000274226 Jupe a créneaux 1 W000271308
Joint 5 W000274861 Jupe conique 1 W000274876
Clé 1 W000302578 Clé 1 W000302612
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Coupage plasma
Torche CITORCH P

Torche CITORCH P0.5/ P10/ P25/ P30

Pieces d’usure
pour coupe au contact a ?

[l Electrode FL W000302589
A Tuyere FL0,65 | W000302628 A i
F Tuyeére FL0,8 W000302586

2004-685
2003-086

F Tuyere L1,0 W000302587 ==
H Tuyere L 1,2 W000302588 N
5
El Joint de tuyére | W000269523 &=
1 Jupe TN W000302632 "
Pieces d’usure Piéces d’usure Pieces d’usure 3
pour coupe a distance 8 u’ pour coupe a distance | il ? pour gougeage 8] 2
S 8 z b
5 Electrode C | W000302593 - m g [N Electrode FL | W000302589 § [l Electrode FL | W000270041 o ' -
] S N IS] . o
I3 Tuyers C 1.0 | W000302584 S A guey;re L | wooosozezs | B i S El Tuyére G2,0 | W000302257 2
& ’ Joint e -
[A Tuyere C1,2 | W000302585 — Tuyere FL 0,8 W000302586 detuyere | W000269523 .
N | - N
[ Tuyére C 1,4 | W000302525 al 5 F Tuyére L 1,0 | W000302587 = 1 Jupe TN W000302632 = = &
i = & 5 Tuyere L 1,2 . — N
3] jou:t . W000269523 15 g A Tuyere W000302588 ) EM Patin de W000302531
e tuyére Joint W000269523 =& = gougeage ' R
1 Jupe TN W000302632 % de tuyére a u % m 3
- : : ]) S 4 Jupe TI 0 S
Patin W000302598 B 3 bossage W000302590

Torche CITORCH P40 / P45 / P40C

Piéces d’usure 8
pour coupe au contact 1] ? %
Ell Electrode FL W000302575 -
H Tuyere FL0O,65 | W000302623 A @ § 5
F Tuyere FLO,8 | W000302569 5 é
H Tuyere L1,0 W000302567 == b
P Tuyere L 1,2 W000302568 -
El Joint de tuyére | W000269523 [11] ' g
Kl Jupe au contact| W000302668 8
Piéces d’usure s Piéces d’usu.{re_
pour gougeage m 0 % pour coupe a distance .
i) Electrode L | W000302574 ~ H Electrode C W000302576 5
{8 TuyereG22 | W000302671 15 ' § [A Tuyére C 1,0 W000302571
El Joint de tuyére | W000269523 S [ Tuyére C 1,2 W000302572
I3 Jupe gougeage | W000302535 —_— [d Tuyere C 1,4 W000302524
zaﬁn W000302673 . 6] Tuy?re C16 W000302573
e gougeage 16) ' g [ TuyéreC 1,8 W000302669
& Joint de tuyére W000269523 %
[ Jupe a distance| W000302667 é
s Patin & distance| W000302666 S
S Jupe a créneaux, W000271310
S EE Jupe conique W000274878 E
S
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Le brasage

Opération d’assemblage obtenue par
seule présence d’un métal d’apport dif-
férent des métaux de base des pieces

a assembler. Le brasage s’effectue a la
température de fusion du métal d’apport,
inférieure a celle du métal de base. Il y a

Source
de chaleur

Brasure s’écoulant
vers la source de chaleur

Source
de chaleur

T

Brasure ayant pénétré jusqu’a
I'extrémité du tube intérieur

accrochage pelliculaire avec pénétration
capillaire entre les surfaces. La zone
d’assemblage, ou dans certains cas la
totalité des deux pieces a assembler,
doit étre portée a température.

Le soudobrasage

Opération dans laquelle 'assemblage
est obtenu de proche en proche par une
technique opératoire analogue a celle du
soudage. Il y a accrochage pelliculaire
entre le cordon de métal déposé et les
bords a assembler non portés a fusion.
Le métal d’apport, a base de laiton, fond
entre 800° et 930 °C (selon les alliages) :
cette température permet de limiter les

déformations sur les fines épaisseurs et
permet de limiter I'évaporation du zinc
lors d’assemblage de pieces galvani-
sées. Un décapant est nécessaire pour
favoriser le mouillage du métal d’apport
sur la piece (poudre, pate ou directe-
ment filé sur la baguette).

Le soudage

Opération d’assemblage dans laguelle le
métal des pieces a assembler, dit métal
de base, participe par fusion a la consti-
tution du joint appelé soudure. Suivant les
épaisseurs en jeu, le soudage s’effectue
avec ou sans métal d’apport, générale-
ment identique au métal de base.

Choix de la flamme

e ’'emploi d’'une flamme neutre (mélange égal d’oxygene et

d’acétylene) est souvent préférable, surtout lorsqu’il s’agit d’as-
sembler des métaux facilement oxydables a haute température.

e par ses qualités chimiques et thermiques, la flamme
oxy-acétylenique offre le meilleur compromis de polyvalence
et de performance.

e pour obtenir des brasures ou des soudo-brasures de tres
bonnes qualités, en fonction du réglage de la flamme,
celle-ci peut étre aisément neutre.

e |a flamme oxy-propane ou aéro-propane ne permet pas I'ob-
tention d’une flamme réductrice.
Elle peut étre utilisée dans le cas de brasage, d’oxycoupage
ou de chauffe de pieces.

Réglage de la flamme

e en soudo-brasage, n’utiliser que la flamme oxy-acétylenique.
La flamme doit étre réglée avec un léger excédent d’oxy-
géne pour les bronzes, les laitons et I'acier galvanisé.

e pour les autres cas, la flamme doit étre neutre.

Flamme oxyacétylénique

Dard Panache

i Zone réductrice 3 100 °C
Température de flamme

e Flamme oxypropane = 2 830 °C

e Flamme aéropropane = 1 950 °C




Les différents points de controdle
dans une installation flamme

Recommandations complémentaires :

e Fixer les bouteilles de gaz avant toute
utilisation soit sur une rampe ou a l'aide
d’un chariot porte-bouteilles adapté.

e Utiliser des équipements de protection
appropriés : lunettes, gants, tablier.

1 - Les détendeurs

Entretien

A - Veérifier les filetages et leur étanchéité*.

B - Controler les manometres.

C - Manoeuvrer la vis de détente
apres ouverture du gaz et B
constater que la pression
monte progressivement.

Reégles d’or

e Ne jamais graisser.

¢ e SYMOP** préconise le
remplacement des détendeurs
au plus tard tous les cing ans suivant
la mise en service méme en
I'absence d’incident.

2012-267

2 - Les tuyaux

Entretien

Controler I'état général sur toute la longueur en les cintrant :
absence de fissures, craquelures et gonflements.

Note : la date indiquée sur le tuyau est la date de fabrication.

Régles d’or

Le SYMOP** préconise le
remplacement des tuyaux au
plus tard au bout de trois ans
en cas d'utilisation intensive,
ou, le cas échéant, dans les
cing ans.

2004-821

3 - Les raccords rapides a obturateurs

Entretien

o \/érifier le bon verrouillage.

e Controler I'étanchéité* en
utilisation a la pression
de service, raccord verrouillé
et désaccouplé.

2016-298

Reégles d’or

Remplacement systématique en
cas d’incident (écrasement, détérioration) ou dysfonctionnement
(fuite, perte de charge).

4 - Les antiretours pareflamme @

lls constituent un élément
de sécurité incontournable
car ils empéchent les
remontées de flamme et
les mélanges de gaz en chaumea
cas de dysfonctionnement

1 - EN FONCTIONNEMENT NORMAL
Le flux gazeux ouvre le clapet

Le flux gazeux traverse le fritté Ressort Clapet ouvert

- Coté
sl détendeur

== Sens d'écoulement normal

du chalumeau. lIs se du flux gazeux

montent au plus pres
du chalumeau ou sont
intégrés dans le manche.

2 - FACE A UN RETOUR DE FLAMME
L’onde de choc ferme le clapet
Le fritlé arréte la flamme

Clapet fermé
Fritté (fonction pare-flamme)  Ressort  (fonction anti-retour)

Régles d’or
* Remplacement chaluman Getenceur
systématique en cas de -
Sens d'écoulement normal
retour de flamme ou de lu flux gazeux
détérioration.

e | e SYMOP** préconise le remplacement des ARPF au plus tard
tous les trois ans aprées leur mise en service méme en I'absence
d’incident.

5 - Le chalumeau

Entretien
D - Vérifier les raccords d’entrée.
E - Contréler les robinets et leur étanchéité*.
F - Vérifier I'état de la buse ou de

la téte de coupe et les fuites éventuelles.

2006-187

Reégles d’or

e Ne jamais graisser.

e | e SYMOP** préconise un remplacement
au plus tard tous les cing ans apres la mise
en service méme en I'absence d’incident.

* Pour contréler I'étanchéité des éléments signalés,
utiliser le détecteur de fuite : 1000 bulles : WO00010963.
** SYMOP : Syndicat de la machine-outil, du soudage,
de I'assemblage et de la productique associée.
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Soudage et coupage flamme
Formations aux procédes flamme

Centre de Formation Technique (CFT*)

2-4

Modules procédés

Brasage
Soudo-brasage oxyacétylénique
Soudage oxyacétylénique

Module sécurité flamme

> Objectifs du stage : Personnel utilisateur
de matériels mettant en oeuvre des gaz et
souhaitant parfaire ses connaissances.

> Objectifs du stage : Acquérir ou parfaire ses
connaissances dans le domaine de la sécurité
des installations mettant en ceuvre des gaz de
soudage/coupage.

> Durée : 1 jour

_anganll %5l

IR LIOUIDE

i
ENTRE DE FORMATION
N TDIE (e

Plusieurs niveaux disponibles :

Niveau initiation

Personnel souhaitant améliorer ses compétences
manuelles ou la qualité des assemblages réalisés
avec le procédé concerné.

Niveau perfectionnement

Soudeur confirmé (ayant déja réalisé un stage
d’initiation), et souhaitant passer une qualification
de soudeur, ou une reconduction de sa qualification.

Préparation aux qualifications
I de braseur Gaz de France (ATG B 540-9)
I de frigoriste (EN 13585)

*Centre de Formation Technique Air Liquide Welding France

Contact :
Pour tout renseignement

concernant les formations : 03 44 70 43 30




Soudage et coupage oxygaz

Chalumeaux oxygaz

Qu’est-ce qu’un chalumeau a la norme EN ISO 5172 ?

m Des milliers d’heures de test en laboratoire.

m Des centaines de tests effectués pour garantir la sécurité de I'opérateur.

m Le passage réussi de tous les tests de sécurité :
% Test de débit.

* Test de résistance a la surchauffe.

 Test de résistance au retour de flamme.

* Test de stabilité de la flamme au vent.

“* Résistance des robinets aux cycles intensifs d’ouverture et de fermeture.

/\ IMPORTANT

La conformité a la norme des
appareils est vérifées et garantie

uniquement en cas d’utilisation
des appareils (lance, buse
et téte de coupe...) de marque
AIR LIQUIDE WELDING.

Comment identifier un chalumeau conforme a la norme EN ISO 5172 ?

MARQUAGE OBLIGATOIRE

= Le corps ou le manche des chalumeaux doivent

porter les marquages suivants :

e nom ou marque du fabricant,

e référence a la norme I1ISO 5172,

e les robinets d’oxygéne doivent étre de couleur BLEUE
ou porter la lettre « O »,

e |es robinets de gaz combustible doivent étre de couleur
ROUGE ou porter une des lettres suivantes : P pour
propane, A pour acétyléne, ou M ou gaz naturel.

= Les lances interchangeables et les tétes de coupe
doivent porter les marquages suivants :
e nom ou marque du fabricant,
e type de gaz,
e références de dimensions.

CONTENU DES INSTRUCTIONS

m Les instructions doivent étre rédigées dans
la langue du pays ou ils sont vendus et doivent
mentionner :
e type de gaz utilisable,
e données techniques relatives aux pressions
et aux portées d’utilisation,
e explications de la signification des marquages,
e explications sur les types de mélanges utilisés,
e dispositifs de sécurité recquis et recommandés,
e informations de sécurité,
e instructions d’installation et vérification des débits,
e instructions d’utilisation, y compris d’allumage
et d’extinction,
e maintenance.

2012-285

Dés la conception de ses matériels, Oerlikon prend en compte

la sécurité des utilisateurs et des installations.

La qualité des matériels est garantie par le soin minutieux apporté a
I’exécution des différentes opérations de fabrication, jusqu’au contréle
final. Controdle et nettoyage de tous les composants des appareils
avant montage. Controéle unitaire

de tous les appareils dans leurs
conditions de travail.

Oerlikon s’engage conformément

a la charte de garantie internationale
d’Air Liquide Welding France :

les chalumeaux soudeurs, les
chalumeaux coupeurs, les
détendeurs ainsi que les centrales
de détente gaz sont garantis 6 mois.
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Soudage et coupage flamme
Equipement

Composez en toute sécurité votre installation
de soudage/coupage oxyacétylénique

Installation pour petites bouteilles

S

EF chalumeau pour le soudage / brasage / soudobrasage
g S g
FAREL O LD o / FAREL O SI ~
W000290113 W000290111
(Existe aussi en version coffret - W000291406) (sécurités intégrées - ARPF)

P chalumeau pour I'oxycoupage

2016-003

COPEL 0 SDO

W000290133
coupe de 1,5 250 mm

ﬂ Antiretour pare-flamme (ARPF) - SECURTOP 662

’@ 0@ ; " Non nécessaire car
Obligatoire intégré dans le manche
; Oxygene - Acétylene W000290930 (la paire) du chalumeau

Tuyau

2008-557

Diameétre du tuyau : 6,3 mm (couronne de 20 m)
Oxygene W000010059 Acétylene W000010058

0876-71

E Raccord rapide - QUICKMATIC II si utilisation soudeur et coupeur

O O =ioe= iSlm= ) O 8 Femelle Male
OO = == ) O 7 W000011015 (la paire) W000011016 (la paire)

Détendeur

Oxygene Acétyléne

MINIREG W000371224 W000371379

2012-223
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2012-267

Installation pour grandes bouteilles

—

EF chalumeau pour le soudage et la chauffe

FAREL 1
W000290117

2007-774

P chalumeau pour I'oxycoupage

COPEL 1
W000290135

coupe de 1,52 110 mm

2007-773

2007-697

SOVAG
W000290149
coupe de 3 a 300 mm

Antiretour pare-flamme (ARPF) - SECURTOP 662

%

"

2008-557

Obligatoire
Oxygene - Acétylene W000290932 (la paire)

ﬂ Tuyau

0876-71

Diametre du tuyau : 10 mm (couronne de 20 m)

Oxygéne W000010067

Acétylene W000010066

Raccord rapide - QUICKMATIC Il si utilisation soudeur et coupeur

O O b= iSll==0 0 8 Femelle Male
e 6 ——= m O e § W000011015 (la paire) W000011016 (la paire)
B
Détendeur blindé ou Détendeur capoté
. DELTAREG B08 DELTAREG
% Oxygene W000291360 Oxygene W000291376
S Acétylene W000291356 Acétylene W000291372

2-7
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Soudage et coupage flamme
Détendeurs

Généralités :
Cette planche permet d’expliquer le fonctionnement d’un détendeur.

Définition d’un détendeur

C’est un appareil permettant de détendre un gaz d’une pression amont
généralement variable, & une pression aval [P2], aussi constante que possible,
déterminée par le réglage d’un clapet.

Au repos, Vis de réglage desserrée, le ressort de clapet (c)
maintient celui-ci en fermeture méme en I'absence de
pression amont (détendeur non alimenté).

Lorsque le détendeur est mis sous pression, I'action de la

FonCt!onnement. ) . pression amont |P1] vient s’ajouter a la force du ressort de
Il est basé sur la comparaison entre I'action de la pression aval sur une clapet.

membrane et une force de référence, généralement obtenue par la compression

d’un ressort appelé ressort de détente (pouvant aussi étre une pression gazeuse). Le serrage de la vis de réglage (¢) comprime le ressort de

i . ] détente (d) ce qui crée une force qui, lorsqu’elle dépasse
Dans les détendeurs courants, on trouve presque toujours les organes suivants : 1o constituée par la pression amont, ajoutée a celle du

e un clapet (a) garmni d’une matiére favorisant I'étanchéité sur le siége ressort de clapet, provoque I'ouverture de celui-ci.
e un siege (b) dont la forme est étudiée également pour faciliter I'étanchéité
e un ressort de clapet (c) (ou ressort de pression) qui a pour fonction d’appliquer
le clapet sur le siege quelle que soit la pression amont
e un ressort de détente d dont la compression détermine la valeur de la pression
aval
e une vis de réglage (e) permettant de faire varier cette compression
e une membrane () qui regoit :
- d’un coté, I'effort produit par I'action de la pression aval sur sa surface,
- de l'autre coté, I'effort produit par le ressort de détente qu’elle transmet
au clapet par un systéme poussoir (9).

Le gaz passe alors de I'autre coté du siege fournissant une
pression aval qui sera la pression d'utilisation. Cette
pression se lit sur le manomeétre correspondant. La pres-
sion aval crée une force d’appui sur la membrane qui vient
s’ajouter aux forces de fermeture contrariant I'effet du res-
sort de détente et le clapet prend une position d’équilibre.

Le systeme est auto-régulateur grace a la membrane qui
capte toute variation de la pression aval, c’est-a-dire tout
déplacement du clapet et agit en opposition.

C’est I'organe de comparaison Le vissage de la vis de réglage augmente la pression délivrée
e deux manomeétres permettant de lire les pressions amont et aval par le détendeur, le dévissage la diminue, jusqu’a la rendre
e une soupape de décharge (h) évite les surpressions dans la basse pression. nulle, lorsque le ressort de détente n’est plus assez comprimé.
manometre manometre soupape de Les cavités
basse pression haute pression décharge contenant le gaz
- al ion
joint de ressort e
manomeétre de clapet oré b
clpet () ressort e s
N de clapet corps 4 i
siege B ecrou fiottant contenant le gaz
clapet = raccord 4 la pression
pression  de sortie aval le sont en
amont bleu clair.

. écrou de
m pression @ poussoir douille rgcco,rd
d’entrée

aval
douille porte-tuyau
0 membrane . .
joint de membrane

et membrane

ressort de filtre d’entrée

détente clapet poussoir

couvercle vis de réglage

Raccords de sortie des robinets de bouteilles
Les raccords de sortie des robinets de bouteilles sont différents selon la nature du gaz conformément a la norme N.F.E 29-650 (12/92).
Les raccords d’entrée des détendeurs en usage en France sont conformes a la norme N.F.A 84-420 (12/91).

Nature du gaz Acétyléne / Tétréne Acétyléne NF Oxygéne Pour votre sécurité
Type A Type F o N'utiliser que le type de détendeur adapté au
Y s Y —_ gaz ou mélange de gaz choisi.
: =FE==p—] I —= — 0
Type de robinet BiIIe i’; Déten our @ " * Ne jamais utiliser de raccords intermédiaires.
Bouteille Détendeur —Ueat Bouteille Détendeur * Ni huile, ni graisse sur raccords et robinets.
P * Ne jamais tenter de transvaser un gaz d’une
Caractéristiques du Femelle @ 22,91. N Femelle @ 22,91. .
raccord de robinet Pas 1,814 W a gauche Femelle @ 2,2. Pas 2 a gauche Pas 1,814 W a droite bouteille dans une autre.
Nature du gaz Propane commercial ErREAE S Gaz et mélanges combustibles Air industriel
9 ni combustible, ni comburants 9 (sauf acétyléne, tétréne, propane commercial)
Type GPL Type C Type E Type B
i Ly = — = — =
Type de robinet **%* - | — B e — B =
Bouteille  Détendeur Bouteille Détendeur Bouteille Détendeur Bouteille  Détendeur
Caractéristiques du | e 021 cfpgﬁf ; gé‘oﬂfugﬁgﬁ:&g;gzﬁ)"; Male 0 21,7. Male 0 21,7. Male @ 30.
raccord de robinet exclusive pour les GPL). Pas 1,814 Sl a droite Pas 1,814 Sl a gauche Pas 1,75 Sl a droite
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Détendeurs pour bouteilles

DELTAREG B-08 pour bouteilles B20-B50

Travaux sur chantiers - Sécurité absolue - Compact
LES + PRODUITS

* Soupape de sécurité M
e Technologie membrane / clapet

 Vis imperdable

¢ Blindage métallique
et protection caoutchouc

= S BN =0 o ww e
e 3y LW Fistict 13 i of fpluich

/
DE
&

2012-266

Gaz Pression Pression maximum | Pression maximum | Débit maxi Référence
Entrée @ Sortie Entrée (bar) Sortie (bar) (Nm?)
Oxygéene F 10 mm 200 10 30 W000371325
Oxygéne F 10 mm 200 4 15 W000271947
Acétylene H 10 mm 25 <15 5 W000371314 cEa
Argon - Azote - Hélium - CO, C 10 mm 200 10 30 W000371307 k7] E
GPL GPL 10 mm 25 4 15 W000371309 %-':
Débilitre 20 L C 6,3 mm 200 = 16 I/min W000371304 .§ =
Débilitre 40 L C 6,3 mm 200 - 30 I/min W000371302 «» g
o
MINIREG Débit maxi | Pression | Type de raccord Référence
Raccord de sortie m*h bar d’entrée
@6,3mm oxX 15 10 F W000371224
(sauf GPL @ 10 mm). AD <15 1 H W000371379
GPL 6,5 1,5 GPL W000371370
Déb 20 L 16 I/min - C W000371375
§
Is N
je)
R N
&
X
Oxygéne S Acetyléne
Les “Plus” de la gamme
Gamme DELTAREG e Serrage manuel du raccord d’entrée.
e Etanchéité renforcée par joint sur raccord d’entrée.
DELTAREG compact Débit maxi | Pression Type de raccord s
* Protection intégral m/h bar | Classe| Ty de Référence
des manometres. oX 30 10 3 F W000371350
N e Raccord de sortie AD 5 <15 2 H W000291372
% par douille @ 10 mm. AD (étrier) 5 <15 2 A W000371332
Sauf pour débilitre Gaz neutre 30 10 3 C W000371330
douille @ 6.3 mm. GPL 15 4,5 1 GPL W000291382
‘ Déb20L | 16V/min - - © W000371339
DELTAREG 45 bar Déb4OL | 32Umin - - c W000371336
Raccords specifiques :
sortie male adaptateur Débit maxi | Pression | Type de raccord Référence
= 1/4 SAE et 5/16¢ SAE. m¢/h bar d’entrée
| Kit raccords sortie : Azote | 50 | 45 | c | W000290255
< Référence | W000379913
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Soudage et coupage flamme
Détendeurs pour bouteilles

Détendeur-débitmetre Détendeur-débitmeétre a barillet, débits préréglés
a réglage continu

Spécialement congus pour la détente
et le réglage des débits de gaz neutre,
argon et mélanges, principalement

QUICKFLOW D
Détendeur-débitmétre sur bouteille.

Réglage précis simple et facile du débit de gaz de protection en soudage

dans les applications MIG et TIG. MIG/MAG et TIG.
e Pour le soudage TIG, réglages : 0/1/2/3/4/5/6/9/12/15/min.
MINIBLOC * Pour le soudage MIG, réglages : 0/10/13/16/20/24 /28 /32 /36 / 40 I/min.

Applications nécessitant un réglage fin.

2009-482

Débit | Pression | Raccord | Raccord e
; o 3 en I/min | bar Alim. | entrée sortie A
] S 15 (TIG) M12 | WO000276075
. S 200 NF-C P Pr——
lﬂ: 40 (MIG) ‘ x100 | W000276076
| ]

Débit | Pression | Raccord | Raccord e
en I/min | bar Alim. | entrée sortie e
1als . M12 S09610415
5230 200 ‘ NFC x100D | Z09610430
Réchauffeur de gaz CO2 230 V - 50/60 Hz - 100 W
Utilisé pour détendeur bouteille.
M"’!'BLOC POPBLE e Meilleur contrdle et stabilité accrue de la température de réchauffement du gaz.
* Réglages trés fin. o e Indice de protection IPS4.
e 2 réglages possibles pour gpphcahons e Conforme 2 la norme EN 60664-1.
telles que TIG avec protection envers, o Livré de série avec cable d’alimentation de 2 m et prise SHUKO.

micro plasma, soudage orbital.

Pression | Raccord | Raccord >

bar Alim. | entrée sortie i
N o217 | Nro
8 s 200 pas 1,814 male W000291945
§‘ § femelle
& B

|

Débi_t Pressi_on Raccgrd Racc_ord Référence
en I/min+| bar Alim. | entrée sortie
M12

15I—30I‘ 200 ‘ NF-C x100D ’W000276716
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Détendeurs spéciaux

Pressions en bar Débit | Raccord Raccord s
e Alimentation | Détente | €0 Nm3/h | d’entrée de sortie HOETES
Ecrou 20 x 150 D
Oxygéne 300 15 150 NF-F | Douille porte tuyau W000290299
@10 mm
Acétyléene 15 15 26 NF-H | Ecrou 20 x 150 G W000290303
Douille porte tuyau
Acétylene (A) 15 15 2% NE-A | ©10mm W000290304
Ecrou 20 x 150 D
Gaz neutre 300 15 158 NF-C | Douille porte tuyau W000290310
@10 mm
Ecrou 20 x 150 G
Hydrogéne 300 15 600 NF-E | Douille porte tuyau W000269572
@10 mm
Liaison BP pour détendeur GD 420
Gaz Entrée Sortie Longueur Pression maxi Référence
Oxygeéne - Gaz neutres M20 x 150 D F G3/8 Droit 1500 mm 20 bars W000261274
Acétylene M20 x 150 G F G3/8 Droit 1500 mm 20 bars W000261273
Détendeurs haute pression 441 et tres haute pression 441
e Pressions maxi en bar Débit Raccord Raccord Réfé o £
az Alimentation | Détente | €0 Nm3/h | d'entrée de sortie clerence - E
Du=
S o
=
Oxygene 300 150 310 NF-F Femelle G 1/4 W000290319 § §
avec DM §
G1/4-G3/8
Gaz neutre 300 59 245 NF-C ot 600U 3/8 W000290324
avec douille a
Gaz neutre 300 150 330 NF-C | braser@8 W000290327
Raccord cadre pour montage de détendeurs bouteille sur cadre
% Gaz Raccord d’entrée Raccord de sortie Référence
N Femelle
Oxygeéne 35 x 200 Femelle NF-F W000291527
Gevy Femelle
Acétyléne 33 %200 G Femelle NF-H W000291529
Femelle A
Gaz neutre 38 x 200 Méle NF-C W000291528
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Soudage et coupage flamme

Chalumeaux

Généralités :

Ces planches permettent d’expliquer le fonctionnement des deux principaux types
de chalumeaux et de voir une solution technologique pour chacun d’eux.

Définition d’un chalumeau

Un chalumeau est un appareil permettant d’obtenir au moyen d’un
gaz combustible et d’un gaz comburant, fournis par deux sources
indépendantes, une flamme de forme, de puissance et de propriétés
déterminées, destinée au soudage et aux techniques connexes.

Si I'on veut obtenir une flamme stable, il faut que le mélange gazeux
qui passe par I'orifice de sortie soit animé d’une vitesse comprise entre
certaines limites, fonction de la nature et de la proportion des gaz qui
le composent. Cette vitesse est elle-méme fonction de la pression.
Cette pression, en amont de I'orifice de sortie, sera donnée par

le systeme mélangeur, d’ou I'importance de la qualité de ce
systeme ; c’est lui qui conditionne en priorité le bon fonctionnement
d’un chalumeau.

Fonctionnement

Chalumeau soudeur basse pression [l et

L’un des deux gaz (a) est introduit a I'aide d’un injecteur dans un
systéme convergent-divergent (c).

La mécanique des fluides nous apprend que, dans ces conditions,
il se produit une dépression au col du convergent-divergent. Il est
alors évident que, si I'autre (b) gaz est amené au voisinage de ce
col, il sera aspiré et mélangé au premier.

Ces appareils sont parfois appelés “chalumeau a aspiration”.

En pratique, c’est I'oxygene qui passe dans I'injecteur et le gaz
combustible qui est aspiré.

On voit donc que, dans un chalumeau basse pression, la pression
du gaz combustible a la sortie du détendeur doit seulement étre
suffisante pour vaincre les pertes de charge dans les tuyaux et le
manche du chalumeau et amener ce gaz au voisinage du col du
convergent-divergent. Elle est de I'ordre de 0,1 bar. La pression
d’oxygene est comprise entre 1 et 3 bars suivant les modeles.

Chalumeau
Soudeur robinet

de gaz
combustible

Chalumeau coupeur haute pression a mélange

dans la téte Fl et

Un chalumeau coupeur doit, comme un chalumeau soudeur,
produire une flamme qui permettra d’amener I'acier a température
d’oxydation du fer, et de plus, fournir un jet d’oxygene pur
provoquant cette oxydation.

On retrouve donc dans un coupeur tous les éléments d’un
soudeur plus un circuit d’oxygéne appelé circuit de coupe.
Le gaz combustible arrive en (a). (sur schéma 3)

L’oxygéne arrive en (b) et se partage en deux circuits :

e |e circuit (d) qui est le circuit de coupe,

® |e circuit (¢) qui est le circuit de chauffe.

Si I'oxygene de chauffe et le gaz combustible se mélangent avant la
téte de coupe, le chalumeau coupeur est dit “a mélange préalable”.

Si I'oxygene de chauffe et le gaz combustible se mélangent dans la
téte de coupe, le chalumeau est dit “a mélange dans la téte”.

Quel que soit I’endroit ou se fait le mélange :

Si le systéme mélangeur est celui illustré en [, le chalumeau est dit
“basse pression”.

Si le systéme mélangeur est celui illustré en [El, le chalumeau est dit
“haute pression”.

Dans un chalumeau haute pression [El, la pression d’alimentation
des deux gaz est supérieure a la pression du mélange gazeux
mesurée immédiatement en amont de I'orifice de sortie.

Les deux gaz sont amenés par des orifices calibrés dans un mélangeur
ou leur mélange est réalisé sous I'effet de leurs pressions respectives.
Dans ce systeme, il N’y a aucun effet d’aspiration.

Le schéma E illustre un tel dispositif qui, dans le cas présent,
est situé dans la téte de coupe.

r 4/@ gaz combustible
—

‘\ V\@ oxygéne

robinet de gaz
combustible

robinet d’oxygéne
de chauffe

@ oxygene
@ gaz combustible

Chalumeau
coupeur

arrivée d’oxygéne

arrivée du gaz combustible

@@

@ oxygéne de coupe
@ étanchéité métal/métal

mélange des gaz de chauffe @ joint torique



VARIAL 00

19 ¢m
Lttt bbb wdola

0327-03

FAREL 0 et 0SI

2006-187

FAREL 0 LM

s

2011-327

RELmatic

2011-388

Norme EN ISO 5172

e Pour tous travaux de précision.

e Capacité de 102 100 I/h. Pressions de réglages

AD 0,05 a 0,1 bar
OX0,8a1,5bars

Livré avec clé et 6 buses de 10 a 100 I/h. GPL 2 0.1 bar

Raccord d’entrée doulille fixe @ 6,3 mm.

Gaz ‘ Débit ‘ Poids ‘Longueur‘ Référence
OX/AD | 10a140Vh | 260g | 190mm | W000144476

e Chalumeau tres léger.
e Capacité de 40 a 400 I/h.
® 4 versions :
- NF : a lance fixe.
- LD : alance démontable.
- LM : LD en coffret livré avec 2 lances malléables en 200 et 400 I/h.
- Sl : lance démontable et antiretour pare-flamme intégrés dans le manche.

Gaz Débit Poids Longueur Référence
NF OX/AD 40 a 400 I/h 3109 340mm | W000290115
LD OX/AD 40 a400 I/h 310g 340mm | W000290113
LM OX/AD 404400 I/h - - W000291406
Sl OX/AD 40 a 400 I/h 40049 350mm | W000290111

NF OX/GPL | 80a375g/h 310¢g 340mm | W000290116

Livré avec clé de 7 buses de 40 a 400 I/h.

e Raccord d’entrée douilles démontables
@ 6,3 mm (sauf FAREL 0/Sl).

e Ecrou M12 x 100 pour LD et LM.

Pressions de réglages
AD 0,1 a 0,3 bar
0X0,8a1,5bar
GPL0,1a0,3 bar

Filetage 8 x 100. Autres gaz nous consulter

e Chalumeau a mémorisation des réglages
et économiseur de gaz.

e Sa forme pistolet ergonomique est idéale
pour tout travail en position.

Pressions de réglages
AD 0,1 20,3 bar
0X0,8a1,5 bar
GPL 0,1 20,3 bar

Livré avec clé de 7 buses de 40 a 400 I/h.
Raccord d’entrée douille fixe @ 6,3 mm.

Gaz ‘ Débit ‘ Poids ‘Longueur‘ Référence
OX/AD | 40a400/h | 450g | 200mm | W000290121
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Soudage et coupage flamme
Buses pour chalumeaux soudeurs

Guide de choix des buses OX / AD pour FAREL 0/NF, LD, LM, SI, RELmatic

Ep. en mm* Débit I/h Pression** oxygéne en bar Pression** acétyléne en bar
0,4 40 1a1,2 0,2a0,25
0,5 63 1a1.2 0,2a0,25
1 100 1a1.2 0,2a0,25
1,5 160 12a15 0,320,35
2,5 250 12a15 0,320,35
3 3 315 15a22 04205
§ 4 400 15222 04205

* épaisseur a plat sur acier - ** pression indiquée pour une longueur de tuyaux inférieure & 20 m.

Buses laiton pour FAREL 00

Filetage Oxygéne / Acétyléne

6 x 100 Débit I/h Référence
Monodard 10 W000290938
16 W000290939
25 W000290940
% _,;@ 40 W000290941
) o 63 W000290942
100 W000290943
Lot de 6 buses 102100 W000290885

Buses laiton pour SOUDEURS 0 : FAREL 0/NF, LD, LM, SI, RELmatic

Filetage Oxygéne / Acétyléne .
8x100 Débit I/h Référence \
25 €01101489
40 W000290945 8
63 W000290946 =
100 W000290947 N
EN Monodard 160 W000290948
200 201001486
250 W000290949 8
315 W000290950 §
400 W000290951
Multidard 260 W000290889
100 W000290155
160 W000290157
Lance malléables* 200 W000290160
250 W000290161 a
315 W000290163 3
400 W000290165 S 5]
I3 Ecrou de rappe! - W000373811
[ Jeu 7 buses + clé 40 2400 W000290886
* livrée sans écrou de rappel
Filetage Oxygéne / Propane
8x100 Débit I/h Référence 5
80 W000276709 < N
190 W000276708 b 2 i 4 |
KN Monodard 260 W000276710 8
375 W000276711
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Chalumeaux chauffeurs Norme EN 1SO 5172

2007-774

2007-775

Formeur SD25

2014-035

SPEEDFIRE H

AVOl

0111-36

FIXAL G3R

0876-027

Débit de 250 a 1000 I/h.

Livré avec clé de 7 buses de 250 a 1000 I/h.

Raccords d’entrée douilles démontables
@ 10 mm et écrous M16 x 150.

Pressions de réglages
AD 0,1 20,3 bar
OX1a2bars

GPL 0,1 40,3 bar

Gaz Livré avec Poids Longueur Référence
OX/AD étoile 7 buses 6159 500 mm W000290117
OX/GPL étoile 7 buses 6159 500 mm W000290119

Prévoir ARPF SECURTOP 662 (voir page 2-21)
Autres gaz nous consulter

Débit de 1000 a 4000 I/h.
Raccords d’entrée douilles démontables
@ 10 mm et écrous M16 x 150.

Pressions de réglages
AD 0,34 0,5 bar
GPL 0,5 bar
Oxygeéne 2 a 3 bar

Gaz Livré avec Poids Longueur Référence
OX/AD étoile 5 buses 1150 g 720 mm W000290125
OX/GPL étoile 5 buses 11509 720 mm W000290127

Prévoir ARPF SECURTOP 665 (voir page 2-23)

Débit en GPL de 5 000 a 10 000 g/h.
Livré sans buse.

Raccords d’entrée douilles démontables
@ 10 mm et écrous M16 x 150.

Gaz |  Débitgh |  Poids |

Pressions de réglages
GPL 0,5 bar
Oxygene 3 a 6 bar

Longueur | Référence

OX/GPL | 10000 | 1900g |

Débit en GPL de 2 000 a 9 000 g/h.
Livré sans buse.

Raccords d’entrée douilles démontables
@ 10 mm et écrous M16 x 150.

e Chalumeau a allumage automatique

e Préaffichage et mémorisation des réglages
e Gain de temps et de gaz

e Sécurité renforcée

Gaz | Poids | Longueur |

Prévoir ARPF SECURTOP 665 (voir page 2-23)

1200 mm | W000290129

Pressions de réglages
GPL 0,5 bar
Oxygene 6 bar

Référence

OX/GPL | 24509 | 1080mm |

Prévoir ARPF SECURTOP 665 (voir page 2-23)

W000290566

Débit en GPL de 10 000 g/h. Pressions de réal
Livré sans buse. essions de reglages
. GPL 0,5 bar
Entrée M16 x 150. Oxvaene 6 bar
Douilles @ 10 mm. y9
Gaz | Poids | Longueur | Référence
OX/GPL | 2100g | 1260mm |  W000290769

£
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Soudage et coupage flamme
Buses pour chalumeaux chauffeurs

Buses laiton pour FAREL 1

! Oxygéne / Acétyléne
< T Filet
3 ype fletage Débit l/h Référence
g 250 W000290958
315 W000290959
400 W000290960
Monodard 12 x150 500 W000290961
630 W000290962
800 W000290963
1000 W000290964
Jeu 7 buses + clé - 250 & 1000 W000290887
Buses pour FAREL 2
. Type Gaz Marquage Filetage Débit I/h Référence
B E\’ § 1000 W000291539
g 1250 W000291540
=1 Monodard Acétylene : Mﬁeff'%o 1600 W000291541
ﬁ g 2500 W000291542
= 4000 W000291543
1000 W000291545
D [ — Monodard Propane GPL . omele 1400 W000291546
el o 2200 W000291547
o . enL FP2 ol 1200 W000291623
Monodard ropane emelle
E] 8 piloté Tétrene FP3 M 14 x 150 1500 W000291624
g FP4 1800 W000291625
o 1250 W000291620
g i Acétyléne - Femelle 2000 W000291621
o “ g & Mticara M 14x 150 3150 W000291622
Propane GPL P2 3500 W000291626
Buses pour SPEEDFIRE H
Type Gaz Marquage Filetage Débit I/h Référence
8 PM 12 2000 W000294155
§ PM 13
g ) Eemale 4500 W000294156
F
. Multidard Propane GPL PM 12 1/2 % 25 UNS 6250 W000294157
PM 15 9000 W000294158
Buses pour FORMEUR SD 25
_ Type Gaz Marquage Filetage Débit I/h Référence
5 Monodard 1 3150 W000291548
g 1ono P PL M 14 x 1
g 8 piloté UG 3 X190 5000 W000291549
e T2 3500 W000291628
Ill g Bl vutidard T3 M 14 150 5000 W000291550
T g uitidar rooans GPL P2 3500 W000291626
R P P3 5000 W000291627
S
T3 - 5
P2 g
P2 g
Buses pour FIXAL G3R
n Type Gaz Marquage Filetage Débit I/h Référence
g I wuitiderd Tétrene T5 M 18 125 10 000 $06530105
T5 g utidar Propane GPL P4 10000 206530154
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FLAMOXAL, la chauffe de puissance pour :
e le formage de tbles,

L’association chalumeau FLAMOXAL M100 et buses FLAMOXAL
a mélange dans la téte assure a I'opérateur un confort d’utilisation

* la refusion des dépots aprés métallisation, et une sécurité d’emploi exceptionnelle. Le chalumeau FLAMOXAL
e le décalaminage, le décapage, le surfacage, est équipé d’'une vanne 1/4 de tour sur le circuit gaz combustible
e |e préchauffage avant soudage, permettant I'extinction rapide de la flamme

¢ |a chaude de retrait.

LLa version M100 est équipée de
deux poignées permettant une
utilisation a deux mains plus précise.

8 La version M100 C plus légére

d) ©

S § et plus compacte permet I'utilisation

& a une seule main.

Désignation Gaz combustible Débit en I/h Raccord d’entrée Longueur Pressions de réglages Référence

FLAMOXAL M100* Acety\epe/ Ethylene / 1000 2 10000 (5_3/8 male 1130 mm Gaz combyst@le : O~,6 a0,8 bar W000278660
Propylene / Propane + douilles @ 10 mm Oxygene : 1,7 & 3 bar

FLAMOXAL M100 C* Acety\epe/ Ethylene / 1000 2 10000 Q3/8 male 865 mm Gaz combystple : 0\,6 a0,8 bar W000278661
Propylene / Propane + douilles @ 10 mm Oxygene : 1,7 & 3 bar

* Livré sans buse

Chaude de retrait avec buse monodard Chauffe avec buse multidard
. . Référence 3 i AM" -
Désignation N . " Entrée Sortie
Oxygéne Gaz combustible Propyléne g
b
SECURTOP 670 W000381768 - - M 16 x 150 RH M 16 x 150 RH 5
pour W000381769 - - G 3/8 RH G 3/8 RH
- W000381770 - M 16 x 150 LH M 16 x 150 LH
- W000381771 - G 3/8LH G 3/8LH §
e
- - W000381774 G 3/8LH G 3/8 LH S
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Soudage et coupage flamme
Buses pour chalumeaux FLAMOXAL

Le mélange oxygene / gaz combustible n’a pas lieu dans
le corps du chalumeau, mais s’effectue dans la buse.

La technologie des buses FLAMOXAL assure une bonne
stabilité de la flamme et rend toute rentrée de flamme
quasiment impossible.

Chambre Arrivée Arrivée
de mélange oxygene  combustible

Orifice de
la buse

Buses mono-dard

Celle-ci sont destinées en particulier aux chaudes de retrait et a

la refusion. Ces buses a dard unique conservent le principe des
chambres de mélange millimétriques dans la téte. Les canaux

de tres faibles longueurs a la sortie de ces chambres se réunissent
pour former un seul dard.

Buses multi-dard
Ces buses délivrent une puissance thermique dont le gradient de
température est impressionnant par son niveau et sa répartition.

Type Gaz Débit en I/h Marquage Filetage Référence
§ s male 32 X 200
Monodard ﬂ g Acétylene 3000 MDASBA trapézoidal W000278665
. g ", méle 32 X 200
Multidard = Acétyléne 3000 MABA rapézoidal W000278667
g méle 32 X 200
Multidard < Acétylene 6000 FAGA vapezoidd W000278668
) % - male 32 X 200
Multidard m g Acétyléne 10000 FA10A rapézoidal W000278669
8 Ethylene s
Monodard S| Propyiene 3000 MDCT3F male 92 X 200 W000278670
g Propane trapézoidal
3 Ethylene A
Multidard e Propyléne 6000 MTC6F el 226 20 W000278671
g Propane trapézoidal
° Ethylene A
Multidard 2| Propykne 10000 MTCA0F male 922 200 W000278672
g Propane trapézoidal




NoUVEAL,

COPEL 1 PLUS
Chalumeaux COU peu rS Caractéristiques :

® Poignée en aluminium, conception triangulaire
——————————————————————————————————————————— ¢ Connections rapides pour les entrées de gaz -
¢ Connections intégrées dans le manche

Chalumeau Avantages : Bénéfices client :
COPEL 0 . ) a mélange e Ergonomie du chalumeau e Facilité d’utilisation
m] = . * Installation facile et rapide ¢ Maniabilité
5 dans la téte * Unique sur le marché * Design “High Tech”
Capacité de

coupe de 1,5 a 50 mm.

Coude 100° - Longueur [ ~o
douilles @ 6,3 mm démontables
et écrous M12 x 100

Gaz ‘ Poids ‘ Référence
COPEL0SDO* | OX/AD | 550g | W000290133
* Livré avec téte 5/10 et 10/10 AD

2016-530

Chalumeaux tous gaz
par simple changement
de la téte de coupe

2007-771

Chalumeau a mélange dans la téte

COPEL 1

8 Capacité de coupe de 3 a 300 mm.
§ Raccords d’entrée douilles @ 10 mm démontables
et écrous M16 x 150
Epais. Long. : s
COPEL 1 Gaz coupe mm Coude - Poids Référence

Chalumeaux tous gaz
par simple changement
de la téte de coupe

OX/AD | 34300 90° 510 | 1040 g | W000290145
OX/PN | 324300 90° 500 | 1040g | W000290147
Tous 32300 90° 800 | 1380 g | W000291390
Tous 34300 120° | 800 | 1380g | W000291392
G1/M 1200 Tous 32300 120° | 1200 | 1700 g | W000291394
G1/M 1500 Tous 32300 120° | 1500 | 1850 g | W000291396

* Livré avec téte 10/10 et 15/10  ** Livré sans téte de coupe

G1/M 500¢

G1/M 800*

2007-773

Chalumeau a mélange dans la téte
Capacité de coupe de 3 a 300 mm.

Manche métal - Coude 90° - Longueur 500 mm
Raccords d’entrée douilles @ 10 mm
démontables et écrous M16 x 150
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2011-182

Gaz Poids Référence
OX/AD 11509 W000290149
OX/GPL 11509 W000290151
* Livré avec téte 16/10 AD ou GPL suivant modele

2007-697

Chalumeaux tous gaz
par simple changement
de la téte de coupe

SOVAG*

Chalumeau a mélange dans la téte

COPELmatic % e Allumage automatique.
8 e Préaffichage et mémoire des réglages.
e ARPF* dans le manche.
* Raccords d’entrée douilles @ 10 mm fixes.
Longueur : 500 mm - Poids : 1500 g.
® > -~ Gaz c oﬁg:i: m ‘ Coude ‘ Référence
o OX/AD* | 3a300 | 90° | W000290513

* Antiretour Pareflamme : Sécurité intégrée  ** Livré avec téte 16/10

Chalumeau a mélange dans la téte - TYPE G2
Capacité de coupe : 900 mm

Epais. .
Gaz ‘ Gaz coupe mm ‘ Coude ‘ Référence
COPEL2* | Tous | 900 | 90° | W000290764

* Livré sans téte de coupe

PYROCOPT G2

2007-104
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Soudage et coupage flamme
Tétes de coupe pour chalumeaux coupeurs

Guide de choix des tétes de coupe G1 pour COPEL 1 M, SOVAG, COPELmatic.

Calibre Ep. coupe mm Pression* oxygéne Pression* acétyléne Débit oxygéne en I/h Débit acétyléne en I/h
7110 3a10 3 bars 0,5 bar 1375 250
10/10 10a25 4 bars 0,5 bar 2310 280
12/10 25a50 4 bars 0,5 bar 3545 350
16/10 50 a 80 5 bars 0,5 bar 6900 450
20/10 804a 120 5 bars 0,5 bar 11000 700
25/10 120 & 200 6 bars 0,5 bar 17500 900
30/10 200 a 300 6 bars 0,5 bar 22500 1100

* pression indiquée pour une longueur de tuyaux inférieure a 20 m

Tétes de coupe SDO pour COPEL 0 et COPEL 1 SDO.

Etanchéité extérieure par joint tonique au silicone résistant aux hautes températures.
Calibre Pression de réglage* Epaisseur Référence Réf’érepce Référence Ethyléne
Oxygéne GC a couper (mm) GPL Acétyléene (FLAMAL 31)

5/10 246 05 1,54 10 - W000291412 -

10/10 246 0,5 BAZS W000291418 W000291414 W000291421
- 15/10 246 0,5 20450 W000291419 W000291416 W000291422
':7 20/10** 2a6 0,5 30a110 W000291420 W000291417 W000291423
8 *enbar: 0,1 MPa = 14,5 PSI **pour COPEL 1 SDO

Tétes de coupe G1 pour COPEL 1 M, SOVAG, COPELmatic.

Etanchéité par 3 portées coniques.
Calibre | Pression de réglage* Epaisseur Référence Référence
110mm | oxygene GC a couper (mm) GPLE Acétylene A
7110 2a3 0,5 3210 W000262066 | W000262059
10/10 243 0,5 102425 W000262067 | W000262060
12/10 2a3 05 25250 W000262068 | W000262061
8 & 16/10 3a5 0,5 50480 W000262069 | W000262062
< < 20/10 345 05 802120 W000262070 | W000262063
II 8 8 25/10 546 0,5 120 & 200 W000262071 W000262064
*enbar: 0,1 MPa = 14,5 PS| 30/10 546 0,5 200 & 300 W000262072 | W000262065

Tétes de coupe MP pour SOVAL MP.

Calibre | Pression de réglage* Epaisseur Référence Référence
1/10 mm Oxygéne GeC a couper (mm) GPL Acétyléne
10/10 346 0,3405 10420 - 206792061
15/10 346 0,340,5 20460 W000273730 206792062
20/10 346 03405 60 4100 W000273729 206792063
8 25/10 346 0,3405 100 2 180 - 206792064
V!E
je)
‘“ *enbar: 0,1 MPa = 14,5 PS|

Tétes de coupe sous-marine

0327-43

avec acétylene jusqu’a 5 m de profondeur

Calibre . . .| Epaisseur Référence
p— Pression de réglage a couper (mm) | Acétylene
2010 | 4 1| sae0 | z70180015

Tétes de coupe G2 pour PYROCOPT G2.

0327-42

Référence ‘ 201102500

i Pression de réglage en bar Epai 6fé afé X R R
Callore e 9 ch 5 ;'f;iﬁ:::m) ii?t;?grf: R::g‘l;grr\‘c;e Guide de coupe & roulette & avance manuelle,
3010 | 547 0521 200-300 | S70200101 | S70200221 * Utilise avec les coupeurs GO (SDO), G1 ou IC.
35/10 547 05a1 300400 | 570200102 | S70200222 e Livré avec 2 douilles @ 15 et 17 mm.
40/10 6a8 05a1 400-550 $70200103 | $70200223 e Coupes droites ou en chanfrein :
45/10 7a9 05a1 550-700 S$70200104 | S70200224 rectilignes, curvilignes, circulaires de 100
55/10 729 0521 700-900 §70200105 | S70200225 2700 mm de diamatre.




Dispositifs de sécurité oxygaz

Les antiretours débits normaux

OERLIKON vous pl:opose une gamme compléte compatible La norme EN 730-1 oblige le constructeur a faire
sur chalumgaux, dletendeLIJrs ou smplement sur tuyaux. un marquage sur le produit de différents points,
Toutes les installations doivent étre munies de systeme facilement vérifiable en un coup d'cail
d’antiretours afin de vous garantir une sécurité optimale.

Conseil pratique

Doit apparaitre obligatoirement :

TYPE SECURTOP 662 slemdelanome
e |e sigle des fonctions du dispositif
Tout les dispositifs de sécurité de la série (ex. : FA : Pare flamme, NV : antiretour de gaz..),
SECURTOP 662 sont conformes a la norme e Un ﬂéchage indiquant le sens du passage du gaz,
internationale ISO 5175 classe 1 et a la récente * le nom du fabricant / distributeur,
norme européenne EN 730-1. e le type de gaz,
e |a pression maximale d’utilisation,
Montage entre tuyaux de @ 6,3 ou 10 mm (bi-étagé) * le modéle du dispositif (ex. : 662).
| Référence

OERLIKON indique également :
e un code couleur

(Bleu : oxygene, Rouge : gaz combustible),
® [a semaine et I'année de production

pour la tragabilité du matériel.

Paire OX-GC | W000290926

Egalement, la norme stipule de fournir une
Instruction de Sécurité d’Utilisation et de
Maintenance (ISUM).

Données opératoires et gaz susceptibles
d’étre utilisés :

-]

£

Couleur | Pression | Débit max. ©E

Code o étiquette | max. (bar) |  (m3/h) %..—‘2

: S5

O | Oxygeéne Bleue 10 36 3
Montage sur chalumeau Montage sur chalumeau type b A.xyg - . 1 o 3 §
Ir eue

type FAREL 0/ COPEL 0 FAREL 1/ COPEL 1/ SOVAG / SOVAL — 8

. . A | Acétyléne Rouge 1,5 55
- Filetage 12x100 D et G - Filetage 16x150 D et G b
. . ropane

- Douilles pour tuyaux - Douilles pour tuyaux P (méfange gp) | Rouge 5 13,5
@ 6,3 mm @6,3mmou @10 mm H | Hydrogene Rouge 5 64
| Référence | Référence M | Méthane Rouge 5 225
Paire OX-GC | W000290930 Paire OX-GC | W000290932 YL A : e

2008-557

Avec raccords rapides
- Entrée pour tuyau @ 6,3 /10 mm
- Sortie raccord rapide femelle

| Référence
Paire OX-GC | W000290928

2016-294

2016-293
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Soudage et coupage flamme
Dispositifs de sécurité oxygaz

Les antiretours “classique” SECURTOP Données opératoires et gaz susceptibles d’étre utilisés :

; > : Couleur Pression Débit max.
Qerlikon vous prop’ose une gamme compléte compatible Code Gaz ctiquette | max, (bar) (ma/h)
sur chalum.eaux, d.etendeL.Jrs ouAS|mplerrl1ent sur tuy\aux. 0 | Oxygene Bleue 10 ™
Toutes les installations doivent étre munies de systéme D | Air Bleue 10 38
d’antiretours afin de vous garantir une sécurité optimale. A | Acétylene Rouge 15 5,5

\ - , " L. P | Propane (mélange GPL) Rouge 5 13,5
Tout les dispositifs de sécurité de la série SECURTOP .
. . ] H | Hydrogéne Rouge 5 64
sont conformes a la norme internationale ISO 5175 M | Méthane . 5 225
classe 1 et a la norme européenne EN 730-1. Y | MPs Rouge 5 14
Montage sur chalumeaux a raccords filetés
88
Référence § §
Désignation Entrée Sortie S
Oxygéene Acétylene
Tuyau M 12 x 100
SECURTOP 662 pour | W000290910 - 063 mm ¢ e
FAREL 0 | 1 i
COPEL 0 - W000290911 Uyau 12100
@6,3mm gauche femelle 5
[s]
Tuyau M 16 x 150 ©
- @ 6/10 mm droite femelle S
W000290906 a 8
SECURTOP 662 pour Tuyau M 16 x 150
FAREL 1 B PR e @ 6/10 mm gauche femelle
COPEL 1 QUICKMATIC M 16 x 150
SOVAG LIS S males : droit
5e)
W000290917 M16x 150 g
gauche g
N
Tuyau FG3/8
LA : @ 6/10 mm a droit
SECURTOP 662 pour Tuyau FG3/8
OXYCUT G1 B R @ 6/10 mm gauche
XYCUT MACH 83
OXYCUT MAC W000290912 ; HGe FGi8/8 33
droit n droit 53
SYNY
A SRR MG 3/8 FG3/8
gauche gauche
AREX 3S 85 @ Montage tuyaux (sur demande)
Antiretour pare-flammes et arrét thermique Ex = | Entée |  Sortie | Référence
. Paire OX/AD* | M16x150 | M16x150 | C01002744
En plus des 2 fonctions du SECURTOP 665, ' * Ajouter its douilles/écrous - | woooss2487 | x2
il posséde une sécurité thermique qui se (OX et gaz combustibles) gelCience | W000352488 | x2

déclenche a environ 100 °C. Montage pour FAREL 2 et FORMEUR SD 25

_ | Entrée | Sortie | Référence

En fondant, elle arréte le débit de gaz.

Il est préconisé avec I'utilisation des chalumeaux Paire OX/AD* | M16x150 | F16x150 | 01002742
chauffeurs SD25, FAREL 2, PYREL G3R et “ Mouter kits douiles/éorous | wo00352487 | x1
PYRELmatic (OX et gaz combustibles) Référence | W000352488 | X1

Montage entre tuyaux
(fournis avec colliers @ 6,3 et /ou 10 mm)

2004-430

L. . Référence ) i
Désignation " P Entrée Sortie
Oxygéne Acétylene

SECURTOP 662
Tuyaux @ 6,3 et 10 mm

W000290902 W000290903 Tuyaux @ 6,3 et 10 mm

2004-431

Montage avec sortie QUICKMATIC Il femelle

2016-294

Référence
Désignation - — Entrée Sortie
Oxygeéne Acétylene
fse)
SECURTOP 662 Tuyau <
QUICKMATIC Il femelle W000386367 | W000386365 | ©63et | Ol Q Q m g
Tuyaux amont @ 6.3 et 10 mm 10 mm h
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Antiretour pare-flamme (ARPF) Données opératoires et gaz susceptibles d’étre utilisés :

Ces antiretours peuvent étre utilisés en complément de la gamme Code Gaz :t’;‘:::;; S Dé(bni,ta,':;’x '
SECURTOP 66’2 et 670 pour des applications classiques et 0 | Oxygene Bleue 10 23
montage sur détendeur. D |Air Bleue 10 45
lls deviennent impératifs lors de I'utilisation de chalumeaux A | Acétyléne Rouge 1,5 8,5
nécessitant des débits importants P_ | Propane (mélange GPL) | Rouge S 175
(Type FAREL 2, Formeur SD 25, : ;y,‘:;ogene gouge 2 12790 '55
éthane ouge )
SPEEDFIRE H) Y | MPS Rouge 5 18,5

Montage sur chalumeaux a raccords filetés

SECURTOP 670
. i Référence ) . 3
Désignation Entrée Sortie 2
Oxygéne Gaz combustible Propyléne =
N
SECURTOP 670 W000381768 - - M 16 x 150 RH M 16 x 150 RH
RUIT W000381769 - - G 3/8 RH G 3/8 RH
FLAMOXAL, - W000381770 - M 16 x 150 LH M 16 x 150 LH
FAREL 2, 8
FIXAL G2 - W000381771 - G 3/8LH G 3/8LH 2
ou autre - - W000381774 G 3/8 LH G 3/8 LH ]

Montage sur détendeur

SECURTOP 665
Grand débit : oxygéne jusqu’a 43 m3/h - acétylene 8.5 m3/h (débit autres gaz combustibles nous consulter)

L Référence 3 . & D
Désignation . . Entrée Sortie Q = E
Oxygéne Combustible 2 = E
W000290663 = M 16 x 150 - droite femelle M 16 x 150 - droite méle © %":',

-]
SECURTOP 665 - W000290662 | M 16 x 150 - gauche femelle | M 16 x 150 - gauche méle = §
Grand débit W000290665 - G 3/8 D - femelle G 3/8D - male = §

- W000290664 G 3/8 G - femelle G 3/8 G - male

SECURTOP 690 TH
Les SECURTOP 690 TH sont munis d’une sécurité thermique qui fond en cas de retour de flamme

et libere un clapet arrétant le débit du gaz. Grand débit : oxygéne jusqu’a 77.4 m3/h - acétylene 13.2 m®/h
(débit autres gaz combustibles nous consulter)

- . Référence ; X Q
Désignation " . Entrée Sortie ?
Oxygeéne Combustible ‘g
W000381763 - M 16 x 150 - droite femelle | M 16 x 150 - droite méle s
ggg‘_i'_flmp - W000381766 | M 16 x 150 - gauche femelle | M 16 x 150 - gauche male s
= S
Sl W000381765 - G 3/8D - femelle G3/8D - méle 3
- W000381767 G 3/8 G - femelle G 3/8 G - male g

SECURTOP 691 TH

Les SECURTOP 691 TH sont munis d’une sécurité thermique qui fond en cas de retour de flamme

et libére un clapet arrétant le débit du gaz. Trés grand débit : oxygéne jusqu’a 182.9 mé/h - acétylene 24.6 m%h
(débit autres gaz combustibles nous consulter)

PSS Référence ) i 9
Désignation " . " Entrée Sortie ?
Oxygéne |Gaz combustible| Propyléne 2
W000381755 - - M 16 x 150 RH M 16 x 150 RH ©
W000381757 - - G 3/8RH G 3/8 RH
W000381756 - - G1/2RH G 1/2 RH
ggﬂlﬁTOP R W000381758 ; M 16 x 150 LH M 16 x 150 LH
Trés grand débit - W000381760 - G 3/8LH G3/8LH
- W000381759 - G1/2 LH G1/2LH o
- - W000381772 | M 16 x 150 LH M 16 x 150 LH 2
- - W000381773 G 3/8LH G3/8LH ]
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Soudage et coupage flamme
Mallettes soudeur/coupeur

MINIKIT H1F

Coffret acier comprenant :

e une poignée aluminium MINIFROVER

e un dispositif de coupe HP type H1F

e 4 lances de soudage/brasage 25/80/160/500 I/h
e 1 Jlance malléable 315 I/h

e 2 tétes de coupe H1F10 mm / 25 mm acétylene
e 2 antiretours pareflamme type SECURTOP 662

Mallette compléte avec
téte de coupe acétylene

W000376035

2014-542_ret

Les tétes de coupe
H1F de rechange

Acétyléne

!Epaisseur Référence

a couper

10 mm W000294050 Lances et buses de rechange

25 mm W000294051 & Référence

5 Débit

50 mm W000294052 Lance de soudage Buse de soudage Lance malléable

75 mm W000294053 251/h W000290005 W000294002 -

100 mm W000294054 40 1/h W000290006 W000294003 -

150 mm W000294055 80 I/h W000290007 W000294004 =

160 I’h W000290008 W000294005 W000290014

Propane - Gaz naturel 225 1/h W000290009 W000294006 W000290015

Epaisseur Référence 315 1/h W000290010 W000294007 W000290016

a couper

10 mm W000294062 500 I/h W000290011 W000294008 -

25 mm W000294063 N 800 I/h W000290012 W000294009 =

50 mm W000294064 S 1250 1/h W000290013 W000294010 =

75 mm W000294065

100 mm W000294066

150 mm W000294067
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FROVERKIT - 1

Coffret acier comprenant :

e une poignée aluminium FROVER
e un dispositif de coupe HP type G1

e 4 lances de soudage/brasage 80/150/315/500 I/h
¢ 1 lance malléable 315 I/h

e 2 tétes de coupe G110/10 et 12/10° acétylene
e 2 antiretours pareflamme type SECURTOP 662

Mallette complete avec

téte de coupe acétylene

WO000376036
Acétylene Propane (GPL)
Les tétes de coupe G1
Calibre Pression* de réglage (bar) ‘ Epaisseur Référence
Oxygéne GC a couper (mm) GPL Acétylene

7/10 2as8 0,5 3a10 W000262066 W000262059
10/10 2a3 0,5 10a25 W000262067 W000262060
12/10 2as8 0,5 25a50 W000262068 W000262061
16/10 3ab 0,5 50 a80 W000262069 W000262062
20/10 3ab 0,5 80a 120 W000262070 W000262063
25/10 5a6 0,5 120 & 200 W000262071 W000262064
30/10 5a6 0,5 200 a 300 W000262072 W000262065

Lances et buses de rechange

Référence
Débit
Lance de soudage Buse de soudage Lance malléable

40 I/h W000290025 W000294019 -

80 I/h W000290026 W000294020 -

160 I’h W000290027 W000294021 -

225 I/h W000290028 W000294022 W000290033
315 I/h W000290029 W000294023 W000290034
500 I’h W000290030 W000294024 W000290035
800 I/h W000290031 W000294025 -

1250 I’h W000290032 W000294026 -

2014-540_ret
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Soudage et coupage flamme
Raccords rapides auto-obturants

385
FeLDLIN

P "ronment
____________________________________________ Our plus gg op:
QUICKMATIC Il
Caractéristiques : Avantages : Bénéfices utilisateur :
- “Push-system” - Utilisable avec une main - Pas de risque de pincement
- Compatible avec raccord méle actuel - Encombrement réduit - Meilleures performances
- Meilleure étanchéité (4 niveaux) - Pertes de charge limitées - Suppression de I'étape manuelle de verrouillage

Connexion entre tuyaux

@ O @ n % © O QUICKMATIC @ tuyaux Référence

) (mm) raccord femelle raccord male
§ © @ —l % © @ [EJ gaz combustible 6et 10 W000011002 W000011005
[ oxygéne 6et10 W000011001 W000011004

O —a= % O [ gaz neutre (argon...) 4 W000011003 W000011006

Existe aussi en kits :
Kit femelles Kit males Kit males/femelles

mﬁ O O Référence I O O Référence @ O B et nﬁn @ O Référence
%@O W000011015 I ‘ OO.;@MH:;;OG W000011017

seg=e— () () W000011016
Connexion en sortie détendeurs

2016-287
2016-005
2016-286

2 ) Référence
\ UICKMATIC Filet ot

% m n Q i uyaux (mm) raccord femelle raccord male
& " M16 x 150 gauche W000011008

) gaz combustible 6et10 W000011005
8 5 o 3/8" gauche ¢ W000011011
g M16 x 150 droit W000011007
N E oxygene 3/8” droit 6et10 W000011010 W000011004
g m 6 1/4” droit W000011009
S 12 x 100 droit W000011012

ﬂ gaz neutre (argon...) 3/8” droit 4 W000386358 W000011006

1/4” droit W000386359
Connexion en entrée de chalumeaux
8 W}EI QUICKMATIC Filetage Référence
E gaz combustible | 16 x 150 gauche | W000011014 racgord
g : , maéle
e oxygene 16 x 150 droit W000011013
ALTOP / MINITOP Raccords LOR

Désignation Référence
Raccords ALTOP 16x150 @ 10 - Paire OX-AD W000290731 s —— O E
Raccords ALTOP 16x150 @ 6,3 - Paire OX-AD W000290732 _ .
Raccords QUICK Argon - Méale/femelle § §
Ensemble pour tuyau @ 6,3 gaz neutre Rl i Q ]

I
&

ALTOP
(AD) (0X)
a
g 5
¢ g * S Montage entre tuyaux Pour commander
@ tuyaux (mm) Raccord femelle Raccord male
QUICK Argon 63 W000290739 W000290743
(gaz neutre) n oxygéne

10 W000290737 W000290741

g E B g 63 W000290740 W000290744
' combustible 10 W000290738 W000290742

2000-119
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Ensembles complets de soudage et soudage/coupage

OERLIKON fort de son expérience en matériels flamme met a votre disposition une gamme
complete d'installations de soudage ou de soudage / coupage. Les installations different par leur
autonomie et leur équipement. Ces installations ne nécessitent aucun contrat.

at bouteiues
lles pleines

« Sans contr

« Boutei

- Fabrication frangaise

- Bande de roulement
anti-vibration

- Rangements optimisés

- Augmentation de
la surface de contact
au sol

- Double porte

Avec bouteilles type S02
0,5 m3 oxygene - 0,4 m3 acétylene
[l Modéle OXYFLAM Petit PRODIGE

Equipement Composition Pour commander
e chariot,
Sans équipement soudage ® bouteille oxygene (0,5 ms), -
® bouteille acétylene (0,4 ma).
. o poste OXYFLAM Petit PRODIGE nu 2
Avec équipement soudage g e W000291566 W000291584 E §
o=
S o
. = >
Avec bouteilles type S05 (B5) 28
\ , \ o
1 md oxygene - 0,8 m? acétylene °
A Modéle OXYFLAM Il PRODIGE
Equipement Composition Pour commander
e chariot,
Sans équipement soudage ¢ bouteille oxygene (1 ma), W000291558
 bouteille acétylene (0,8 ms).
P ¢ poste OXYFLAM Il PRODIGE nu W000291558
A W000291
vec équipement soudage * ensemble soudage compact 0 W000291566 Bl
- e poste OXYFLAM Il PRODIGE nu W000291558
A W000291592
vec équipement soudage/coupage * ensemble soudage-coupage W000291575 BlEEe ke
El Modéle OXYFLAM Il MINITOP
Equipement Composition Pour commander
e chariot,
Sans équipement soudage * bouteille MINITOP oxygene (1 ms), W000291559
* pouteille MINITOP acétyléne (0,8 ms).
P ® poste MINITOP nu W000291559
A t W000291594
vec équipement soudage ® ensemble de soudage W000291568
Avec bouteilles type S11 (B11)
2,3 m3 oxygene - 1,6 m? acétylene
Modéle ROLLERFLAM
Equipement Composition Pour commander
e chariot,
Sans équipement soudage ¢ bouteille oxygene (2,3 ms), W000291560
e bouteille acétylene (1,6 ms).
P e poste ROLLERFLAM nu W000291560
A W000291
vec équipement soudage ® ensemble soudage compact 0 W000291566 el
- e poste ROLLERFLAM nu W000291560
Avec équipement soudage/coupage « ensemble soudage-coupage W000291575 W000291597
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Soudage et coupage flamme
Ensembles complets montés

2010-387

2007-837

2010-386

2007-838

Equipement de soudage monté Equipement de soudage
Rétéronce MINITOP / ALTOP
EQUIPEMENT SOUDAGE MONTE [Ell Référence
Comprenant : |
* détendeurs MINIREG oxygéne et acétyléne EQUIPEMENT SOUDAGE MINITOP / ALTOP
e Chalumeau FAREL 0 Sl (sécurités incorporées) + buses W000291566 Comprenant :
o 5 m de tuyaux oxygéne et acétyléne * Paire raccords pour bouteille ALTOP/MINITOP
e Lunettes - Allume-gaz e FAREL 0 Sl (sécurités incorporées) W000291568
* Manuel de soudage * 5 m de tuyau OX/AD
* Lunettes - Allume-gaz
EQUIPEMENT SOUDAGE / COUPAGE * Manuel de soudage

Comprenant :

e détendeurs Minireg oxygene et acétylene

¢ Chalumeau FAREL 0 SI (sécurités incorporées)
+ raccords males W000291575

e Chalumeau COPEL 0/ SDO + raccords méles

* 5 m de tuyaux OX & AD + raccords femelles

* | unettes - Allume gaz

¢ Manuel de soudage

EQUIPEMENT SOUDAGE / COUPAGE

Comprenant :

e Paire raccords pour bouteille Altop/Minitop

e Chalumeau FAREL 0 SI (sécurités incorporées)
+ raccords méles QUICKMATIC I W000291577

e Chalumeau COPEL 0/ SDO + raccords males QUICKMATIC I

® 5 m de tuyau OX/AD + raccords femelles QUICKMATIC I

e | unettes - Allume-gaz

¢ Manuel de soudage
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Stop automatique débit de gaz - Chariots

SECURISTOP

OERLIKON vous propose un systeme unique sur le marché.
En effet, le SECURISTOP arréte automatiquement le débit de gaz
lorsque le tuyau de gaz est sectionné, arraché ou mal serré.

LES + PRODUITS

e Se monte facilement sur le détendeur @
e Entrée femelle 16x150 Droite ou Gauche

e Sortie méle 16x150 Droite ou Gauche

e Garantit la sécurité de votre environnement
e Stoppe automatiquement le débit

2010-205

Désignation Procédé Pression Débit @ (mm) tuLy(:Lgxu::;(_ Référence 3
Acétyléne Soudage | 0,5a1,5bar | 12001h 6,3/10 10/20m W000290715 §
Propane Coupage 1ai5bar | 4000/h 10 20m W000290716
B Soudage 1,5a4bar | 50001h 6,3/10 10/20m W000290717

Coupage 4a10bar | 20000 /h 10 20m W000290718

Chariots porte-bouteilles

Chariots OXYFLAM Il et PETIT PRODIGE Charlot industriel B 50 “SAFETY”

E— — Désignation ‘ Référence
esignation ererence

g ( B 50 (11 m?) | W000291556
Els25(05m) W000291551 :
HAss51m) W000291553 —

2015-442

2007-844

£
-

© £
® S
gn—
35
= ©
S o
yn s
=}
[}

2009-128

L

2010-197

Chariot ROLLERFLAM S 11

Désignation ‘ Référence
S11(2,3md | W000291553

Chariot industriel L50

Désignation ‘ Référence
L 50 | W000291555

Chariot PRATIC GAZ B 20

Désignation ‘ Référence
B20(4m) | WO000291554

2002-355

Bouteilles pour postes de soudage
Bouteilles pleines

Désignation ARCAL FORCE | ARCAL PRIME | Oxygéne | Acétylene Argon § § §
Contenance 2,5m? 2,3m? im? 0,8me im? § é §
S11(2a3m?) C05010032 C05010033 - - - s 8 9
S5(0,8a1md - C0309503 C03009476 | C03009477 | C03009502 % § %

MINITOP S5 (0,8 a1 m?) - - C€03009478 | C03009479 - 3
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Soudage et coupage flamme

Tuyaux de gaz / Enrouleur automatique S35

—WELDL g

Creat;
€ating 5 Profess/ona/

__________________________________________________ Vironmens
Tuyaux caoutchouc simples
Tuyaux de soudage N
Gaz Couleur @ (mm) Pre:::i':rirl:‘t'('l';‘g'o" c(‘:::t’r':;e Référence
AD Acétyléne Rouge 5 W000010055
- S Oxygene Bleu 5 W000010056
§ Acétylene Rouge 10 W000010081
Oxygene Bleu 10 W000010057
Acétylene Rouge 20 W000010058
Oxygéne Bleu 6,3x12 10 20 W000010059
Acétyléne Rouge 40 W000010060
OX Oxygene Bleu 40 W000010061
GPL* Orange 20 W000010052
GPL* Orange 40 W000010062
Argon Noir 40 W000010072
. Acétyléne Rouge 10 W000010064
g Oxygéne Bleu 10 W000010065
S Acétyléne Rouge 20 W000010066
Oxygéne Bleu 20 W000010067
Acétyléne Rouge 10x 16 20 40 W000010068
Oxygene Bleu 40 W000010069
GN (Argon) GPL* Orange 20 W000010053
GPL/Acétylene* | Orange / Rouge 40 W000010071
Argon Noir 40 W000010073
— GPL/Acétyléne* | Orange / Rouge 195521 20 40 W000010074
8 Oxygéne Bleu ' 40 W000010075
z date indiquée Sur. le tuyad Oxyg Bl 50 W000010079
R i de fabrication Xygene . 8x14 20
est la date de Acétyléne Rouge 50 W000010080
Tuyaux caoutchouc jumelés TWIN
Gaz Couleur 7] Pressiqn d’utilisation Cou!'onne Référence
(mm) maximum (bar) (métre)
Oxygéne - Acétyléne | Bleu/ Rouge 6.3x12 10 20 W000010077
Oxygeéne - Acétylene | Bleu/Rouge ' 40 W000010063
Oxygéne - Acétylene | Bleu/Rouge | 8x14 20 50 W000010078
Oxygéne - Acétyléne | Bleu/ Rouge 20 W000010054
§ Oxygeéne - Acétyléne Bleu/Rouge | 10x16 20 40 W000010070
:% Oxygéne - GPL* Bleu / Orange 40 W000010076

* sauf propylene

Dégagement des espaces de travail
ENROULEUR AUTOMATIQUE DE TUYAUX OXYGAZ TUBEREEL

Enrouleur automatique de tuyaux jumelés diametre 8 ou 10 mm.

e Fourni sans tuyaux.

e Permet a I'opérateur de choisir la longueur de tuyaux
convenant a son application.

e | ongueur maximale en diametre 8 mm : 20 m.

e | ongueur maximale en diametre 10 mm : 15 m.

Dimensions de I'enrouleur

#413
447

Référence

WO000260575

2007-905
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Pieces de rechange

Manometre pour DELTAREG / MINIREG

2011-470

Manometre pour DELTAREG Blindé B-08

2011-472

2011-473

Désignation Référence

Kit Manometre BP 2,5B G1-4 PV Acétyene W000352434
Kit Manomeétre HP 40B G1-4 PV Acétyéne W000352439
Kit Manomeétre BP 20L G1-4 PV Gaz neutre W000352437
Kit Manométre BP 38L G1-4 PV Gaz neutre avec jointalu | W000352438
Kit Manomeétre BP 16B G1-4 PV Oxygéne W000352436
Kit Manomeétre HP 351B G1-4 PV | Oxygéne / Gaz neutre W000352440
Kit Manomeétre BP 6B G1-4PV Propane W000352435
Désignation Référence

Kit Manomeétre HP 40B G1-4 PA Acétyéne W000273789
Kit Manometre BP 2,5B G1-4 PA Acétyene W000273794
Kit Manomeétre BP 38L G1-4 PA Gaz neutre W000273790
Kit Manometre BP 20L G1-4 PA Gaz neutre o W000273791

) N N avecjointau [

Kit Manométre HP 315B G1-4 PA Oxygéne W000352440
Kit Manomeétre BP 6B G1-4 PA Oxygéne W000273792
Kit Manomeétre BP 16B G1-4 PA Oxygéne W000273793
Kit Manometre HP LPG G1-4 PA Propane W000273787

Kit de raccordement détendeurs / chalumeaux

2011-378

ﬂ(‘rl'nu:;u Ecrou Référence
63 MG1/4 G W000352491
’ M G1/4D W000372445
M12x 100D W000352483
63 M12x 100G W000352484
63 M16x 150D W000352485
M16x 150 G W000352486
M16x 150D W000352487
10 M16x 1560 G W000352488
10 M20x 150D W000352489
M20x 150G W000352490
10 M G3/8 G W000372444
M G3/8 D W000372438

£
-

© £
® O
g’n—
S5
=2®
S o
L)
=]
(2]
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Soudage et coupage flamme
Manchettes equipées / Table de soudage

2012-098

2012-096

0327-83

2012-099
2012-097

Kit manchettes Kit manchettes Rallonge tuyau - OX/AD
simples - OX/AD avec ARPF - OX/AD Longueur 10 m - @ 10
e Entrée par raccords rapides males. e Entrée par raccords rapides males. e Entrée par écrous flottants
® | ongueur 1 m. e ARPF SECURTOP 662. F16 x 150 D & G.
Sorties Référence ® Longueur 1 m. e Sortie par raccord rapide
Tuyau 6,3 mm W000290721 Sorties Référence QUICKMATIC femelle.
Tuyau 10 mm W000290722 F 12 x 100 W000290720 | Référence
ISR RN Tuyau10m-@10 | WO000291532
Colliers
§ § ‘g @ Tuyau (mm) | Plage @ (mm) | Référence
§ § ﬁ § Type de colliers : n a 2 oreilles (sachet de 10)
‘ ‘ ~ 6,3 10,8-13 W000290894
)/ 10 15-18 W000290895
n v Type de colliers : 2] a 1 oreille (sachet de 10)
6,3 11,1 - 13,1 W000290897
10 15,6 - 17,8 W000290896
Type de colliers : £} de jumelage (sachet de 25)
6,3 12-13 W000290898
Aménagement du poste de travail 10 16-17 W000290899
e Support chalumeau approprié. ® Bac a eau.
e Dispositif de maintient des piéces. ¢ Brique en bois.

TABLE SOUDAGE FLAMME
e Livrée en kit prét a monter :
- 1 plan de travail 650 x 450 mm en briques réfractaires

- 1 bloc bois
-1 bac aeau | Référence
- 1 potence a éproU\/ette avec pince Table soudage flamme | W000276784

- 1 support pour économiseur
e Hauteur 810 mm

2009-483

ECONOMISEUR DE GAZ ECO 73

e |déal pour les travaux répétitifs sur chaines de
production. Il se place entre le chalumeau et le

, Désignation Référence
détendeur ou sur une table de soudage.
4 1 N . . . . 9 OX/AD W000291432
? y ? 0 ki e Entrées et sorties en douilles fixes OX/GPL W000291433
Q @ 10 mm livrées avec 4 douilles fixes @ 6,3 mM.  ox/Gaz naturel W000291431
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BUBBLE

e Un excellent rapport qualité-prix
pour un produit de détection de
fuite. Convient a tous les gaz, a
I'exception de I'oxygéne haute
pression > 150 bars.

1000 BULLES

Accessoires - Petits outillages

Détecteurs de fuites

-

2008-427

2008-428

5 . e,
A me{;ttre sur détendeur. ¥l e |e détecteur de fuite bien connu.
° Entrge 16x 1_50 D &G. il Convient a tous les gaz.
e Sortie de douilles @ 10 mm. N .
8§ R
Désignation Référence % Se=Sea 'é Désignation Référence
Ox W000290936 o ~| BUBBLE W000010963
AD/Gaz naturel W000290937 1000 BULLES W000011090
Protections thermiques
PROTECFLAM PROTECFLAM GEL THERMISHIELD
e Densité TECH Congu pour arréter
128 kg/me. la chaleur de toutes
o | aface les surfaces pendant
aluminium le soudage et le
. 8 brasage. Il empéche
est a placer ¥ age. 1l emp g
contre le mur. 8 la déformation des g
o Dimensions : métaux et des plas- >
200 x 250 mm. Trég longue durée de '\'/ie gréce aux faces tiques provoquée N
g ' en tissu et feutre de silice. par la chaleur d’un ;E
% _ wmoune - * La face rouge est a placer contre le mur. chalumea. £
i) \
& * Tres souple. e Volume : 500 ml. s
& ® Dimensions 200 x 250 mm. 8
Conditionnement | Référence Conditionnement | Référence Désignation | Référence
Boite 3 écrans | wo00271449 Arunité | W000276078 THERMISHIELD | W000274839

2011-180

2004-643

O

2004-642

X
>
o
%
S
S
S

=

Miroir magnétique Alésoirs 2

de soudage Permet le nettoyage en §

Permet de voir la soudure dans respectant le calibrage de la buse.

les endroits inaccessibles. Désignation | Reférence Allume-gaz

Désignation Référence Etui de 14 alésoirs calibrés | W000290900 Permet I'allumage en sécurité

Miroir magnétique W000010557 des chalumeaux.

Glace de rechange W000010558
Désignation Référence
Allume-gaz

Miroir télé . . lai (avec 5 pierres a briquet) W000010978

Iroir teliescopique circulaire - >y Lot de 3 pierres a briquet 03609059
e Pour tout angle de vue. g Allume-gaz type pistolet W000211924
« Longueur : 250 & 600 mm. 8 (avec 10 pierres a briquet

e Contrdle visuel rapide et précis en espaces
confinés avec un nombre de positions illimitées.

2009-298

Référence
W000273291
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Soudage et coupage flamme
Centrales de détente de gaz

Les installations centrales de détente se justifient dés que se pose le probleme d’alimenter plusieurs postes de
soudage ou d’oxy-coupage (procédés OA - TIG - MIG/MAG).
Les avantages de ces réseaux de distribution sont multiples :

SECURITE
e Les bouteilles sont stockées en dehors de I'atelier.
e | es aires de travail et de circulation sont dégagées.
¢ Des sécurités placées a différents niveaux de I'installation
éliminent tout risque d’incident grave.
¢ Possibilité d’alimenter des chalumeaux de forte puissance.
PRODUCTIVITE
¢ | "alimentation en continu a une pression controlée
et constante permet une production sans interruption
des postes de travail (centrales semi-automatique).
ECONOMIE
e Le stockage des bouteilles est reduit.
e Le regroupement des bouteilles
limite considérablement les
colts de manutentions.

Schéma type
d’une installation
centralisée

Affichage réglementaire

Centrale 1 détente

e Stockage gaz 1
Comment définir

une centrale de détente de gaz

Etape 1 Choisir le procédé de soudage

e || définit le ou les gaz a utiliser

Etape 2 Répertorier

* Le nombre de postes de travail

* Le type de matériel utilisé (soudeur 0, chauffeurs...)

* Le temps de travail en soudage effectif par appareil

Etape 3 Déterminer le débit instantané

Pour cette opération, reporter vous a la feuille de calcul. Le débit

instantané vous permet de dimensionner la capacité de votre centrale.

* Centrale a débit normal

* Centrale gros débit

¢ Elle est fonction de vos travaux

Etape 4 Définir ’'autonomie de la centrale

Cette étape vous permet de déterminer le nombre de bouteilles ou
de cadres a utiliser :

 Centrale bouteilles
* Centrale cadres

Bloc 2¢m détente

5 - Rateliers

1 - Diaphragme d’éclatement .
2 - Signal
d’inversion

Tableau 2°™ détente > Vanne coup

i ! de poing
pour sécurité
azote
% )

Poste
de travail

3 - Limiteur
de débit

4 - Ensemble
de sécurité
pneumatique

i Alimentation

~~~~~ N d’azote pour
i ensemble

de sécurité

Stockage gaz 2 pneumatique

Etape 5 Déterminer la productivité de votre centrale

La productivité est directement liée a la gestion des interruptions de
travail dues aux coupures de gaz une fois les bouteilles ou les cadres
vides.

Les interruptions de gaz ne génerent pas de problemes majeurs de
fonctionnement de votre atelier :

e Centrales simplifiées*

Les interruptions doivent étre évitées au maximum :

» Centrales semi-automatiques **

* Le tableau de 1¢% détente est alimenté par 1 seule source de gaz. Lorsque la
source est épuisée, I'alimentation des postes de travail est interrompue.

** Le tableau de 1¢ détente est alimenté par 2 sources de gaz dont une est en
service et I'autre en réserve. Lorsque la source en service est épuisée, la source
en réserve prend le relais : il n’y a pas d'interruption de I'alimentation des postes
de travalil.

Définitions

1 - Diaphragme d’éclatement DIAPHRAL

Il se place a I'extrémité de la canalisation acétyléne avec
I'échappement débordant a I'extérieur des locaux.

Il comporte un disque de rupture qui se déchire en cas de
surpression accidentelle ou en cas d’explosion.

2 - Signal d’inversion

Montage sur centrale semi-automatique. Systéme permettant a
I'utilisateur d’étre informé par un voyant lumineux que la source
de gaz en service arrive a épuisement.

3 - Limiteur de débit

II's’utilise a partir des centrale 2x6 bouteilles ou cadres.

Il est associé a I'antiretour en sortie du tableau pour réduire a une

valeur minimale le débit a I'air libre de I'installation en cas de rupture
du DIAPHRAL.

4 - Ensemble de sécurité pneumatique (sécurité azote)

Elle permet d’interrompre instantanément I'alimentation du gaz
combustible de I'atelier en cas d’urgence. Elle est actionnée par
un ou plusieurs systemes “coup de poing” dans I'atelier.

5 - Rateliers

lls sont obligatoires pour éviter la chute des bouteilles.

6 - Réchauffeur

Placé a I'entrée de chaque détendeur d’une installation, il évite

le givrage des gaz neutres contenant du COz ou du NOz lorsque
les débits sontimportants et/ou que la température extérieure est
basse.




Calcul du débit instantané et de I'autonomie

S R -
— P = 5 = <
£ EY — 2 g Se g
] = . o= Y3 i) % 389 L 23
& a = S~ F Y 2 - = 55 £ES 33
5 =2 2 2 2c E sz < 2, S Lo
£ & E e <8 = 3£ w % 59 2.9 3 E
o 5 [} 20 S0 g 0@ 5 E P RO o 2
© 2 & S< Sa 55 £ G 53 £% 585
o =2 = 8 =2 o = =2 o =2 =] c =
& g8 28 | 3¢ §8 | 35 2 | 35 § o S s £3
= o< oa o o3 =¥ z3 =X z3 &3 zZ3
x
4 VARIAL 00 0,1 0,04 0,11 0,16 /
g3
373
g 8 FAREL 0/0 S| 0,4 0.2 0,44 0,65 /
FAREL 1 1 0,7 1,1 2,43 /
e FAREL 2 4 11 44 3,82 /
= 0
3 E
&2 SD 25 / 5 / 17,51 /
SPEEDFIRE H / 6,2 / 21,67 /
9 COPEL 1 1 1.2 20,1 25 /
=]
5 5
Es SOVAL MP 1 1,2 20,1 25 / 2
® o TE
£ O ® ©
o . o=
COPELmatic 1 1,2 20,1 25 / & [
28
» @« S
5 TIG 16 I/min / / / / 1,02 =
I
‘0
2 MIG/MAG
3 32 I/min / / / / 1.92
Dl | QN AL
Somme Somme Somme Autonomie
des lignes deslignes  deslignes de lacen-
(Qt) ci-dessus  ci-dessus trale
Produit de
(NJ x Qj)
Légendes
El En fonction du gaz et de I'appareil utilisé, choisir le débit maxi 71 La consommation journaliére par appareils utilisés va
dans la colonne " et le reporter dans la colonne @. vous permettre de définir I'autonomie des bouteilles.
Attention, le débit maximum de I'oxygene est différent en [ C'est le débit instantané de I'installation centrale dont
fonction du gaz combustible utilisé (propane ou acétylene). vous avez besoin pour le gaz choisi.

A C’est le nombre de jours d’autonomie dont vous voulez
disposer. C’est-a-dire le nombre de jours avant remplacement
de vos bouteilles ou cadres.

C’est I'autonomie de I'installation centrale dont vous
avez besoin pour le gaz choisi.

1 Noter le nombre de postes de travail équipés du produit dans
votre atelier.

Déterminer le nombre d’heures de soudage effectif par jour
avec le matériel concerné.

Conseil

Pour éviter tout risque de sous dimensionnement de la centrale,
il est recommandé de prendre le débit maxi que peut délivrer chaque chalumeau.
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Soudage et coupage flamme
Distribution des gaz industriels

FLEXIBLE HAUTE PRESSION

Les flexibles Air Liquide Welding utilisés dans les centrales de détente
des installations de distribution permettent le transfert du gaz haute pression
vers les détendeurs de la centrale.

Les flexibles étant I'un des composants les plus sollicités de toute I'installation
de détente de gaz, ils doivent donc combiner souplesse et résistance.

Souplesse pour la facilité d’utilisation et d’installation et résistance
pour tenir les hautes pressions de gaz contenus dans des bouteilles
auxquelles ils sont connectés. lls doivent également pouvoir prévenir
et résister a des événements dangereux qui peuvent se produire

en particulier lors de conditions d’utilisation incorrectes.

C’est pour cela qu’il est essentiel d’utiliser des produits qui garantissent
la qualité et la sécurité, des produits testés en conformité a la norme
EN ISO 14113 pour les flexibles gaz a haute pression jusqu’a 450 bar.

Les flexibles qu’Air Liquide Welding propose sont congus et fabriqués
selon les normes de sécurité les plus rigoureuses et en y en ajoutant
des exigences spécifiques découlant de I’expérience de plus d’un siecle
dans le domaine des gaz industriels.

Les points particuliers qui permettent de reconnaitre
les produits Air Liquide Welding :

Connexion avec coude a 90° du c6té bouteille pour réduire le risque de flexion
et endommager le tuyau.

Pour empécher le fouettement du flexible en cas de rupture accidentelle,
céble de sécurité en acier inoxydable (diamétre minimum de 3 mm) a attacher
a des éléments extérieurs (ex. a la bouteille et / ou la rampe). Ganse a double vis
de serrage et mousqueton.

Pour les modéle oxygéne, dissipateur d’énergie spécial.

3 Anneau de métal avec des données d’identification du producteur et des données
techniques du flexibles :
e norme EN ISO 14113,
e pression de travail max,
e diameétre intérieur,
e marque du fabricant,
e année de production,
® nom de gaz a utiliser.

Gaine métallique rigide placée en extrémité du flexible.
A Fixation inviolable du flexible sur les raccords métalliques en extrémité.

Carte plastique liée au cable de sécurité pour identification de I'installateur
et de la date d’installation.
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Matériel de 1¢e déetente
OXYGENE

CENTRALE SIMPLIFIEE
Rep E

. . ) o = Rep B
* Alimentation de réseaux de canalisations = e
¢ Utilisation avec cadres ou bouteilles
* Sans inversion T

Rep A

Compatibilité avec les gaz Rep D

Ces centrales sont congues exclusivement
pour la mise en ceuvre de 'OXYGENE.

D

ep F

Domaines d’application

Premiere solution au besoin de centraliser les sources
de gaz, les centrales simplifi€es peuvent étre N 55
destinées aux applications industrielles, aux centres
de formation professionnelle et autres établissements =
d’enseignement. /

Rep C

|

=
LH
B
]
~T100mm ————————

L =340mm ~340 mm ~340mm -

Caractéristiques principales :
Les centrales simplifiees oxygéne sont des dispositifs complets comprenant :
e Une rampe collectrice sur support mural (Rep A)
e Une vanne de purge HP de la rampe collectrice (Rep B)
e [ es flexibles de liaison HP bouteilles/cadres a rampe collectrice (Rep C)
e Un détendeur oxygene (Rep D) (modele GD420 pour version centrale grand débit)
e Un flexible de liaison BP détendeur a canalisation. Entrée 16x150D - FG3/8
Longueur T m (Rep E)
e [ es rateliers (version bouteille) (Rep F)

£
-

© £
® S
gn—
35
= ©
S o
yn s
=}
[}

Elles sont alimentées par un groupe de bouteille(s) ou cadre(s).
e Soupape de sécurité tarée a 12 bar.
e Température de fonctionnement : - 20 °C a + 50 °C.

Pression entrée Pression sortie Débit maxi Autonomie maxi
maxi (bar) maxi (bar) (m3/h) (m?3/h)

1.Simpl. 1x1 bouteille OX 10 W000291462
1.Simpl. 1x2 bouteilles OX 250 10 65 20 W000291463
1.Simpl. 1x3 bouteilles OX 30 W000291464
Possibilité jusqu’a 1x6 bouteilles : nous consulter

Modéle Référence

1.Simpl 1x1 cadre OX 250 10 65 48 W000291480
1.Simpl 1x1 cadre OX G.Débit 150 48 W000291477
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Soudage et coupage flamme
Matériel de 1¢ détente

OXYGENE

CENTRALE A INVERSION AUTOMATIQUE A REARMEMENT MANUEL

A
« Alimentation en continu de réseaux de canalisations Encombrements : <«— RepD Rateliers :
° Inversion automatique a réarmement manuel Centrale x1 bouteille :A=1700mm 2 bouteilles: B= 695 mm
« Utilisation avec cadres ou bouteilles Centrale 2¢2 bouteilles : A= 1700 mm 3bouteilles: B =1035mm
* Evite les ruptures d’alimentation en gaz du réseau Centrale 2¢3 bouteilles : A=2380 mm
Rep A

i ~~Rep B
Compatibilité avec les gaz

Ces centrales sont congues exclusivement pour la mise B
en ceuvre de 'OXYGENE.

Domaines d’application

Solution optimale a la gestion des interruptions de travail
ainsi qu’au besoin de centraliser en un point les sources
de gaz. Ces centrales sont destinées tout particulierement
aux applications industrielles. Elles sont appréciées
également dans les centres de formation professionnelle
et autres établissements d’enseignement.

Rep E

\&l

1

=340mmT [=30mm] [=340mm+ A

wwo0) =
s

pUZN
/

Caractéristiques principales :

Les centrales simplifiées oxygene sont des dispositifs
complets comprenant :
e Un tableau d’inversion a réarmement manuel (Rep A)
e 2 vannes de purge HP des collecteurs (Rep B)
e Des flexibles de liaison HP bouteilles/cadres a rampe collectrice (Rep C)
e Une vanne a boisseau sphérique G3/8 femelle en sortie (Rep D)
e | es rateliers (version bouteille) (Rep E)

Elles sont alimentées par deux groupes de bouteille(s) ou cadre(s), le passage d’un groupe a épuisement
vers I'autre en réserve permet d’éviter les rupture d’alimentation en gaz du réseau.

¢ A pression a I'inversion : 2 bar
e Soupape de sécurité tarée a 12 bar
e Température de fonctionnement : - 20 °C a + 50 °C

Modéle Pre;s:;r}::I;rée Preni:;??bz(:;ﬂe Dé(?.:t:‘;;:)a X Autonomie maxi (m3/h) Référence
IC 2x1 bouteille OX 20 W000291483
IC 2x2 bouteilles OX 40 W000291484
IC 2x3 bouteilles OX 250 9 5 60 W000291485
IC 2x4 bouteilles OX 80 W000291486
IC 2x5 bouteilles OX 100 W000291487
IC 2x6 bouteilles OX 120 W000291488
IC 2x1 cadre OX 180 W000291505
250 9 38
IC 2x2 cadres OX 360 W000291506
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o OXYGENE o

OPTIONS DIVERSES - PIECES DE MAINTENANCE

FLEXIBLE HAUTE PRESSION
rd Désignation :‘ng1) Entrée Sortie Référence
[N Flexible bouteille OX M 22,91 x 1,814 S\ F
P Type F 15| 4 drotte 20x 150 | W000380580
gl ) 5o F35x28I F
g L 3 \ \» A Flexible cadre OX 25 | 5 arofte 20y 150 | W000380581
& ~ .
RACCORD CADRE ENSEMBLE DE RALLONGES COLLECTRICES
§
Référence
j)
W000291527 g
= S
Raccord d’adaptation pour le montage
de detendeur type boutsille sur cadre. Lot de 2 rampes collectrices droite et gauche pour extension de Référence
* Entrée : F 35x2 S.Jadroite centrale oxygéne. Livrées avec supports muraux. W000291523
e Sortie : F 22,91 x 1,814 Sl a droite
RATELIERS POUR BOUTEILLES DE GAZ VANNE DE CANALISATION
N Ratelier pour fixation Vanne d’isolement - “E’
Y . — © £
g murale des bouteilles pour canalisation de oS
h de gaz industriel. gaz - vanne a boisseau § :;.f,
Existe en version o sphérique 1/4 de tour. ] §'
S
2 ou 3 bouteilles. g Destinée aux réseaux =
° oxygene.
Désignation Référence —— s
Ratelier 2 bouteilles | W000291517 ees'g":“m“d, e ch‘):f:;;czza
Ratelier 3 bouteilles W000291518 anne taraudée bleue - 12 x17 (3/8")
Vanne taraudée bleue - 15 x 21 (1/27) W000277210
Vanne taraudée bleue - 20 x 27 (3/4”) W000277212
Vanne taraudée bleue - 26 x 34 (17) W000277214

AFFICHAGES REGLEMENTAIRES

Support regroupant I’'ensemble des panneaux réglementaires

O rappelant les dangers liés au stockage et a I'utilisation de
6 2 I'oxygene ; les interdictions s’y rapportant ; ainsi que les
: obligations pour la manipulation.

@ e Support rectangulaire de dimensions 594 x 420 mm
@ e PVC épaisseur 3 mm
Référence
(112 @ 000260558 ANTI RETOUR PARE-FLAMME

2015-298

Lot de 15 étiquettes normalisées pour repérage
des canalisations oxygene.

2010-002

Référence

W000260511

Anti retour pare-flamme thermique tres
grand débit MANMAX TH

2-39



Soudage et coupage flamme
Matériel de 1ére détente
ACETYLENE

CENTRALE SIMPLIFIEE
Rep A
Rep E e Ren B
- - ep
¢ Alimentation de réseaux de canalisations = e
¢ Utilisation avec cadres ou bouteilles o>
* Sans inversion i T
I T Rep D
Compatibilité avec les gaz
Ces centrales sont congues exclusivement Rep F Rep G
pour la mise en ceuvre de 'ACETYLENE. /
Domaines d’application 6e
Premiére solution au besoin de centraliser les sources
de gaz, les centrales simplifiées peuvent étre K N =
destinées aux applications industrielles, aux centres
de formation professionnelle et autres établissements /4 =
d’enseignement. =
Rep C S
T . =340 mm 340 mm 40mm—-
Caractéristiques principales :
Les centrales simplifiées acétylene sont des dispositifs complets comprenant :
e Une rampe collectrice sur support mural (Rep A)
e Une vanne de purge HP de la rampe collectrice (Rep B)
e [ es flexibles de liaison HP bouteilles/cadres a rampe collectrice (Rep C)
e Un détendeur acétyléne (Rep D)
(modeéle GD420 pour version centrale grand débit) . . .
* Un flexible de liaison BP détendeur a canalisation - de?" ma}xm?urrf €3 s?unrage en gaz par ’
entrée 16x150G - FG3/8 - Longueur 1 m (Rep E) bouteﬂles.d acétylene depend de la capacité
. . . ) . commerciale de ces dernieres. Pour de plus
e Un antiretour de canalisation bouteilles ou cadres (selon configuration) ) i ; i
(Rep F) amples informations, se renseigner auprés du
. . fournisseur de gaz.
e Un antiretour par cadre (version cadre) 9
e Les rateliers (version bouteille) (Rep G) Exemple : 700 I/h pour une bouteille Air Liquide
de capacité commerciale 6 m3.
Elles sont alimentées par un groupe de bouteille(s) ou cadre(s).
TR . . Pour calculer, a partir des besoins des
e Soupape de sécurité tarée a 1,4 bar sur version bouteille N L
. utilisateurs, le nombre de bouteilles & stocker
1,5 bar sur version cadre. de boLtall J L est fort ;
) R ar groupe de bouteilles (cadres), il est fortemen
e Température de fonctionnement : - 20 °C a + 50 °C. parg ) ’p . ( ), )
conseillé de tenir compte de ces éléments.
Modéle Pression entrée Pression sortie Débit maxi Autonomie maxi Référence
maxi (bar) maxi (bar) (ma/h) (ma/h)
1.Simpl. 1x1 bouteille AD 1 6 W000291465
1.Simpl. 1x2 bouteilles AD 25 1,2 2 12 W000291466
1.Simpl. 1x3 bouteilles AD 3 18 W000291467
Possibilité jusqu’a 1x6 bouteilles : nous consulter
1.Simpl 1x1 cadre AD o 1,2 8 48 W000291478
1.8impl 1x1 cadre AD G.Débit 1,5 9 48 W000291481
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o ACETYLENE o

CENTRALE A INVERSION AUTOMATIQUE A REARMEMENT MANUEL

Rep E
A 7
* Alimentation en continu de réseaux de canalisations Encombrements . @ / Rateliers .
¢ Inversion automatique a réarmement manuel Centrale 261 bouteille : A= 1700 mim @ 2bouteilles : B= 695 mm
* Utilisation avec cadres ou bouteilles Centrale 242 bouteilles :A= 1700 mm = =— Rep D 3 bouteiles:B= 1035 mm
« Evite les ruptures d’alimentation en gaz du réseau Centrale 263 bouteilles : A=2380 mm : =

Compatibilité avec les gaz Rep A
Ces centrales sont congues exclusivement pour la mise
en ceuvre de 'ACETYLENE.

Domaines d’application

Solution optimale a la gestion des interruptions de travail
ainsi qu’au besoin de centraliser en un point les sources
de gaz. Ces centrales sont destinées tout particulierement
aux applications industrielles. Elles sont appréciées
également dans les centres de formation professionnelle
et autres établissements d’enseignement.

Tj_kg

;kj— | K/_’ Rep F]
MM160 mm /’
C

=~1000mm —————

Caractéristiques principales :

Les centrales simplifiées acétylene sont des dispositifs Hep

complets comprenant :
e Un tableau d’inversion a réearmement manuel (Rep A) 5
e 2 robinets de fermeture manuelle a action rapide = E

(EN ISO 14114) g-.%

e 2 vannes de purge HP des collecteurs (Rep B) Le débit maximum de soutirage en gaz par "8’ g
e Des flexibles de liaison HP bouteilles/cadres a rampe collectrice (Rep C) bouteilles d’acétylene dépend de la capacité g
e Une vanne a boisseau sphérique G3/8 femelle en sortie (Rep D) commerciale de ces dernieres. Pour de plus
* D'un antiretour de canalisation bouteilles ou cadres (selon configuration) (Rep E) amples informations, se renseigner aupres du
e D'un antiretour par cadre (version cadre) fournisseur de gaz.
* Les rateliers (version bouteille) (Rep F) Exemple : 700 I/h pour une bouteille Air Liquide

Elles sont alimentées par deux groupes de bouteille(s) ou cadre(s), le passage d’un de capacité commerciale 6 ma.

groupe a épuisement vers I'autre en réserve permet d’éviter les ruptures d’alimentation

| Pour calculer, a partir des besoins des
en gaz du réseau.

utilisateurs, le nombre de bouteilles a stocker
* A pression a l'inversion : 0,4 bar par groupe de bouteilles (cadres), il est fortement

* Soupape de sécurité tarée a 1,5 bar conseillé de tenir compte de ces éléments.
e Température de fonctionnement : - 20 °C a + 50 °C

Modéle Pression entrée Pression sortie Débit maxi Autonomie maxi (me/h) Référence
maxi (bar) maxi (bar) (m?3/h)
IC 2x1 bouteille AD 1 12 W000291489
IC 2x2 bouteilles AD 2 24 W000291490
IC 2x3 bouteilles AD 3 36 W000291491
IC 2x4 bouteilles AD ® 18 4 48 W000291492
IC 2x5 bouteilles AD 5 60 W000291493
IC 2x6 bouteilles AD 6 72 W000291494
IC 2x1 cadre AD % 15 8 96 W000291507
IC 2x2 cadres AD ’ 8 192 W000291508
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Soudage et coupage flamme
Matériel de 1¢e détente

o ACETYLENE o

OPTIONS DIVERSES - PIECES DE MAINTENANCE

DIAPHRAGME D’ECLATEMENT DIAPHRAL

Il se place a I'extrémité de la canalisation acétylene avec I'échappement
débordant a I'extérieur des locaux.

Il comporte un disque de rupture qui se déchire en cas de surpression accidentelle
ou en cas d’explosion.

e Pression d’éclatement : 1,5 bar

e Entrée M G 3/4

e Sortie femelle G 3/4

2014-577

Désignation Référence * Non comptable avec

DIAPHRAL W000379561 un ancien systeme W000290752.
Ne peut remplacer 'ancien
Disque de rechange W000379562 disque W000291515.

2014-579

LIMITEUR DE DEBIT 10 M3 / HEURE
Il est associé a I'antiretour en sortie du tableau pour réduire a une valeur minimale
le débit a I'air libre de I'installation en cas de rupture du DIAPHRAL.

Désignation | Référence

Limiteur 10 m? ‘ W000290751

2007-558

AFFICHAGES REGLEMENTAIRES

Support regroupant I'ensemble des

panneaux réglementaires rappelant les

dangers liés au stockage et a I'utilisation

de I'acétylene ; les interdictions s’y

rapportant ; ainsi que les obligations

pour la manipulation.

e Support rectangulaire de dimensions
594 x 420 mm

e PVC épaisseur 3 mm

2010-003

Lot de 15 étiquettes
normalisées pour repérage

-~ @
(L)
@OE

12 des canalisations acétyléne.
Référence
o] : s s bk Référence
W000260560 T
: W000260512

ANTI RETOUR PARE-FLAMME
Anti retour pare-flamme thermique tres
grand déebit MANMAX TH

Voir page 2-47

2015-298
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ACETYLENE

OPTIONS DIVERSES - PIECES DE MAINTENANCE

FLEXIBLE HAUTE PRESSION

Désignation Lg. (m) Entrée Sortie Référence
EN Flexible bouteille AD M22,91x 1,814 W F
Type H 15 a gauche 20 x 150 BB
- Flexible bouteille AD 1 F@22 F W000370429
Type A (a étrier) 5 pas 2 & gauche 20 x 150
IN y F33x28S.l F
;E E Flexible cadre AD 2,5 4 gauche 20 x 150 W000380579
je)
N

RACCORD CADRE

Raccord d’adaptation pour le montage de détendeur type bouteille sur cadre.
e Entrée F 33x2 S.| a gauche

e Sortie F 22,91 x 1,814 W a gauche

Référence
W000291529

2008-429

ENSEMBLE DE RALLONGES COLLECTRICES

Lot de 2 rampes collectrices o 2

droite et gauche pour extension ;,—%

de centrale acétyléne. § :;.f,

Livrées avec supports muraux. ] §'
8 Référence =
% W000291522

RATELIERS POUR BOUTEILLES DE GAZ

Ratelier pour fixation murale des bouteilles de gaz industriel.
Existe en version 2 ou 3 bouteilles.

Désignation Référence
Ratelier 2 bouteilles W000291517
Ratelier 3 bouteilles W000291518

l 2009-477
"

VANNE DE CANALISATION

Vanne d’isolement GACHOT pour canalisation de gaz - vanne a boisseau sphérique
1/4 de tour. Destinée aux réseaux gaz combustible.

0876-052_ret

Désignation Référence

Vanne taraudée rouge - 12 x 17 (3/8”) W000277209
Vanne taraudée rouge - 15 x 21 (1/2”) W000277211
Vanne taraudée rouge - 20 x 27 (3/4”) W000277213
Vanne taraudée rouge - 26 x 34 (1”) W000277215
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Soudage et coupage flamme
Matériel de 1¢e détente

o PROPANE (GPL) o

CENTRALE SIMPLIFIEE

Rep A
Rep E e

¢ Alimentation de réseaux de canalisations \ — e

» Utilisation avec cadres ou bouteilles off»

¢ Sans inversion ke T

Rep B

Compatibilité avec les gaz
Ces centrales sont congues exclusivement Rep F Rep G
pour la mise en ceuvre du PROPANE (GPL).

. i flee 1l :
Domaines d’application i
Premiere solution au besoin de centraliser les sources
de gaz, les centrales simplifi€es peuvent étre K&

destinées aux applications industrielles, aux centres
de formation professionnelle et autres établissements / =
d’enseignement. Rep C

=~1100mm

=340 mm =~340mm 340 mm{—

[

Caractéristiques principales :
Les centrales simplifiées propane (GPL) sont des dispositifs complets comprenant :
e Une rampe collectrice sur support mural (Rep A)
e Une vanne de purge HP de la rampe collectrice (Rep B)
o [ es flexibles de liaison HP bouteilles a rampe collectrice (Rep C)
e Un détendeur GPL (Rep D)
e Un flexible de liaison BP détendeur a canalisation FG3/8 - Longueur 1 m (Rep E)
e Un antiretour pare-flamme (Rep F)
e [ es rateliers (Rep G)

Elles sont alimentées par un groupe de bouteille(s).
e Soupape de sécurité tarée a 5,5 bar.
e Température de fonctionnement : - 20 °C a + 50 °C.

Référence

Modsle Pression entrée | Pression sortie | Débit maxi Autonomie maxi

maxi (bar) maxi (bar) (m?3/h) (m?3/h)

1.Simpl. 1x1 bouteille GPL 18 W000291471

1.Simpl. 1x2 bouteilles GPL 25 4 20 36 W000291472

1.Simpl. 1x3 bouteilles GPL 54 W000291473
Possibilité jusqu’a 1x6 bouteilles : nous consulter
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o PROPANE (GPL) o

CENTRALE A INVERSION AUTOMATIQUE A REARMEMENT MANUEL

A
« Alimentation en continu de réseaux de canalisations Encombrements : «— Fep E Rateliers:
* Inversion automatique a réarmement manuel Centrale 2¢1 bouteflle :A=1700mm @ @ 2bouteilles :B.= 695 mm
» Utilisation avec cadres ou bouteilles Centrale 2x2 bouteilles : A= 1700 mm <—— Rep D 3bouteilles:B=1035 mm
* Evite les ruptures d’alimentation en gaz du réseau Centrale 2x3 bouteilles : A=2380 mm oy
Compatibilité avec les gaz Rep A Mt S N\~ Rep B

Ces centrales sont congues exclusivement pour la mise
en ceuvre du PROPANE (GPL).

Domaines d’application

Solution optimale a la gestion des interruptions de travail,
ainsi qu’au besoin de centraliser en un point les sources
de gaz. Ces centrales sont destinées tout particulierement
aux applications industrielles. Elles sont appréciées
également dans les centres de formation professionnelle
et autres établissements d’enseignement.

1

ww ool =

Caractéristiques principales :

Les centrales simplifiées propane (GPL) sont des dispositifs
complets comprenant :
e Un tableau d’inversion a réarmement manuel (Rep A)
e 2 vannes de purge HP des collecteurs (Rep B)
e Des flexibles de liaison HP bouteilles a rampe collectrice (Rep C)
e Une vanne a boisseau sphérique G3/8 femelle en sortie (Rep D)
e Un antiretour de canalisation bouteilles (Rep E)
e | es rateliers (Rep F)

£
-

© £
@ O
g)n—
S5
=®
S o
\n s
=]
(2]

Elles sont alimentées par deux groupes de bouteille(s) ou cadre(s), le passage d’un groupe a épuisement
vers I'autre en réserve permet d’éviter les rupture d’alimentation en gaz du réseau.

e A pression a I'inversion : 0,5 bar
® Soupape de sécurité tarée a 5,5 bar
e Température de fonctionnement : - 20 °C a + 50 °C

Modele Pressionentrée | Pressionsotie | Debit max PS———— Reférence
IC 2x1 bouteille GPL 36 W000291501
IC 2x2 bouteilles GPL 25 4 12 72 W000291502
IC 2x3 bouteilles GPL 108 W000291503
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Soudage et coupage flamme
Matériel de 1¢e détente

o PROPANE (GPL) o

OPTIONS DIVERSES - PIECES DE MAINTENANCE

FLEXIBLE HAUTE PRESSION

2014-680

Désignation | Lg. (m) | Entrée | Sortie | Référence

Flexible bouteille GPL 15 ‘ F21,7x 1,814 S.l a gauche ‘ F20x 150 ‘ W000380582

ENSEMBLE DE RALLONGES COLLECTRICES

Lot de 2 rampes collectrices
droite et gauche pour extension
de centrale propane.

Livrées avec supports muraux.

Référence
W000291523

2014-283

RATELIERS POUR BOUTEILLES DE GAZ VANNE DE CANALISATION
Ratelier pour fixation
murale des bouteilles
de gaz industriel.
Existe en version
2 ou 3 bouteilles.

Vanne d’isolement
pour canalisation de
gaz - vanne a boisseau
sphérique 1/4 de tour.
Destinée aux réseaux

2009-477

0876-052_ret

oxygene.
Désignation Référence
Ratelier 2 bouteilles W000291517 Bgsignationks fstorsnce
Ratelier 3 boutsilles W000291518 Vanne taraud?e rouge - 12 x 17 (3/8”) W000277209
Vanne taraudée rouge - 15 x 21 (1/2”) W000277211
Vanne taraudée rouge - 20 x 27 (3/4”) W000277213
Vanne taraudée rouge - 26 x 34 (1”) W000277215

AFFICHAGES REGLEMENTAIRES

Support regroupant I’'ensemble des panneaux réglementaires
rappelant les dangers liés au stockage et a I'utilisation du propane
(GPL) ; les interdictions s’y rapportant ; ainsi que les obligations
pour la manipulation.
e Support rectangulaire de dimensions 594 x 420 mm
e PVC épaisseur 3 mm
Référence
W000260559

ANTI RETOUR PARE-FLAMME

2015-298

Lot de 15 étiquettes normalisées pour repérage
des canalisations propane.

2015-338

Référence
W000260561

Anti retour pare-flamme thermique tres
grand débit MANMAX TH
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o HYDROGENE o

OPTIONS DIVERSES - PIECES DE MAINTENANCE

FLEXIBLE HAUTE PRESSION

2014-683

Désignation | Lg. (m) | Entrée | Sortie | Référence

"~ Flexible bouteille hydrogéne - Type E ‘ 15 ‘ F21,7x1,814 S.l a gauche ‘ F20x 150 ’ W000380585

-

N
J

RATELIERS POUR BOUTEILLES DE GAZ
Ratelier pour fixation murale des bouteilles de gaz industriel.
Existe en version 2 ou 3 bouteilles.

2009-477

Désignation Référence
Ratelier 2 bouteilles W000291517
Rételier 3 bouteilles W000291518

-]

VANNE DE CANALISATION = E

. . o . o 8

Vanne d’isolement pour canalisation de gaz - vanne a boisseau sphérique 1/4 8%

s 7 . =

de tour. Destinée aux réseaux gaz combustible. 2 §

w» s

Désignation Référence 8
« Vanne taraudée rouge - 12 x 17 (3/8”) W000277209
5)‘ Vanne taraudée rouge - 15 x 21 (1/2”) W000277211
g Vanne taraudée rouge - 20 x 27 (3/4”) W000277213
38 Vanne taraudée rouge - 26 x 34 (1”) W000277215

ANTI RETOUR PARE-FLAMME
Ces dispositifs Anti Retour Pare Flamme trés grand débits sont munis
d’une sécurité thermique qui fond en cas de retour de flamme et libére
un clapet arrétant le débit du gaz.
e Dimensions : diamétre 60 mm
e Longueur : 142 mm

e Poids : 1,37 kg

2015-298

; ; Pour commander
Désignation Entrée Sortie .
Oxygéne Combustible
Caratéristiques techniques : G1/2RH | G1/2RH | W000381753 R
Oxygene | Acétylene | Propane | Ethyléne | Méthane |Hydrogene SECURTOP G3/4RH | G3/4RH | WO000381751 =
Pression | 15 bar 1.5 bar 5.0 bar 50bar | 5.0 bar 4.0 bar MANMAXTH | G1/21H | G1/2LH - W000381754
Débit 280,3m%h | 54m*h | 103.5m%h | 117,3m¥%h | 161 m¥%h | 180,5 m¥%h G3/4LH G3/4LH - W000381752
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2-48

Soudage et coupage flamme
Matériel de 1¢e détente

CENTRALE SIMPLIFIEE

¢ Alimentation de réseaux de canalisations
 Utilisation avec cadres ou bouteilles

* Sans inversion T
Compatibilité avec les gaz Rep D
Ces centrales sont congues exclusivement pour
la mise en ceuvre de 'AZOTE, ARGON, CO:2 ’K

Domaines d’application
Premiere solution au besoin de centraliser les sources

Rep A

Rep B

=

D

ep F

N

et autres MELANGES NEUTRES NON I
de gaz, les centrales simplifi€es peuvent étre destinées
aux applications industrielles, aux centres de

CORROSIFS.
formation professionnelle et autres établissements Rep C

d’enseignement. -

Caractéristiques principales :

Les centrales simplifiées gaz neutres sont des dispositifs complets comprenant :
e Une rampe collectrice sur support mural (Rep A)
e Une vanne de purge HP de la rampe collectrice (Rep B)

- ~340 mm

~340mm

L_L
~10mn ———

~340mm +-

e [ es flexibles de liaison HP bouteilles/cadres a rampe collectrice (Rep C)

e Un détendeur gaz neutres (Rep D) (Modele GD420 pour version centrale grand débit)
e Un flexible de liaison BP détendeur a canalisation FG3/8 - Longueur 1T m (Rep E)

e | es rateliers (version bouteille) (Rep F)

Elles sont alimentées par un groupe de bouteille(s).
e Soupape de sécurité tarée a 12 bar.
e Température de fonctionnement : - 20 °C a + 50 °C.

Débit maxi
(m3/h)

Pression sortie
maxi (bar)

Pression entrée

Sl maxi (bar)

Autonomie maxi
(m3/h)

Référence

1.Simpl. 1x1 bouteille GN
1.Simpl. 1x2 bouteilles GN 250 10 65
1.Simpl. 1x3 bouteilles GN
Possibilité jusqu’a 1x6 bouteilles : nous consulter

1.Simpl 1x1 cadre GN 65

10

W000291468

20

W000291469

30

48

W000291470

W000291479

1.Simpl 1x1 cadre GN G.Débit 250 10 150

48

W000291482



CENTRALE A INVERSION AUTOMATIQUE A REARMEMENT MANUEL

* Alimentation en continu de réseaux de canalisations
¢ Inversion automatique a réarmement manuel

» Utilisation avec cadres ou bouteilles

« Evite les ruptures d’alimentation en gaz du réseau

Compatibilité avec les gaz

Encombrements :

Centrale 2x1 bouteille :A=1700mm
Centrale 2x2 bouteilles : A= 1700 mm
Centrale 2x3 bouteilles : A=2380 mm

Rep A

A

ii <— Rep D

Ces centrales sont congues exclusivement pour
la mise en ceuvre de 'AZOTE, ARGON, CO:2
et autres MELANGES NEUTRES NON
CORROSIFS.

Domaines d’application

Solution optimale a la gestion des interruptions de travail,
ainsi qu’au besoin de centraliser en un point les sources
gaz. Ces centrales sont destinées tout particulierement

Rateliers:
2bouteilles : B =695 mm
3 bouteilles: B=1035 mm

-~ Rep B

aux applications industrielles. Elles sont appréciées
également dans les centres de formation professionnelle
et autres établissements d’enseignement.

ww ool =

Caractéristiques principales :

Les centrales simplifiées gaz neutres sont des dispositifs
complets comprenant :
® Un tableau d’inversion a réarmement manuel (Rep A)
e 2 vannes de purge HP des collecteurs (Rep B)

1

=340 mmT (=340 mm]

=30mmT+ A
160 mm /
C

)|\

N\

Rep E

* Des flexibles de liaison HP bouteilles/cadres a rampe collectrice (Rep C)

e Une vanne a boisseau sphérique G3/8 femelle en sortie (Rep
e [ es rateliers (version bouteille) (Rep E)

D)

Elles sont alimentées par deux groupes de bouteille(s) ou cadre(s), le passage d’un groupe a épuisement
vers |'autre en réserve permet d’éviter les rupture d’alimentation en gaz du réseau.

® A pression a l'inversion : 2 bar
e Soupape de sécurité tarée a 12 bar
e Température de fonctionnement : - 20 °C a + 50 °C

Pression entrée Pression sortie

Mcdele maxi (bar) maxi (bar)

Débit maxi
(m3/h)

Autonomie maxi (m3/h)

Référence

1C 2x1 bouteille GN

IC 2x2 bouteilles GN
1C 2x3 bouteilles GN
IC 2x4 bouteilles GN
IC 2x5 bouteilles GN
1C 2x6 bouteilles GN

250 9

IC 2x1 cadre GN
IC 2x2 cadres GN

250 9

20

W000291495

40

W000291496

60

W000291497

30

80

W000291498

100

W000291499

120

180

W000291500

W000291509

30

360

W000291510

£
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Soudage et coupage flamme
Matériel de 1¢e détente

OPTIONS DIVERSES - PIECES DE MAINTENANCE
RECHAUFFEURS (exclusivement pour montage sur centrale OERLIKON)
Ensemble* réchauffeurs pour centrale
E semi-automatique gaz neutre.
e Puissance : 500 W
e Débit maxi : 15 m3/h

Réchauffeur pour centrale
semi-automatique gaz neutre.
e Puissance : 1000 W
e Débit maxi : 25 m3/h

2009-504

Désignation Référence 3 Référence
Lot 2 réchauffeurs 500 W + 2 intermédiaires W000291525* % W000291941
Lot de FLEX+INT pour réchauffeur 500 W W000291526*

* les deux références constituent un ensemble complet

FLEXIBLE HAUTE PRESSION RATELIERS POUR BOUTEILLES DE GAZ

Ratelier pour fixation murale des
bouteilles de gaz industriel. Existe
en version 2 ou 3 bouteilles.

2014-682
2009-477

Désignation Référence
Ratelier 2 bouteilles W000291517
Ratelier 3 bouteilles W000291518

VANNE DE CANALISATION

Vanne d’isolement pour canalisation
de gaz - vanne a boisseau sphérique

Désignation Lg. (m) Entrée | Sortie Référence 8 o )
Flexible bouteil Fo17x181451 | F20 @ 1/4 de tour. Destinée aux réseaux
exible bouteille 7 x1, : 5
GN - Type C 151 doite x150 | 000380584 ° gaz neutre.
Flexible cadre F38x2S. F20 Désignation Référence
GN - Type G 25 | 4 drotte x1g0 | 000380583 onat
Vanne taraudée bleue - 12 x 17 (3/8”) W000277208
Vanne taraudée bleue - 15 x 21 (1/2”) W000277210
Vanne taraudée bleue - 20 x 27 (3/4”) W000277212
AFFICHAGES REGLEMENTAIRES Vanne taraudée bleue - 26 x 34 (1”) W000277214
3 // g| Lot de 15 étiquettes
2 2| normalisées pour repérage
S S |' POUrTeperage  RACCORD CADRE
des canalisations gaz 5 Raccord d’adaptation pour le
neutre. g ; montage de détendeur type bouteille
h vers cadre gaz neutre.
Désianat Rete e Entrée F 38x2 S.| & droite
e8|gnat|on eference .
Azote W000260514 * Sortie M 21,7 x Eo—
Argon W000260513 1,814 Sladrote ——————
Autres gaz neutres Nous consulter W000291528

ENSEMBLE DE RALLONGES COLLECTRICES

2014-283

Lot de 2 rampes collectrices droite et gauche pour extension de Référence
centrale argon, azot, CO,. Livrées avec supports muraux. W000291523
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Matériel de 1¢e détente - Option

OPTION SIGNALISATION

SIGNAL D’INVERSION A COLONNE LUMINEUSE ET SIGNAL SONORE

2009-505

e Construction modulaire avec * Surveillance des pressions de source de gaz
verrouillage & baionnette * Pour gestion de 1 a 4 source(s) simultanée(s)
* Mise en oeuvre aisée et rapide ¢ Alerte par signal sonore et lumineux
(montage, configuration et changement . . L. o
des modules) Cette installation peut équiper toutes les centrales simplifiées et

automatiques présentées dans ce catalogue. C’est une solution

e Changement d’ampoule facile . . .
professionnelle a la surveillance des sources de gaz.

et sans outils
Ce systeme facilite la gestion des sources d’approvisionnement gazeux.
Il permet a I'utilisateur d’étre informé par un signal sonore et lumineux
qu’une source d’alimentation de gaz en service arrive a épuisement.

e Feux réglables : mode “clignotant” ou “fixe”

e Signal sonore débrayable

2009-507

Référence
W000274841

2009-506

Schéma éléctrique - 4 signaux lumineux

Cet ensemble de signalisation complet M
est constitué de :
e 1 colonne lumineuse : technologie a LED
pour une grande durée de vie et un minimum
d’entretien !

e 1 verrine bleue
e 1 verrine rouge

Manostat
Manostat  GAZ 4
Manostat GAZ 3
Manostat GAZ2

GAZ 1

£
-

© £
® S
gn—
S5
= ©
S o
yn s
=}
[}

e 1 verrine jaune

e 1 verrine orange Disjoncteur
Bi-Polaire

e 71 signal sonore

Alimentation Socle BWS
e 1 socle de réception et support mural en 280VAG/24VDC | 200k

Colonne lumineuse Interrupteur externe

(non-fourni) si buzzer

équerre

+ ATTENTION
Déconnecter I'alimentation avant toute opération
*4 pr essostats 24 V DC - M G1/4 d’instaJIationlou de maintenance, afin d'éviter les
. . déch lectri X
* Une alimentation 230 VAC /24 V DC - 2,1 A cohelges cectiaues
" ol : + ATTENTION
e 1 interr upteur / dlSjOﬂCteUI’ modulaires Ne pas utiliser de stroboscopique a proximité
Ph+N -2 A de personnes souffrant de problemes cérébraux

(épilepsie) afin déviter tout risque de crise.

e 1 rail DIN / 1 coffret PVC
Livré dans un carton 300 x 300 x 300 mm.
Poids brut : 1,6 kg.
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Soudage et coupage flamme
Matériel de 2nde détente

o OXYGENE ACETYLENE comBusTIBLES B

BLOCS DE SECONDE DETENTE CAPOTES
DEBITS CLASSIQUES

MODULGAS

* Blocs de détente capotés modulables a volonté
* Montage en fin de ligne de distribution

* S’adaptent directement sur canalisation

* Pour applications soudage et/ou coupage

* Débits normaux

Compatibilité avec les gaz
Ces blocs de détente MODULGAS sont congus exclusivement pour fonction-
ner avec les gaz pour lesquels ils sont identifiés.

Domaines d’application

Dotés d’une carrosserie acier, ces blocs sont particulierement destinés aux
applications industrielles, ateliers de chaudronnerie, de mécano-soudure ou la
flamme est un outil important. lls sont également conseillés dans les centres
de formation et autres établissements d’enseignement.

2008-638
2008-639

5
3
K
g
N

Caractéristiques principales : Encombrements Gabarits d’implantation
Equipés . .95 mm- 1 MODULGAS Principe pour 2 et plus

i 70 95
* Un bloc de détente JDL = mmr?], e
| | | [BE |
e Un manometre @ 50 mm
e Un volant ergonomique

() O
L 90 mm

e Un antiretour pare-flamme type 665 \ £
o N ) 245 mm, 360 mm -0 £ —0— —O—
e Une carrosserie peinte en tole acier [ — [ [
N
L % J ﬁ/ ‘ 25 mm
95 mm | | | |
e Sl SR b
Courbes pression/débit P+ : pression dentrée
P2 : pression de sortie
“MODULGAS” -15bar (P1=15bar)  “MODULGAS” - 1,5 bar (P1 = 1,3 bar) “MODULGAS” - 5 bar (P1 = 6 bar) ~ Q: débit
16 0.8 4.
14— 07 i Les débits font référence aux
—r—l ‘ 3 conditions normales de pression et
12 0.6 —— 5 ~——
=10 - 05 — = 3 température de I'air ; pour des gaz
() [ had ©
Qg Qo4 825 v différents de I'air les valeurs
d 6 —— d0.3 T— a, obtenues doivent étre multipliées
el
4 0.2 — 1 par les coefficients suivants :
2 0.1 0.5
0 0 0
0 10 20 30 40 50 o 05 1 15 2 25 3 0 5 10 15 20
Pre:;ion Pre::ion Débit Ecrou Exemple
£ entrée maxi sortie maxi (z?/ﬂ) sorgt: é ?'?;'“e e d’assemblage
(bar) (bar)
. M16 x 150 D W000291922
n Oxygeéne 15 10 35
G3/8D W000291924
E Acétyléne iIN5; 0,5 3,5 M16 x 150 G W000291914
Propane (GPL)
Hydrogéne 5 4 1 M16x 150 G W000291925
Méthane
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OXYGENE ACETYLENE PROPANE (GPL)

DETENTEURS DE CANALISATIONS - REHABILITATION D’ANCIENS RESEAUX
DEBITS CLASSIQUES

NM86

* Montage en fin de ligne de distribution

2011-463

* S’adapte directement sur canalisation
* Pour applications soudage et/ou coupage
* Débits normaux

2011-465

Compatibilité avec les gaz
Ces détenteurs NM86 sont congus exclusivement pour fonctionner
avec les gaz pour lesquels ils sont identifiés.

2011-468

Domaines d’application
Solution alternative et économique aux MODULGAS, ces détendeurs sont
destinés aux applications industrielles ou la flamme est un outil important.

Important
Rajouter un antiretour 662 ou 665 suivant I'application.

Caractéristiques principales : Tableau pression/débit
Equipés : NM86 OXYGENE NM86 ACETYLENE
e Un bloc de détente en laiton matricé PressiorlBE e on Débit Zression Pressionde|  Débit
o Ré i i d’entrée | de sortie maxi ‘entrée : maxi
. Seglable pa}rtwsgp lggthue (bar) (bar) (me/h) (bar) | Sorte®an) | o) g
n manometre mm 10 6 55 1 06 132 5 5
10 5 55 1 04 9,5 g-':
Encombrements 10 4 55 1 0,2 47 52
S o
10 3 46 08 0,6 11,6 #3
A 2 2 10 2 33 0,8 04 8,6 o
ki i 10 1 19 08 02 43
& 8 8 6 55 06 06 10,6
8 5 55 0,6 04 8,9
8 4 55 0,6 0,2 4,2
8 3 46
190 mm 8 5 3
8 1 19
6 6 55
6 5 55
\ 6 4 55
6 3 45
‘ 6 2 32
<« 105mm —»! €E“——190mMm—> 6 1 18
Pre:;ion Pre:szion e Raccord Sortie Ecrou
Gaz entrée maxi | sortie maxi (r:‘:;;h) Entrée Tuyau Sortie Hetorence
(bar) (bar)
EN | oxygene 10 8 35 Prise arriere M16x150 D W000290103
P par écrou Douille
Acétyléne 15 0,8 3,5 G3/8 Femelle 10 mm M16x150 G W000290102
Propane (GPL) 4 3,2 11 Droit M16x150 G W000290104
MINOR (variante)
:::isllac:: Raé;;;g & Pression Référence
Air 25 G1/4F 6b W000290100
OoX 25 EG1/2F-S16x150 D 6b W000290101
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Soudage et coupage flamme
Matériel de 2nde détente

o GAZ NEUTRES et autres MELANGES non corrosifs o

BLOCS DE SECONDE DETENTE CAPOTES
DEBITS CLASSIQUES

MODULGAS

* Blocs de détente capotés modulables a volonté
* Montage en fin de ligne de distribution

* S’adaptent directement sur canalisation

* Pour applications TIG et/ou MIG

* Débits normaux

Compatibilité avec les gaz
Ces blocs de détente MODULGAS sont congus exclusivement pour fonctionner
avec les GAZ NEUTRES ou autres MELANGES NON CORROSIFS.

Domaines d’application

Dotés d’une carrosserie acier, ces blocs sont particulierement destinés aux
applications industrielles. lls sont également conseillés dans les centres de
formation et autres établissements d’enseignement.

2008-640
2008-641
2008-642

Courbes pression/débit
Les débits font référence aux

Caractéristiques principales . “MODULGAS” - 15 bar (P1 = 15 bar) conditions normales de pression et
Lo, 16 température de I'air ; pour des gaz
Equipés : ) 14 différents de I'air les valeurs obte-
e Un bloc de détente 12 nues doivent étre multipliées par les
 Un manométre @ 50 mm (sauf version Debilitre & colonne) g ‘g coefficients suivants :
¢ Un volant ergonomique d e —
o bei Sl aci 4 I — 0852
e Une carrosserie peinte en téle acier
2
0 Co, 0,809
0 10 20 30 40 50
Q (m¥/h)

P1: pression d’entrée Pz : pression de sortie  Q : débit

Encombrements Gabarits d’implantation
95 mm>,
()
. 1 MODULGAS Principe pour 2 et plus
T ~70mm -, [ —%mm— )
O ] i e

E

15

8

L |E
245 mm@ 360 mm J e R
J 25 mm
? g Wt -
— 95 mm—
ol 2 Débit .
Type Pression Pression e Raccord Sortie Ecrou Rofaren e
P entrée maxi | sortie maxi (Nm¥/h) Entrée Tuyau Sortie
(bar) (bar)
n Détendeur 10 35 Prise verticale Douille 6,3/10mm | M16x150D | W000291918
Débitlitre & manometre 15 - 251/mn | parvanne 1/4 tour Doulle 6.3 M12x100D | W000291917
i ouille 6,3 mm

Débitlitre & colonne ; 28 jmn | G/ Femelle Drot GI/4D | W000291919
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Matériel de 2nde détente - Débitmétrie

o GAZ NEUTRES et autres MELANGES non corrosifs o

DEBITMETRIE
DYNAVAL

* Débitmétres mécaniques - basse pression

* Principe de mesure a palette

* Montage en fin de ligne de distribution sur support a clapet
¢ En alliage léger et laiton

* Fourni avec certificat d’étalonnage

Compatibilité avec les gaz
Les débitmetres Dynaval sont congus pour la mesure des débits

§ des GAZ NEUTRES ou autres MELANGES NON CORROSIFS
b Domaines d’application
Les débitmetres DYNAVAL montés sur des supports a clapet constituent des
Option : g terminaux de réseau de distribution. lis permettent d’évaluer le débit de gaz
support a clapet % utilisé aux postes d'utilisation. lls sont conseillés dans les centres de forma-
tion et autres établissements d’enseignement.
12x100 D Commentaires
Nos débitmetres sont calibrés a 20 °C +/- 2 pour un gaz ou une gamme de
gaz bien précis.ll est a noter qu’un écart de température ambiante de 10 °C
Caracterlsthues prlnC|paIes . autour de la température de calibrage occasionne une différence de 3 a4 %
e Précision du débit : +/- 10 % classe 10 entre le débit indiqué et le débit réel.
e Pression d’alimentation : 3,5 bar . ]
* Plage de réglage : 1 & 50 /min DYNAVAL Reférence SE
T 9 crat 9 dg f. i L 909G &+ 50 °C Argon 15 I/min W000290846 o=
o -
ermperature e fonctionnement : at Argon 30 /min W000290847 3%
* Raccord d'entrée : G 3/8” male €0, 50 /min W000290848 85
° Raoqord de §orlt|§ : olive crantée pour tube souple S Bl 200980001 S
@ 4 a6 mm intérieur. sur tube 8/10
Encombrements
16— 46—
4
@56
Entrée G3/8

Sortie : olive crantée
pour tube @6 mm
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Soudage et coupage flamme
Matériel de 2nde détente - Débitmétrie

o GAZ NEUTRES et autres MELANGES non corrosifs o

DEBITMETRIE
QUICKFLOW

* Débitmétres a orifices calibrés - basse pression

* Montage en fin de ligne de distribution sur support a clapet
* En alliage lIéger et laiton

* Fourni avec certificat d’étalonnage

Compatibilité avec les gaz
Les débitmetres QUICKFLOW 15 et 40 sont congus pour la mesure des débits
des GAZ NEUTRES ou autres MELANGES NON CORROSIFS.

2009-115

Domaines d’application

QUICKFLOW 15 et 40 sont des débitmetres a orifices calibrés, prévus pour
étre montés sur les supports muraux a clapet.

lls sont compatibles toutes pressions réseau et offrent une gamme de débits
précalibrés précis dont la stabilité n’est pas affectée par les fluctuations

2002-012

Option :
support a clapet éventuelles de pression du réseau, dans la plupart des cas, ils évitent

I'utilisation d’un détendeur de réseau.

12x100 D

Commentaires
oL : ) Nos débitmetres sont calibrés a 20 °C +/- 2 pour un gaz ou une gamme de
CaraCter|Sthues prlnC|paIes : gaz bien précis.ll est a noter qu’un écart de température ambiante de 10 °C
e Précision du débit : classe 10 autour de la température de calibrage occasionne une différence de 3 a4 %
e Pression d’alimentation : 3,5 a 9 bars entre le débit indiqué et le débit réel.
e QUICKFLOW 15 : Argon,
débit : 0-1-2-3-4-5-6-9-12-15 I/min Encombrements
e QUICKFLOW 40 : Argon, débit : 75
0-10-13-16 20-24-28-32-36-40 I/min
e Filtre : 50 p
e \/olant sélecteur de débit a lecture frontale et latérale
e Température de fonctionnement : - 20 °C a + 60 °C ]
e Poids : 200 g
e Entrée : G 3/8” méle L
e Sortie : olive crantée pour tuyau souple @ 6 mm intérieur
(selon EN 560 pour Ar et COz2).

«8/€9

81,5

Désignation Référence
QUICKFLOW 15 W000273724
QUICKFLOW 40 W000273721
Support a clapet sur tube 8/10 209980001
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GAZ NEUTRES et autres MELANGES non corrosifs

DEBITMETRIE
DEBITMETRE A COLONNE

* Débitmetre a colonne a
bille - basse pression

* Montage en fin de
ligne de distribution

A monter sur réseau
pression : 3 bar

Compatibilité avec les gaz
Ces ensembles sont congus
pour la mesure des débits des
GAZ NEUTRES ou autres
MELANGES NON
CORROSIFS.

2329-039

Caractéristiques principales :
e Pression d’alimentation : 3 bar
e Plage de réglage : 1 a 32 I/min
¢ Raccord d’entrée : G 3/8” femelle
¢ Raccord de sortie : olive crantée

Désignation Référence
pour tube souple @ 6 mm g ‘

intérieur. Débitlitre 32 I/min ‘ Z01113102

DETENDEUR NM86 PRE-REGLE A 3 BAR

* Détendeur de
canalisation
pré-réglé 3 bar

* Pour alimentation
a la pression utile des
débitmeétre a colonne,
DYNAVAL, QUICKFLOW
15/40 et vannes
calibrées

2008-421

Compatibilité avec les gaz
Cet ensemble est congu exclusivement pour fonctionnement avec
des GAZ NEUTRES ou autres MELANGES NON CORROSIFS.

Caractéristiques principales :

¢ Pression d’alimentation maximale : 25 bar

e Raccord d’entrée et sortie : male G 1/2 par raccord union
Désignation ‘ Référence

NM 86 pré-réglé 3 bar ‘ W000290105

VANNES CALIBREES

2329-040

Compatibilité avec les gaz

* Vanne a orifice calibré
- basse pression

* Montage en fin de
ligne de distribution

* A monter sur réseau
pression : 3 bar

Ces ensembles sont congus pour la mesure des débits fixes en
GAZ NEUTRES ou autres MELANGES NON CORROSIFS.

Caractéristiques principales :

e Pression d’alimentation : 3 bar
e Raccord d’entrée : G 3/8” femelle

e Raccord de sortie : olive crantée pour tube souple @ 6 mm

intérieur. Désignation

Référence
Vanne calibrée 10 I/min W000261399
Vanne calibrée 15 I/min W000261400
Vanne calibrée 20 I/min W000261401

RACCORDS RAPIDES QUICKMATIC Il GAZ NEUTRE

2016-292  2016-284
fi .

2004-819

o Référence
Femelle Male
6,3 mm W000011003 W000011006
12x100D W000011012 W000011006
TUYAU
CAOUTCHOUC
GAZ NEUTRE
&
%’
7] Pr??Sio." Couronne -
Gaz Couleur (mm) d’utlll_satlon (métre) Référence
maxi (bar)
Argon Noir 6,3x12 10 40 W000010072
Argon Noir 10x 16 20 40 W000010073

£
-

o E
® S
gn—
35
32
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Soudage et coupage flamme
Matériel de 2nde détente

o GAZ NEUTRES et autres MELANGES non corrosifs o

DETENDEURS POUR CANALISATION o
TRES GRAND DEBIT - . Domaines d’application

Ces détendeurs sont congus
pour la régulation en
deuxiéme détente d’un
réseau de canalisation.

lls sont peu sensibles aux

* Montage sur réseau de distribution variations de pression amont

Aeq et autorisent des débits
* Grand débit - 250 m%h impgnalnts. '

GD 250 PIPING

* Détendeur de canalisation

Compatibilité avec les gaz
Ces détendeurs de canalisation
sont congus exclusivement pour .
fonctionner avec 'OXYGENE Manometre ——
ainsi que les GAZ NEUTRES ou C  3trous OM4
2| autres MELANGES NON a120% sur O Q
S| CORROSIFS. /HW—* }KT )
Caractéristiques principales : Reférence b \MM_ \r%
e Pression amont maximale : 50 bar W000276069 L B
® Pression aval maximale : 17 bar 3“"”3“{1;53,: :#Ire?g %Fi*_'
e Température de fonctionnement : - 20 °C a + 50 °C G
e Entrée / Sortie G 1/2 F Cotes(mm) | gA | B | C| D |E|F| G |oH
GD250 | G1/2"[32,5| 91[32,5] 1859 [123 |29
* Détendeur de canalisation
* Montage sur réseau de distribution
* Montage possible sur cadre avec raccord cadre (en option
voir tableau)
* Grand débit - 500 m%/h
Compatibilité avec les gaz Encombrement
Ces détendeurs de canalisation
R sont congus exclusivemept pour - Manomé;:’gp ~ Manométre BP
by fonctionner avec 'OXYGENE HP Gauge yLP Gauge
8 ainsi que les GAZ NEUTRES i
ou autres MELANGES NON
Caractéristiques principales : CORROSIFS.
° Press?on amont mgximale : 300 bar Désignation e — &I : Y =
o ;’resspntavalgwafmmat!e 127 bart - oo GD 500 SRR :>gl = g =>
e Température de fonctionnement : - 20 °C a + 50 ° ; s
¢ Entrée G1/2» femelle 5:;;2::2 e2dre | woooz276073
¢ Sortie G3/4» femelle Raccord cadre | 00007602, 272
gaz neutre
P2 (bar) | 9 |17 | 7
Débit (\m*/h) | 200 | 300 | 500
AL
: '
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Métaux d’apport pour procede flamme

Notre gamme de métaux se divise en trois grandes familles de produits :
e métaux d’apport pour le soudage,
e métaux d’apport pour le soudobrasage,
e métaux d’apport pour le brasage (brasage fort, fusion > 450 °C
et brasage tendre fusion < 450 °C)
Nos services techniques sont a votre disposition pour vous aider
a résoudre vos problémes d’assemblage.

Métaux d’apport pour le soudage :

Ces métaux sont utilisés pour les opérations d’assemblage dans laquelle
le métal des pieces a assembler, dit métaux de base, participe par fusion
a la constitution du joint appelé soudure.

Suivant les épaisseurs en jeu, le soudage s’effectue avec ou sans métal
d’apport, généralement identique au métal de base.

Seul, la flamme oxy-acétylene permet de souder presque tous les métaux
d’usage courant grace a sa température élevée 3100 °C - et a sa propriété
de réduire les oxydes.

SOUDOFER Cuivré.

Métaux d’apport pour le soudobrasage :

Les métaux d’apport sont des alliages de cuivre/zinc (laiton). lls sont utilisés
pour les opérations dans lesquelles I'assemblage et obtenu de proche en
proche, par une technique opératoire analogue a celle du soudage autogene
par fusion, la température de fusion (liquidus) du métal d’apport en étant
supérieure a 450 °C.

SOUDOBRONZE, SOUDOBRONZE E, SUPERIX AG et FILALU.

Métaux d’apport pour le brasage fort :
(température de fusion > 450 °C)

Alliages d’argent :

e Treés haute sécurité des assemblages.

e Température de brasage a partir de 620 °C.

e Résistance mécanique élevée et bonne résistance des assemblages
aux vibrations.

Gamme CADMIUM FREE (brasures sans cadmium) conformément

a la directive européenne de 2005/90/CE du 18 janvier 2006.

SILVER.

Alliage de cuivre/phosphore :

e Brasage économique

e Bonne résistance mécanique des assemblages.
o Utilisation sans flux décapants sur le cuivre.
CUPROBRAZ.

Métaux d’apport pour le brasage tendre :
(température de fusion < 450 °C)

Mise en oeuvre facile du fait des faibles températures de fusion (température
de brasage a partir de 185 °C), il est possible d’utiliser ces fils d’étain avec

les chalumeaux aéro-gaz et les fers a souder.

Les alliages étain/cuivre et étain/argent sont conformes a I'arrété du 10 juin 1996
interdisant 'emploi des alliages contenant du plomb dans les installations fixes

de production, de traitement et de distribution d’eau destinée a la consommation

humaine, et a la directive RoHS 2002/95/CE du 27 janvier 2003.
FILETAIN cuivre, FILETAIN argent, ETAIN, FILETAIN et PATETAIN.

Température des différentes flammes :

Flamme oxy-acétylene . ... . . .. 3100 °C
Flamme oxy-tétrene. ... ... ... 2940 °C
Flamme oxy-éthylene .. ... . .. 2910 °C
Flamme oxy-propylene. ... .. .. 2880 °C
Flamme oxy-propane .. .... ... 2830 °C
Flamme oxy-gaz de ville. .. .. .. 2 800 °C
Flamme aéro-acétylene ... .. .. 2100 °C
Flamme aéro-propane . ... .. .. 1800 °C
Flamme aéro-gaz naturel . . . . .. 1750 °C

Agréments ATG

Les alliages d’apport et
flux décapants utilisés
pour I'assemblage de
canalisation gaz naturel
et propane doivent étre agréés par I'AFG
(Association Francaise du Gaz en france).
Nos produits correspondants a ces criteres
sont repérés par le symbole ci-dessus.

Brasage :

Opération consistant a assembler des
pieces métalliques a 'aide d’'un métal
d’apport a I'état liquide, ayant une
température de fusion inférieure a celle
des pieces a réunir et mouillant le métal
de base, qui ne participe pas par fusion
a la constitution du joint.

Brasage fort :

Brasage dans lequel un joint, en général
capillaire (pelliculaire), est obtenu avec un
métal d’apport dont la température de
fusion (liquidus) est supérieure a 450 °C.

Brasage tendre :

Brasage dans lequel la température
de fusion (liquidus) du métal d’apport
est inférieure a 450 °C.

£
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Soudage et coupage flamme
Métaux d’apport pour procéedé flamme

Critéres de choix des produits d’apport flamme
en fonction du métal de base et du procédé d’assemblage

1. Faire votre choix en fonction du métal de base et du procédé utilisé.

2. Si plusieurs produits sont possibles, se reporter aux critéres distinctifs
pour affiner votre choix.

SOUDOFER CUIVRE

SOUDAGE
[ SOUDOBRASAGE
[ BRASAGE FORT Cu-Ph
[T BRASAGE TENDRE

ACIERS
COURANTS

CUIVRE

LAITON
BRONZE

ACIERS
COURANTS

CUIVRE LAITON BRONZE PLOMB FONTE ALUMINIUM

Criteres distinctifs des produits d’apport flamme
SOUDOBRASAGE BRASAGE TENDRE

Rm contrainte minimale avant rupture Allongement a la rupture Température de fusion

o0 480 a0 2501 201 227
180 354 _— 183 185 183 185 ), 185
500+ 400 200 e £RS. @ 99 '
wo] 30 09 ] 25 25 25 ol o 9o O
MPa ° 9 %gg-f%%% o 150
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Guide de choix des brasures fortes a ’argent

ACIER

[ Solution standard
SILVER 340 * I Solution pour finition optimale
et facilité opératoire

SILVER 200 * CUPOBRAZ 5 AG * SILVER 560 *

CUIVRE

FONTE
(Préchauffage et
refroidissement len

G ANISE

SILVER 400 * SILVER 400 *

SILVER 560 *

SILVER 560 * SILVER 560 * SILVER 560 * SILVER 560 *

SILVER 560 * SILVER 560 * SILVER 200 *
SILVER 340 * SILVER 560 * SILVER 400 * SILVER 400 *
SILVER 560 * SILVER 200 * SILVER 560 * SILVER 560 * SILVER 560 *

SILVER 400 * CUPOBRAZ 15 AG *

SILVER 200 * SILVER 340 *

SILVER 560 * SILVER 560 *

METAUX FONTE ACIER
CUIVRE (Préchauffage et ACIER INOX LAITON NICKEL
DE BASE refroidisseument lent) GALVANISE

* Utiliser avec décapant (voir page 2-72) ou sous forme de baguette enrobées.
** Flux incorporé ou alliages auto-décapant.

[t}
- - - - - -— E
Critéres distinctifs o8
o=
S o
BRASAGE FORT Cu-Ph A L’ARGENT § &
A ) , | »g
Rm contrainte minimale avant rupture Allongement a la rupture Température de fusion ©
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BRASAGE FORT A L’ARGENT

Rm contrainte minimale avant rupture Allongement a la rupture
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Soudage et coupage flamme
Métaux d’apport pour procédé flamme

Métal d’apport pour le soudage oxy-acétylénique des aciers non alliés

SOUDOFER CUIVRE

Caractéristiques particuliéres et principales applications

¢ Emploi exclusif en soudage oxy-acétylenique

¢ SOUDOFER CUIVRE a subi un traitement de surface (cuivrage)
qui garantit en bonne conservation.

¢ Assemblage des aciers au carbone de méme nuance

® Fusion douce, bain de fusion stable

o Excellente résistance a la fissuration

Applications possibles

e Soudage des aciers de construction

¢ Tuyauteries, chauffage, pieces de construction tubulaire et circuits divers

e Réservoirs sous pression

® Tolerie fine

e Industries aéronautiques et navales

Conseils :

¢ Le SOUDOFER CUIVRE s'utilise avec une flamme oxy-acétylenique sans
flux décapant

® Réglage du chalumeau : sur acier doux 100 I/h par mm d’épaisseur de
tole a plat

Normalisation

Caractéristiques mécaniques
Rm (MPa) | A% 220 °C | KV
>420 \ 25 \ 50J420°C

Analyse chimique (Analyse du fil)
lc|m|s [P
Valeur type en % | 0,085 | 0,45 | 0,025 0,025

2012-088

Pour commander

Organisme Repére de norme Symbolisation
EN 12536:2000 Ol
AWS A5.2 R 45
DIN 8554 G1

Métal d’apport @ (mm)| Référence |Conditionnement| Conversion

SOUDOFER CUIVRE| 1,6 | W000293702 ~ 330 bag. par étui
SOUDOFER CUIVRE | 2,0 | W000293705 Baguette ~ 200 bag. par étui
SOUDOFERCUIVRE| 24 | W000203708 | 990 | 145 bag. par et
SOUDOFER CUIVRE| 3,2 | W000293711 ©40-5kg ~ 82 bag. par étui
SOUDOFER CUIVRE | 4,0 | W000293714 ~ 52 bag. par étui

Métal d’apport pour le soudobrasage des métaux et alliages courants

SOUDOBRONZE

Caractéristiques particuliéres

Alliage spécial a base de laiton avec additifs limitant I'évaporation du zinc

et facilitant 'accrochage

Applications possibles

e Soudobrasage et assemblage entre eux de tous les métaux courants :
aciers, aciers galvanisés, fontes, cuivre, bronze, laiton...

e Fabrication a base de tubes, carrosserie, menuiserie métallique, etc...

® L es éléments galvanisés peuvent étre soudobrasés sans destruction
de la protection

Présentation - Enrobage (Iégende)

SOUDOBRONZE | Gamme alliage laiton

L"utilisation du SOUDOBRONZE se fait en association avec le flux
décapant DECABROX POWDER.

Conseils :
¢ Le SOUDOBRONZE s'utilise :
- avec une flamme oxy-acétylenique, oxy-propane, oxy-gaz naturel
- avec ou sans flux décapant
e Pour une optimisation d’utilisation nous vous conseillons les réglages
suivants*:
- sur acier doux 50 I/h par mm téle
- sur acier galvanisé 35 a 40 I/h par mm tole
- sur fonte 25 I/h par mm téle
- sur cuivre 100 a 200 I/h par mm tole
*aplat - bout a bout

Normalisation

Organisme Repére de norme Symbolisation
NF A 81-361 B/SB Cu 60 Zn Si 870-900
AWS A58 RB CuZn A
DIN 1733 L-Cu Zn 40

Caractéristiques mécaniques
| Rm (MPa) | A% a20°C
SOUDOBRONZE | >350 \ 25

Analyse chimique (Analyse du fil)

| Cu | Sn | Si ‘ Zn |Tota| additions et impuretés
Valeurtypeen % | 60 | 0,9 | 0,15 | Solde | 205

Intervalle de fusion : 370-900 °C

2012-088

Pour commander

Métal d’apport (mﬁm) Référence Conditionnement Conversion
~ 193 bag.
SOUDOBRONZE 2,0 | W000382854 par &t
Baguette 1000 mm - Etui | ~ 128 bag.
SOUDOBRONZE 2,5 | W000382855 tubulaire @ 40 - 5 kg par &t
SOUDOBRONZE | 30 |W000382856 ~ 85 bag.
par étui
Décapant | Type | Référence | Conditionnement
DECABROX POWDER | Poudre | W000382560 | Pot de 200 g

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique



SOUDOBRONZE E

Caractéristiques particuliéres

Alliage spécial a base de laiton avec additifs limitant I'évaporation du zinc

et facilitant 'accrochage

Applications possibles

¢ Soudobrasage et assemblage entre eux de tous les métaux courants :
aciers moulés, aciers non alliés, fontes mécaniques, fontes malléables,
alliages cuivreux (cuivre laiton, bronze, cupro-nickel, cupro-aluminium,
monel) et nickel

e Carrosserie, serrurerie, mobilier et menuiserie métallique, constructions
tubulaires, décoration, travaux d’entretien et de réparation

e | es éléments galvanisés peuvent étre soudobrasés sans destruction
de la protection

Présentation - Enrobage (légende)
SOUDOBRONZE | Gamme alliage laiton

E ‘ Baguette enrobée souple

Le SOUDOBRONZE E possede un enrobage filé a haute pression de
type MINIFLUX.

Il joue a la fois le réle d’un décapant et celui d’un laitier améliorant les
caractéristiques mécaniques et facilitant le travail en position.

Conseils :
¢ Le SOUDOBRONZE E s'utilise :
- avec une flamme oxy-acétylenique, oxy-propane, oxy-gaz naturel
- avec ou sans flux décapant
e Pour une optimisation d’utilisation nous vous conseillons les réglages
suivants*:
- sur acier doux 50 I/h par mm téle
- sur acier galvanisée 35 a 40 I/h par mm tole
- sur fonte 25 I/h par mm tole
- sur cuivre 100 a 200 I/h par mm tole
*aplat - bout a bout

SUPERIX AG E

Caractéristiques particuliéres

Alliage spécial a base de laiton et a 1% d’argent avec additifs limitant

I’évaporation du zinc et facilitant I'acrrochage

Applications possibles

e Soudobrasage et assemblage entre eux de tous les métaux courants :
aciers moulés, aciers non alliés, fontes mécaniques, fontes malléables,
alliages cuivreux ( cuivre laiton, bronze, cupro-nickel, cupro-aluminium,
monel) et nickel

e Carrosserie, serrurerie, mobilier et menuiserie métallique, constructions
tubulaires, décoration, travaux d’entretien et de réparation

® | es éléments galvanisés peuvent étre soudobrasés sans destruction
de la protection

Présentation - Enrobage (égende)
SUPERIX AG ‘ Gamme alliage laiton avec argent

E ‘ Baguette enrobée souple

Le SUPERIX AG E possede un enrobage filé a haute pression de type
MINIFLUX.

Il joue a la fois le réle d’un décapant et celui d’un laitier améliorant les
caractéristiques mécaniques et facilitant le travail en position.

Conseils :
e Le SUPERIX AG E s'utilise :
- avec une flamme oxy-acétylenique, oxy-propane, oxy-gaz naturel
- avec ou sans flux décapant
e Pour une optimisation d’utilisation nous vous conseillons les réglages
suivants™:
- sur acier doux 50 I/h par mm téle
- sur acier galvanisée 35 a 40 I/h par mm tole
- sur fonte 25 I/h par mm téle
- sur cuivre 100 a 200 I/h par mm téle
*a plat - bout a bout

Précaution d’emploi : les piéces brasées doivent étre refroidies len-
tement a I'air afin d’éviter la fissuration du joint.

Normalisation : en raison de certaines divergences avec les normes
correspondantes, la classification proposée n’a pas un caractere
absolu.

Normalisation

Organisme Repére de norme Symbolisation
NF A 81-361 B/SB Cu 60 Zn Si 870-900
AWS Ab.8 RB CuzZn A
DIN 1733 L-Cu Zn 40

Caractéristiques mécaniques
Rm (MPa) \ A% 220°C
>450 \ 35

Analyse chimique (Analyse du fil)

‘ Cu ‘ Sn ‘ Si ‘ Zn ‘Total additions et impuretés
Valeur type en % ‘ 60 ‘ 0,9 ‘ 0,15 ‘Solde‘ >0,5

Intervalle de fusion : 870-900 °C

2015-397

Pour commander

Métal d’apport Y Référence

Conditionnement Conversion
(mm)

Baguette 1000 mm - Etui 120 bag.
SOUDOBRONZEE | 2,0 |WO000382857 tubulaire @ 40 - ~ 3,27 kg par étu

Baguette 1000 mm - Etui 80 bag.
SOUDOBRONZEE | 2,5 | W000382909 tubulaire @ 40 - ~ 3,29 kg il

Baguette 1000 mm - Etui 60 bag.
SOUDOBRONZEE | 3,0 | W000382859 tubulaire © 40 - ~ 3,65 kg par i

Baguette 500 mm - Etui ~ 70 bag.
SOUDOBRONZEE | 2,0 |W000382860 plastique 530 mm - 1 kg par i

Baguette 500 mm - Etui ~ 48 bag.
SOUDOBRONZE E 2,5 | W000382861 plastique 530 mm - 1 kg par étu

Normalisation

Organisme Repére de norme Symbolisation
NF A 81-361 B/SB Cu 59 Zn Ag 850-890
NF A 81362 59C 1

Agréments - Homologations
Conforme au DTU N°60.1
Caractéristiques mécaniques
Rm (MPa) \ A% 220°C
>480 \ 30

Analyse chimique (Analyse du fil)
‘ Cu ‘ Ag ‘ Si ‘ Zn ‘Total additions et impuretés

Valeurtypeen%‘ 59 ‘ 1 ‘ 0,11 ‘Solde‘ >0,5

Intervalle de fusion : 870-900 °C

2015-397

Pour commander

Métal d’apport ‘(mgm)‘ Référence ‘ Conditionnement ‘Conversion

Baguette 500 mm - Etui ~ 34 bag.
SUPERIXAG E ‘ 3,0 ‘W000382862 ‘ plastique 530 mm - 1 kg ‘ par étu

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique
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Soudage et coupage flamme
Métaux d’apport pour procéde flamme

Métal d’apport pour le brasage des alliages cuivreux

CUPROBRAZ Caractéristiques mécaniques
Caractéristiques particuliéres Rm (MPa) ‘ A% a20°C ‘ Conductibilité électrique IACS-
e Métal d’apport cuivre-phosphore > 450 ‘ 5 ‘ 75

* Emploi exclusif sur cuivre et alliage cuivreux
e Cette brasure permet la réalisation des joints rapprochés ou superposés

sans refusion des précédents Analyse chimique (Analyse du fil
e Brasage économique des tuyauteries en cuivre (ne peut étre utilisé sur les

*International Agreed Copper Standard

canalisations de gaz GDF) | Cu | Ph
* Alliage autodécapant sur le cuivre Valeur type en % ‘ 93 ‘ 7
Applications possibles Intervalle de fusion : 710-820 °C

e |nstallations sanitaires (eau chaude ou froide)
e Chaudronnerie du cuivre (ballons de chaudieres, chauffe-eau)
e Décoration

2011-361

Présentation - Enrobage (égende)
CUPROBRAZ \ Gamme brasure cuivre-phosphore

Contrairement a la majorité des métaux d’apport mentionnés dans

cette norme EN ISO 17672, qui ne s’écoulent de fagon satisfaisante Pour commander

qu’a la température du liquidus, au voisinage ou au-dessus du liquidus, Métal d’apport @ (mm)| Référence Conditionnement
Sour barmetr o brasage & e empéraiure bion nféreurs a auics. CUPROBRAZ 20 | 000293865 |y oRefE OO 1 4
foroux.des allages c ickel o des ltages i cune contenant dunioke,  CUPROBRAZ 20 | Wooo3s2ses | g BRSO 6 g
Conseils : CUPROBRAZ 30 | W000293670 | . pgiﬁgﬁg%g%%wn 1kg
Apres brasage, les résidus de flux seront éliminés par un nettoyage avec
une eau tres chaude. Décapant Type | Référence Conditionnement
Normalisation FONDANT SILVER AG-1| Pate | W000276718 Pot de 200 g
Organisme Repére de norme Symbolisation DECARGENT POWDER | Poudre | W000382552 Pot de 200 g
ENISO 17672:2010 CuP 180
EN 1044:1999 CP 202
EN ISO 3677 :1995 B-Cu93P-710/820
DIN 8513 L-CuP7
CUPROBRAZ 2 AG Normalisation
Caractéristiques particuliéres Organisme Repére de norme Symbolisation
e Métal d’apport cuivre-phosphore contenant 2% d’argent EN ISO 17672:2010 CuP 279
o Empl_oi sur_les assemblgges cuivre-cuivre (autodécapant) EN 1044:1999 CP 105
et cuivre-laiton (avec décapant)
o Utilisation conseillé avec une installation oxy-acétylénique ENISO 3677:1995 B-Cu92PAg-650/820
voir page 2-27 DIN 8513 L-Ag 2P

e Accroissement de la ductilité et de la conductibilité électrique avec Caractéristiques mécaniques
la teneur en argent

Y " ————— )
Avantages Rm (MPa) ‘ A% a20°C ‘ Densité ‘ Conductibilité électrique IACS:

o | ’apport de I'argent a hauteur de 2 % apporte une résistance plus >5560 ‘ 6 ‘ 8,1 ‘ 9,1
élevée aux vibrations et aux coups de bélier

Applications possibles

o Installations sanitaires (eau chaude ou froide) Analyse chimique (Analyse du fil

o Chaudronnerie du cuivre (ballons de chaudiéres, chauffe-eau) ‘ Cu ‘ Ph ‘ Ag

* Recommandée sur les tuyauteries et appareils de Valeur tyoe en % ‘ % ‘ 6.4 ‘ 5
réfrigération/climatisation VP ° '

* Matériels électriques Intervalle de fusion : 650-820 °C

e Décoration
Températur travail : 720 °
Présentation - Enrobage (Iégende) empérature de trava 0°C

*International Agreed Copper Standard

CUPROBRAZ ‘ Gamme brasure cuivre-phosphore
2AG ‘ 2% argent

2011-362

Contrairement a la majorité des métaux d’apport mentionnés dans cette
norme EN ISO 17672, qui ne s’écoulent de fagon satisfaisante qu’a la
température du liquidus, au voisinage ou au-dessus du liquidus, la plupart
des métaux d’apport au cuivre phosphore sont assez fluides pour permettre Pour commander
le brasage a une température bien inférieure au liquidus. Il n’est pas
recommandé d'utiliser ces métaux d’apport pour des métaux ferreux, des

alliages de nickel ou des alliages de cuivre contenant du nickel. CUPROBRAZ 2 AG 20 | W000386534 | . pﬁgﬁgﬁg% S%%\Tr?n -

Métal d’apport @ (mm)| Référence Conditionnement

Astuce :
Apres brasage, les résidus de flux seront éliminés par un nettoyage avec Décapant Type | Référence Conditionnement
une eau chaude ou par trempage dans I'eau froide. FONDANT SILVER AG-1| Pate | W000276718 Pot de 200 g

En montage cuivre-cuivre I'utilisation du décapant est non obligatoire mais
permet de jouer le réle d’indicateur de bonne température de liaison.

DECARGENT POWDER | Poudre | W000382552 Pot de 200 g

2-64 ¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique



CUPROBRAZ 5 AG

Caractéristiques particuliéres

o Métal d’apport cuivre-phosphore contenant 5% d’argent

e Emploi sur les assemblages cuivre-cuivre (autodécapant)
et cuivre-laiton (avec décapant)

¢ Alliage autodécapant sur le cuivre

e Utilisation conseillé avec une installation oxy-acétylénique
voir page 2-27

e Accroissement de la ductilité et de la conductibilité électrique avec la
teneur en argent

Avantages

e 'apport de I'argent & hauteur de 5 % apporte une résistance mécanique
plus élevée avec une température de travail encore plus faible que celle
de la CUPROBRAZ 2 AG.

e |déal pour le brasage de piquage présentant des jeux faibles

Applications possibles

e |nstallations sanitaires (eau chaude ou froide)

e Chaudronnerie du cuivre (ballons de chaudieres, chauffe-eau)

e Recommandée sur les tuyauteries et appareils de
réfrigération/climatisation

* Matériels électriques

e Décoration

Présentation - Enrobage (légende)
CUPROBRAZ ‘ Gamme brasure cuivre-phosphore

5AG ‘ 5% argent

Contrairement a la majorité des métaux d’apport mentionnés dans

cette norme EN ISO 17672, qui ne s’écoulent de fagon satisfaisante

qu’a la température du liquidus, au voisinage ou au-dessus du liquidus,

la plupart des métaux d’apport au cuivre phosphore sont assez fluides
pour permettre le brasage a une température bien inférieure au liquidus.

Il n’est pas recommandé d’utiliser ces métaux d’apport pour des métaux
ferreux, des alliages de nickel ou des alliages de cuivre contenant du nickel.

Conseils :
Apres brasage, les résidus de flux seront éliminés par un nettoyage avec
une eau chaude.

CUPROBRAZ 6 G-1 (Spécial Gaz De France)

Caractéristiques particuliéres
o Métal d’apport cuivre-phosphore contenant 6% d’argent
e Brasure de grande fluidité, a large intervalle de fusion destinée
au brasage capillaire fort des tubes cuivre et des métaux cuivreux
o Excellentes caractéristiques mécaniques

Applications possibles

¢ Installations de gaz combustibles situées a I'intérieur des habitations
et relevant de la spécification ATG B.524-3

e |ndustrie du froid et de la climatisation

* Matériels électriques

Présentation - Enrobage (Iégende)

CUPROBRAZ Gamme brasure cuivre-phosphore
6G 6% argent
1 Indice de révision de I'agrément ATG

Contrairement a la majorité des métaux d’apport mentionnés dans

cette norme EN ISO 17672, qui ne s’écoulent de fagon satisfaisante

qu’a la température du liquidus, au voisinage ou au-dessus du liquidus,

la plupart des métaux d’apport au cuivre phosphore sont assez fluides
pour permettre le brasage a une température bien inférieure au liquidus.

Il n’est pas recommandé d’utiliser ces métaux d’apport pour des métaux
ferreux, des alliages de nickel ou des alliages de cuivre contenant du nickel.

Conseils :
Apres brasage, les résidus de flux seront éliminés par un nettoyage avec
une eau trés chaude.

Précaution d’emploi : les piéces brasées doivent étre refroidies len-
tement a I'air afin d’éviter la fissuration du joint.

Normalisation : en raison de certaines divergences avec les normes
correspondantes, la classification proposée n’a pas un caractere

absolu. -
Normalisation
Organisme Repére de norme Symbolisation

ENISO 17672:2010 CuP 281
EN 1044:1999 CP 104

EN ISO 3677 : 1995 B-Cu89PAg-650/810
DIN 8513 L-Ag 5P
AWS A5.8 B CuP3

Caractéristiques mécaniques
Rm(MPa) | A%220°C | Densité | Conductibilité électrique IACS:
>650 | 8 L 82| 9,6
*International Agreed Copper Standard

Analyse chimique (Analyse du fil)
| cu | Ph | Ag
Valeurtypeen%‘ 89 ‘ 6 ‘ 5

Intervalle de fusion : 650-810 °C
Température de travail : 710 °C

2011-362

Pour commander

Métal d’apport @ (mm)| Référence Conditionnement
Baguette 500 mm
CUPROBRAZ 5 AG 2,0 | W000386535 Etui plastioue de environ 1 kg
Décapant Type Référence Conditionnement
FONDANT SILVER AG-1| Pate | W000276718 Pot de 200 g
DECARGENT POWDER | Poudre | W000382552 Pot de 200 g

Agréments - Homologations

Le couple CUPROBRAZ 6 G-1 et FONDANT SILVER AG-1 (pate)
est homologué ATG pour emploi sur les installations en cuivre
relevant de la spécification ATG B.524-3.

Caractéristiques mécaniques

Rm(MPa) | A%220°C | Densité | Conductibilité électrique IACS:
>0 | 10 | 82 | 7.9

*International Agreed Copper Standard

Analyse chimique (Analyse du fil)
| cu | Ph | Ag | Ni
Valeurtypeen % | 866 | 7.3 | 6 | 0,1

Intervalle de fusion : 645-725 °C

@ 2 mm et Flux Fondant
SILVER AG1

]
X
S
«

Pour commander

Normalisation
Organisme Repére de norme Symbolisation
EN ISO 17672:2010 CuP 283a
EN 1044:1999 CP 103
EN ISO 3677 : 1995 B-Cu 87PAg(Ni)-645/725

Métal d’apport @ (mm) Référence Conditionnement
CUPROBRAZ 6 G-1 20 | W000276724 Etﬁ%?:;ﬁ;ig%%g‘% o
CUPROBRAZ 6 G-1 20 | WO000276726 Eﬁiﬁg;‘z‘t}gfgge’ﬂmkg
Décapant Type Référence Conditionnement
FONDANT SILVER AG-1| Pate | W000276718 Pot de 200 g

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique
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Soudage et coupage flamme
Métaux d’apport pour procéde flamme

Métal d’apport pour le brasage des alliages cuivreux

CUPROBRAZ 15 AG

Caractéristiques particuliéres

® Métal d’apport cuivre-phosphore contenant 15% d’argent

e Emploi sur les assemblages cuivre-cuivre (autodécapant)

e Cette brasure permet la réalisation des joints rapprochés ou superposés
sans refusion des précédents

e Utilisation conseillé avec une installation oxy-acétylénique voir page 2-27

¢ Alliage autodécapant sur le cuivre.

e Accroissement de la ductilité et de la conductibilité électrique avec la teneur
en argent

Avantages

e ’apport d’argent & hauteur de 15 % permet une température de travail
encore plus faible que celle de la CUPROBRAZ 5 AG.

Applications possibles

e |nstallations sanitaires (eau chaude ou froide)

e Chaudronnerie du cuivre (ballons de chaudiéres, chauffe-eau)

* Recommandée sur les tuyauteries et appareils de réfrigération/climatisation

e Fabrication de moteurs électriques

e Décoration

Présentation - Enrobage (égende)

CUPROBRAZ ‘ Gamme brasure cuivre-phosphore

15 AG ‘ 15% argent

Contrairement a la majorité des métaux d’apport mentionnés dans cette
norme EN ISO 17672, qui ne s’écoulent de fagon satisfaisante qu’a

la température du liquidus, au voisinage ou au-dessus du liquidus, la
plupart des métaux d’apport au cuivre phosphore sont assez fluides pour
permettre le brasage a une température bien inférieure au liquidus. Il n’est
pas recommandé d’utiliser ces métaux d’apport pour des métaux ferreux,
des alliages de nickel ou des alliages de cuivre contenant du nickel.

Conseils :
Apres brasage, les résidus de flux seront éliminés par un nettoyage avec
une eau chaude.

Métal d’apport pour le brasage fort a I’'argent

SILVER 200, 200 E

Caractéristiques particuliéres

o Métal d’apport argent 20% sans cadmium

© Brasure recherchée pour son aspect couleur laiton

e Utilisation pour les assemblages de joints larges

e Lorsque les assemblages sont soumis a un chauffage prolongé ou lorsque
I’on souhaite des cordons chargés ou des congés de raccordement importants

¢ Bonne fluidité

o Utilisation conseillée avec une installation oxy-acétylénique voir page 2-27

Applications possibles

 Brasage des outils carbure, outils diamantés sertis, lames de scies a ruban,
raccords en laiton et de tous les métaux (sauf aluminium voir FILALU ci-dessus)

® Pieces en bronze

e Industries du froid et de la climatisation

e Réparation et mécanique

Avantage

e |déal pour le soudage en position difficile grace a sa faible fluidité

Présentation - Enrobage (égende)

SILVER Gamme brasure haute teneur en argent
200 20% Argent
- Baguette nue
E Baguette enrobée

La SILVER 200 doit nécessairement étre utilisée avec un flux décapant :
FONDANT SILVER AG-1 (pate) ou DECARGENT POWDER.

Conseils :
Apres brasage, les résidus de flux seront éliminés par un nettoyage avec
une eau chaude.

Normalisation

Organisme Repére de norme Symbolisation
EN ISO 17672:2010 -
EN 1044:1999 AG 206
EN ISO 3677 : 1995 B-Cu46ZnAg(Si) 690/810
DIN 8513 L-Ag 20

Normalisation

Organisme Repére de norme Symbolisation
ENISO 17672:2010 CuP 284
EN 1044:1999 CP 102
ENISO 3677 :1995 B-CuB0PAg-645/800
DIN 8513 L-Ag 15P
AWS A58 BCuP5

Caractéristiques mécaniques
Rm(MPa) | A%220°C | Densité | Conductibilité électrique IACS:
>80 | 10 | 84 | 9,9
*International Agreed Copper Standard

Analyse chimique (Analyse du fil)
| cu | Ph | Ag
Valeurtypeen%‘ 80 ‘ 5 ‘ 15

Intervalle de fusion : 645-800 °C
Température de travail : 700 °C

2011-362

Pour commander
Conditionnement

Baguette 500 mm
Etui plastique de 1 kg

Métal d’apport @ (mm)| Référence
CUPROBRAZ 15 AG 2,0

W000386536

Décapant Type Référence Conditionnement
FONDANT SILVER AG-1| Pate | W000276718 Pot de 200 g
DECARGENT POWDER | Poudre | W000382552 Pot de 200 g

Caractéristiques mécaniques
Rm(MPa) | A%220°C | Densité | Conductibilité électrique IACS:
>40 | 20 | 84 | 235
*International Agreed Copper Standard

Analyse chimique (Analyse du fil)
‘ Ag ‘ Cu ‘ Sn ‘ Zn
Valeur type en % ‘ 20 ‘ 46 ‘<0,025‘ 32,70

Intervalle de fusion : 690-810 °C
Température de travail : 810 °C

2012-088
2012-094

Pour commander

Métal d’apport @ (mm) Référence Conditionnement
SILVER 200 2,0 | W000386432

SILVER 200 3,0 | W000386434 Baguette 500 mm
SILVER 200 E 1,5 | W000386315 Etui plastique de environ 100 g
SILVER 200 E 2,0 | W000386433

Décapant Type Référence Conditionnement
FONDANT SILVER AG-1| Pate | W000276718 Pot de 200 g
DECARGENT POWDER | Poudre | W000382552 Pot de 200 g

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique



Précaution d’emploi : les piéces brasées doivent étre refroidies len-
tement a I'air afin d’éviter la fissuration du joint.

Normalisation : en raison de certaines divergences avec les normes
correspondantes, la classification proposée n’a pas un caractere

""""""""""""""""" absolu. - -
SILVER 340, 340 E Agréments - Homologations
Caractéristiques particulieres Le couple SILVER 340 @ 2mm et FONDANT SILVER G-1
o Métal d'a grt ar Znt 349% sans cadmium en pate est homologué ATG pour emploi sur les installations at:g
PP 9 > en cuivre relevant de la spécification ATG B.524-3.

e Brasure a large intervalle de fusion, pouvant étre employée dans les
assemblages ou les jeux sont relativement importants pour le brasage Caractéristiques mécaniques

. Brasure,recherchée I(?rsque Iesl assemblages sont sogmis aun chauffage Rm (MPa) ‘ A% 220 °C ‘ Densité ‘ Conductibilité électrique IACS-
prolongé ou lorsque I'on souhaite des cordons chargés ou des congés
de raccordement importants >500 | 20 ‘ 8,7 ‘ 18

* Bonne fluidité *International Agreed Copper Standard

e Utilisation conseillée avec une installation oxy-acétylénique voir page 2-27

Applications possibles

Analyse chimique (Analyse du fil)

¢ Installations de gaz combustibles situées a I'intérieur des habitations ‘ Ag ‘ Cu ‘ Sn ‘ Zn
et relevant de la spécification ATG B.524-3 (W000276741) Valeurtypeen % | 34 | 36 | 3 | 27
¢ Brasage de tous les métaux (sauf aluminium)
e Industries du froid/chaud Intervalle de fusion : 630-730 °C
* Réparation et mécanique Température de travail : 710 °C
Avantage
¢ Peut s'utiliser avec une lampe a souder @2 mm et flux fondant S
Présentation - Enrobage (l¢gende) SILVER AG-1 s
SILVER Gamme brasure haute teneur en argent S
340 34% argent
- Baguette nue >
E Baguette enrobée
La SILVER 340 doit nécessairement étre utilisée avec un flux décapant; Pour commander
FONDANT SILVER AG-1 (pate) ou DECARGENT POWDER. Métal d t % Réfé Conditi t
La SILVER 340 E possede un enrobage de couleur blanche. ctal d'appo i) clerence oncitionnemen
Il remplace le flux décapant en assurant la réduction des oxydes SILVER 340 1,5 | W000386435
métalliques et en facilitant le mouillage. SILVER 340 2,0 | W000386437
. - Baguette Lg 500 mm
gons?ls : s résidus do i , Al SILVER 340 - G1 ATG 20 | W000276741 Etui plastique de
pres brasage, les résidus de flux seront éliminés par un nettoyage avec environ 100
une eau chaude. SILVER 340 E 1,5 | W000386436 (" 1kg) 9
Normalisation SILVER 340 E 2,0 W000386438* .
Organisme Repére de norme Symbolisation SILVER 340 E 20 | W000386529 = E
ENISO 17672:2010 AG 134 Décapant Type Référence Conditionnement %..—f
EN 1044:1999 AG 106 = R o -}
ENISO 3677 : 1995 B-Cu36AgZnSn-630/730 Gl FONDANT SILVER AG-1 Pate | W000276718 Pot de 200 g z2g
DIN 8513 L-Ag 34 Sn DECARGENT POWDER Poudre | W000382552 Pot de 200 g G2 §

SILVER 400, 400 E

Caractéristiques particuliéres
o Métal d’apport argent 40% sans cadmium

Caractéristiques mécaniques
Rm(MPa) | A%220°C | Densit¢ | Conductibilité électrique IACS:

e Tous travaux soignés avec des caractéristiques mécaniques élevées >500 | 17 ‘ 9.1 ‘ 18
® Tres bonne fluidité *International Agreed Copper Standard

. UtI|I-SatIO-n conseillé _avec une installation oxy-acétylénique voir page 2-27 Analyse chimique (Analyse du fi)

Applications possibles

 Brasage de tous les métaux (sauf aluminium) ‘ Ag ‘ Cu ‘ Sn ‘ Zn

¢ Maintenance Valeur type en % ‘ 40 ‘ 30 ‘ 2 ‘ 28

e Industrie du froid/chaud A

» Plomberie, sanitaire dans le cas d’accés difficiles Intervalle de fusion : 650-710 °C

Avantage Température de travail : 690 °C

e Brasure universelle avec une fluidité exceptionnelle permettant méme

d’étre utilisée avec une lampe a souder 8 8
Présentation - Enrobage (égende) g g
SILVER Gamme brasure haute teneur en argent h h
400 40% argent -t
= Baguette nue Pour commander
E Baguette enrobée
Spool Bobine plastique diamétre 300 mm Métal d’apport @ (mm)| Référence Conditionnement
La SILVER 400 doit nécessairement étre utilisée avec un flux décapant; SILVER 400 1.0 | W000386439
FONDANT SILVER AG-1 (pate) ou DECARGENT POWDER. SILVER 400 1,5 | W000386440
La SILVER 400 E possede un enrobage fin de couleur blanche. SILVER 400 2,0 | W000386545
Conseils : SILVER 400 SPOOL 2,0 |W000386533** Baguette Lg 500 mm
Aprés brasage, les résidus de flux seront éliminés par un nettoyage avec SILVER 400 30 | W000386443 E ﬂ'g(s)tglf‘?ﬁeg;v'm”
une eau chaude. SILVER 400 E 1,5 | W000386441 (** bobine 300 mm 5 kg)
Normalisation SILVER 400 E 2,0 | W000386442
Organisme Repére de norme Symbolisation SILVER 400 E 1,5 |W000386530*
ENISO 17672:2010 AG 140 SILVER 400 E 20 |Wo000386531*
EN 1044:1999 AG 105
ENISO 3677 : 1995 B-Ag40CuZnSn-650/710 Décapant Type | Référence Conditionnement
DIN 8513 L-Ag 40 Sn FONDANT SILVER AG-1| Pate | W000276718 Pot de 200 g
DECARGENT POWDER | Poudre | W000382552 Pot de 200 g
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Soudage et coupage flamme
Métaux d’apport pour procedé flamme

Métal d’apport pour le brasage fort a I’'argent

SILVER 450, 450 E

Caractéristiques particuliéres

o Métal d’apport argent 45% sans cadmium

® Tous travaux soignés avec des caractéristiques mécaniques élevées

e Trés bonne fluidité

o Utilisation conseillé avec une installation oxy-acétylénique voir page 2-27

Applications possibles

e Brasage de tous les métaux (sauf aluminium)

* Maintenance

e Industrie du froid/chaud

¢ Plomberie, sanitaire dans le cas d’acces difficiles
e Pieces en contact avec les aliments, viniculture

Avantage
e Brasure universelle avec une fluidité exceptionnelle permettant méme
d’étre utilisée avec une lampe a souder

Présentation - Enrobage (égende)

SILVER Gamme brasure haute teneur en argent
450 45% argent
- Baguette nue
E Baguette enrobée

La SILVER 450 doit nécessairement étre utilisée avec un flux décapant;
FONDANT SILVER AG-1 (pate) ou DECARGENT POWDER.
La SILVER 450 E possede un enrobage fin de couleur verte.

Conseils :
Apres brasage, les résidus de flux seront éliminés par un nettoyage avec
une eau chaude.

Normalisation

Organisme Repére de norme Symbolisation
EN ISO 17672:2010 AG 145
EN 1044:1999 AG 104
EN ISO 3677 : 1995 B-Ag45CuZnSn-640/680
DIN 8513 L-Ag 45 Sn

SILVER 560 E

Caractéristiques particuliéres

* Métal d’apport argent 56% sans cadmium

e Brasage de tous les métaux (sauf aluminium)

® Spécialement prévu pour pieces alimentaires, viniculture

e Trés grande fluidité

Applications possibles

e Gaz purs et fluides médicaux

e Brasages des aciers inoxydables, des aciers et des cuivreux
* Maintenance

e Industrie du froid

Avantage

e Aspect du cordon blanc idéal esthétiquement pour les aciers inox

Présentation - Enrobage (égende)

SILVER Gamme brasure haute teneur en argent
560 56% Argent
E Baguette enrobée

La SILVER 560 E possede un enrobage de couleur rose.

Conseils :
Apres brasage, les résidus de flux seront éliminés par un nettoyage avec
une eau trés chaude.

Normalisation

Organisme Repére de norme Symbolisation
EN ISO 17672:2010 AG 156
EN 1044:1999 AG 102
DIN 8513 L-Ag 56 Sn

Caractéristiques mécaniques
Rm(MPa) | A%220°C | Densité | Conductibilité électrique IACS:
>500 | 14 | 91 | 18
*International Agreed Copper Standard

Analyse chimique (Analyse du fil)
|Ag|Cu|Sn‘Zn
Valeurtypeen%‘ 45 ‘ 27 ‘ 3 ‘ 25

Intervalle de fusion : 640-680 °C
Température de travail : 650 °C

2012-088
2012-089

Pour commander

Métal d’apport @ (mm) Référence Conditionnement
SILVER 450 2,0 | W000386445

SILVER 450 3,0 | W000386447 Baguette Lg 500 mm
SILVER 450 E 1,5 | W000386444 Etui plastique de 100 g
SILVER 450 E 2,0 | W000386446

Décapant Type Référence Conditionnement
FONDANT SILVER AG-1| Pate | W000276718 Pot de 200 g
DECARGENT POWDER | Poudre | W000382552 Pot de 200 g

Caractéristiques mécaniques
Rm(MPa) | A%220°C | Densit¢ | Conductibilité électrique IACS:
>375 | s | 95 | 83
*International Agreed Copper Standard

Analyse chimique (Analyse du fil)
|Ag|Cu|Sn‘Zn
Valeurtypeen%‘ 56 ‘ 22 ‘ 5 ‘ 16

Intervalle de fusion : 620-655 °C
Température de travail : 650 °C

2012-095

Pour commander

Métal d’apport @ (mm) Référence Conditionnement
SILVER 560 E 1,0 | W000386532

Baguette longueur 500 mm
SILVER 560 E 1,6 | W000386448 Etui plastique de 100 g
SILVER 560 E 2,0 | W000386449
Décapant Type Référence Conditionnement
FONDANT SILVER AG-1| Pate | W000276718 Pot de 200 g
DECARGENT POWDER | Poudre | W000382552 Pot de 200 g

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique



Précaution d’emploi : les piéces brasées doivent étre refroidies len-
tement a I'air afin d’éviter la fissuration du joint.

absolu.

Normalisation : en raison de certaines divergences avec les normes
correspondantes, la classification proposée n’a pas un caractere

Métal d’apport pour le soudobrasage, brasage et assemblage aluminium

FILALU

Caractéristiques particuliéres

¢ Alliage spécial avec décapant incorporé (fil fourré)

e Le produit FILALU est un fil fourré développé pour les applications
d’assemblage de I'aluminium et de ses alliages

e Produit fourré prét a I'emploi contenant un flux non corrosif

Applications possibles

e Fabrication de mobiliers

e \/érandas

e Applications automobiles

e Composants pour le chauffage et la réfrigération

e Ustensiles de cuisine

Présentation - Enrobage (égende)

Analyse chimique (Analyse du fil)

| Ag | si

Valeurtypeen%‘ 88 ‘ 12

Intervalle de fusion : 575-590 °C

Pour commander

Métal d’apport

‘ (%] (mm)‘ Référence

2011-474

Conditionnement

FILALU

‘ 2,0 ‘W000293597

FILALU ‘ Gamme aluminium
Normalisation
Organisme Repére de norme Symbolisation
ENISO 3677 : 1995 B-Al 88 Si-575/585
EN 1044 : 1999 AL 104
EN 573-3:1994 EN AW-4047 A

Métal d’apport pour le brasage tendre

ETAIN 33 - Demi Ronde
Caractéristiques particuliéres
Alliage étain-plomb de grande fluidité

Applications possibles
e Brasure tendre en targette pour alliage cuivreux, zinc, plomb, etc...
¢ Alliage utilisable en plomberie et en tolerie

Présentation - Enrobage (Iégende)

ETAIN \

Gamme brasure étain

33 \

33% étain

Utilisation nécessaire du flux décapant : DECAPETAIN GREASE

Normalisation
Organisme Repére de norme Symbolisation
NF A 81-361 BPb 67 Sn
DIN 1707 L-Pb Sn 33
ASTM B 32.83 Sn35B
BS 219 Alloy L

Analyse chimique (Analyse du fil)

| sn | pb
Valeurtypeen%‘ 33 ‘ 67

Intervalle de fusion : 183-250 °C

Pour commander

Baguette 330 mm
Etui plastique 330 mm - 250 g

2012-226

Métal d’apport @ (mm) | Référence Conditionnement
ETAIN 33 1/2 ronde| W000293502 1/2 ronde - 350 mm
Décapant Type Référence Conditionnement
DECAPETAIN GREASE | Graisse | W000382563 Pot de 200 g

FILETAIN 40 R

Caractéristiques particuliéres

Analyse chimique (Analyse du fil)

| sn | Pb

e Alliage étain-plomb de grande fluidité
e Les flux les moins corrosifs sont ceux a la résine colophane
L’avantage de cet acide organique est la facilité d’enlever le flux résiduel
Applications possibles
e Brasure conseillée pour le brasage tendre des alliages ferreux, cuivreux,

Valeur type en % ‘ 40 ‘ 60

Intervalle de fusion : 185-235 °C

zinc, plomb,etc...

e | e présent produit est destiné a la réparation des équipements
électriques et électroniques mis sur le marché avant le 1 juillet 2006

afin de favoriser la réutilisation de ces équipements

Présentation - Enrobage (Iégende)

FILETAIN Gamme brasure étain
40 40% étain
R Résine colophane

FILETAIN 40 R comprend une &me décapante en résine activée.

Normalisation
Organisme Repére de norme Symbolisation
NF A 81-361 BPb 60 Sn 185-235
DIN 1707 L-Pb Sn 40
ASTM B 32.83 Sn40A
BS 219 Alloy G
QQs 971C (USA)

Pour commander

2012-082

Métal d’apport @ (mm)| Référence Conditionnement
FILETAIN 40 R 1,5 | W000293505 Fil 2 ame décapante
FILETAIN 40 R 2,0 | W000293508 Bobine plastique 500g
Fil a &me décapante
FILETAIN 40 R 2,0 W000293510 Bobine plastique 250g
Fil 2 &me décapante
FILETAIN 40 R 2,0 W000293512 Bobine plastique 100g
Fil a ame décapante
FILETAIN 40 R 3,0 W000293515 Bobine plastique 500g
Décapant Type Référence Conditionnement
DECAPETAIN GREASE | Graisse | W000382563 Pot de 200 g

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique
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Soudage et coupage flamme
Métaux d’apport pour procédé flamme

Métal d’apport pour le brasage tendre

FILETAIN 50

Caractéristiques particuliéres
Alliage étain-plomb de grande fluidité

Applications possibles

e Brasure conseillée pour le brasage du zinc

e | e présent produit est destiné a la réparation des équipements
électriques et électroniques mis sur le marché avant le 1 juillet 2006

afin de favoriser la réutilisation de ces équipements

Présentation - Enrobage (égende)

FILETAN |

Gamme brasure étain

50 \

50% étain

Utilisation nécessaire du flux décapant : DECAPETAIN GREASE

avec FILETAIN 50

Normalisation

Organisme Repére de norme Symbolisation
EN 29453 3-S-Pb50Sn50
NF A 81-361 B Pb 50 Sn 185-235
DIN 1707 LPb Sn 50
ASTM 0 Sn50AL

FILETAIN 60 R

Caractéristiques particuliéres
o Alliage étain-plomb de grande fluidité
e | es flux les moins corrosifs sont ceux a la résine colophane

L’avantage de cet acide organique est la facilité d’enlever le flux résiduel

Applications possibles

e Brasure basse température recommandée pour les apllications
nécessitant un chauffage limité

e | e présent produit est destiné a la réparation des équipements
électriques et électroniques mis sur le marché avant le 1er juillet 2006

afin de favoriser la réutilisation de ces équipements

Présentation - Enrobage (égende)

FILETAIN Gamme brasure étain
60 60% étain
R Résine colophane

FILETAIN 60 R comprend une &me décapante en résine activée.

Normalisation

Organisme Repére de norme Symbolisation
NF A 81-361 BPb 60 Sn 185-235
DIN 1707 L-Pb Sn 40
ASTM B 32.83 Sn40A
BS 219 Alloy G
Qas 971C (USA)

Analyse chimique (Analyse du fil)
| sn | Pb

Valeurtypeen%‘ 50 ‘ 50

Intervalle de fusion : 183-216 °C

Pour commander

2012-127

Métal d’apport @ (mm)| Référence Conditionnement
FILETAIN 50 2,0 W000293518 Bobine plastique 500g
Décapant Type Référence Conditionnement
DECAPETAIN GREASE | Graisse | W000382563 Pot de 200 g

Analyse chimique (Analyse du fil)
| sn | Pb

Valeurtypeen%‘ 60 ‘ 40

Intervalle de fusion : 185-235 °C

Pour commander

2012-082_ret

Métal d’apport @ (mm)| Référence Conditionnement
FILETAIN 60 R 1,0 | W000293521

Fil 2 &me décapante
FILETAIN 60 R 1,5 | W000293524 Bobine plastique 500g
FILETAIN 60 R 2,0 | W000293527
Décapant Type Référence Conditionnement
DECAPETAIN GREASE | Graisse | W000382563 Pot de 200 g

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique




FILETAIN ARGENT Analyse chimique (Analyse du fi)
Caractéristiques particuliéres ‘ Sn ‘ Ag
Alliage étain - argent Valeur type en % ‘ 96,5 ‘ 35
Applications possibles
e Brasure conseillée pour le brasage du cuivre, du zinc et également
en électronique pour le brasage du laiton non étamé
e FILETAIN ARGENT ne contient pas de plomb
e Cette brasure est tout particulierement réservée au brasage des circuits OMB
électriques (cosses etc...), bonne conductibilité électrique et bonne SANS PL
tenue mécanique

o SAFETAIN ARGENT est conforme a la directive ROHS 2005/95/CE
du 27 janvier 2005

Présentation - Enrobage (égende)

Intervalle de fusion : 221-230 °C

2012-125

Pour commander

e | Gt vt e | St
ARGENT | 3,5% argent : obine plastique <05 g
Dé t T Réfé Conditi t
Utilisation nécessaire du flux décapant : DECAPETAIN GREASE ceapan ype | Teerence onditionnemen
avec FILETAIN ARGENT. DECAPETAIN GREASE | Graisse | W000382563 Pot de 200 g
Normalisation
Organisme ‘ Repére de norme ‘ Symbolisation
EN \ 20453 | 29-S- Sn97Ag3 (sans plomb)
FILETAIN CUIVRE Analyse chimique (Analyse du fil)
Caractéristiques particuliéres ‘ Sn ‘ Ag
Alliage étain - cuivre Valeur type en % ‘ 97 ‘ 3

Applications possibles

® Brasure conseillée pour le brasage du cuivre, du zinc et également
en électronique pour le brasage du laiton non étamé

¢ FILETAIN CUIVRE ne contient PAS DE PLOMB

o Cette brasure est tout particulieérement réservée au brasage des circuits s ANS PLOMB
électriques (cosses etc...), bonne conductibilité électrique et bonne
tenue mécanique

e FILETAIN CUIVRE est conforme a la directive RohS 2005/95/CE
du 27 janvier 2003

Présentation - Enrobage (légende)

Intervalle de fusion : 230-250 °C

2012-124_ret
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Pour commander

FILETAIN ‘ Gamme brasure étain Métal d’apport @ (mm)| Référence Conditionnement
CUIVRE 3% cuivre FILETAIN CUIVRE 20 | W000293530 Bobine plastique 500 g
Dé t T Réfé Conditi t
Utiisation nécessaire du flux décapant : DECAPETAIN GREASE e RS, ondifionnemen
avec FILETAIN CUIVRE DECAPETAIN GREASE | Graisse | W000382563 Pot de 200 g
Normalisation
Organisme ‘ Repére de norme ‘ Symbolisation
EN \ 20453 |24-S -8n97Cu3 (Sans Plomb)
PATETAIN ORGANIC PASTE Analyse chimique (Analyse du fil
Caractéristiques particuliéres \ Sn \ Pb

e Pate a étamer d’alliage étain - plomb
e Décapant incorporé

Applications possibles Intervalle de fusion : 183-250 °C
Permet d’étamer directement toute les surfaces propres de cuivre, zinc, fer

et ensuite de «charger» avec la baguette d’étain

PATETAIN ORGANIC PASTE est prét a 'emploi car elle contient un
décapant incorporé. e gy

Valeurtypeen%‘ 30 ‘ 70

2016-529
|
\

Normalisation
Hors normes.

Pour commander

Métal d’apport ‘ Type ‘ Référence ‘Conditionnement
PATETAIN ORGANIC PASTE | Pate organique | W000382565 |  Pot de 500 g
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Soudage et coupage flamme

FI u X Lire avant emploi la FDS (Fiche de Données de Sécurité)
________________________________ disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique

’emploi d’un flux décapant s’avere nécessaire pour le brasage et
le soudo-brasage, plus rarement pour le soudage.

Les surfaces destinées a étre assemblées par soudage,
soudobrasage et brasage doivent dans tous les cas étre

B 4 4
préalablement nettoyées.
1‘-‘-—-——.—-"'_'-
Deés le chauffage des pieces a assembler, il y a formation d’oxydes
W dont la présence fait obstacle au «mouillage» du métal d’apport.
\_‘_—M%} .JI Le flux décapant indique la bonne température nécessaire pour
3 m & réaliser 'assemblage.
v H“. - by o 3 . 7
S Powder st 18 Apres assemblage, les res[dus de flux seront éliminés par un
an ﬁﬁ‘ ! nettoyage avec une eau trés chaude.
oy
v Les roles d’un flux décapant :
e Dissoudre les oxydes subsistants avant et pendant
T I’'assemblage.
= e Favoriser le mouillage du métal d’apport
§ e Protéger de I'oxydation les surfaces a assembler ainsi
que le métal d’apport, en formant une pellicule continue
e Renforcer éventuellement les caractéristiques du métal déposé.
Flux Type Référence Conditionnement Application
DECABROX POWDER Poudre | WO000382560 Pot de 200 g fasfeosgﬁﬁgsegecsuﬁfrfi aclers galvanisés, fontes,
BRASURAL POWDER Poudre W000382562 Pot de 200 g Soudo-brasage de I'aluminium et de ses alliages.
DECARGENT POWDER Poudre W000382552 Pot de 200 g Brasage de tous les métaux courants (sauf aluminium).

Emploi avec tout type de métaux d’apport.

FONDANT SILVER AG-1
Brasage a I'argent des métaux ferreux et cuivreux.

Péte B Gl Pot de 200 g Flux agrée ATG suivant la spécification B.524-3.
DECAPETAIN GREASE Graisse W000382563 Pot de 200 g Graisse décapante pour le brasage a I'étain et I'étamage.
DECAPETAIN LIQUID Liquide W000382564 Potde 11 Flux décapant liquide pour le brasage tendre a I'étain.
PATETAIN ORGANIC PASTE Pite W000382565 Pot de 500 g Pate a étamer a base d’alliage étain / plomb avec décapant

incorporé.
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Chapitre 3: >
Consommables Arc »

Electrodes enrobées ... page 3-2 Fils fourrés MIG/MAG ... page 3-37
> Electrodes enrobées pour travaux d’assemblage > Fils fourrés pour le soudage MAG des aciers
> Electrodes enrobées pour travaux d’entretien, non et faiblement alliés (Re jusqu’a 500 N/mm?)
de réparation et de reconstitution > Fils fourrés pour le soudage MAG des aciers a haute résistance

et pour aciers résistants a la corrosion atmosphérique

Bag uettes TIG page 3-20 > Fils fourrés pour le soudage des aciers résistants au fluage

! . . > Fils fourrés pour le soudage des aciers inoxydables

> Assemblages des aciers non et faiblement alliés P 9 Y

> Fils fourrés pour le soudage sous flux solide
(procédé Arc Submergé)

> Fils fourrés de rechargement (procédé MIG/MAG)

> Assemblages et rechargement des aciers
inoxydables et spéciaux

SRS E TS CES Bl R O MEE > Fils fourrés de rechargement (procédé Arc Submergé)

st e allegEs euly 2y > Fils fourrés pour les applications d’entretien

> Assemblages des alliages d’aluminium réparation (sans gaz)

> Rechargement et revétement > Packaging des fils pour soudage MIG/MAG

Fils massifs MIG/MAG ... . oagea2s  couples fils / flux Arc Submergé ... page3-67
> Assemblages des aciers non et faiblement alliés > Flux pour le soudage Arc Submergé

o n > Fils massifs pour le soudage Arc Submergé
> Assemblages des aciers inoxydables et spéciaux .
> Packaging des flux

2 assemblages des alliages nickel » Packaging des fils pour I'Arc Submergé

> Assemblages des aluminium et alliages » Couple feuillard/flux pour revétement par placage

> Assemblage et rechargement des cuivreux et du bronze
> Rechargement par procédé MAG Lattes céramiques ... page 3-85
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Consommables arc
Sommaire électrodes enrobées

Electrodes enrobées pour travaux d’assemblage

Désignation | AWS |EN IS0 2560-A (sauf * EN 18275-A) | Page  Désignation | AWS EN Page
Electrode rutile universelle toutes positions Electrode cellulosique

OVERCORD R12 A-5.1/E6013 E380RC 11 FLEXAL 60 A-5.1/E 6010 ISO 2560-A/E 383 C 21
OVERCORD R92 A-5.1/E 6013 E350RC 11 3-3 FLEXAL 70 A-5.5/E7010-G ISO 2560-A/ E 42 3 Mo C21 9
OVERCORD R10 A-5.1/E 6013 E380RC 11 Electrode pour aciers résistant au fluage

Electrode rutile spéciale verticale descendante CROMOCORD KV5HR | A-5.5/E 8018 B2 H4R | I1SO 3580-A / E CrMo1 B32 H5
OVERCORD | A-5.1/E 6013 | E420RC 15 | 3-4 CROMOCORD KV3HR | A-5.5/E9018-B3H4R | SO 3580-A/ECrMo2B32H5 | 3-10
Electrode rutile bel aspect CROMOCORD 9M A-5.5/EQ018-B9-H4 | 1SO 3580-A / E Z (CrMo9) B42 H5
FINCORD | as1/E6013 | E 420 RR 12 [84  Electrode inoxydable a enrobage rutile

Electrode rutile pour soudage en position et sur tubes SUPRANOX 308L A-5.4/E 308L-17 ISO 3581-A/E199 LR 12
CITOCORD | A-5.1/E 6013 | E420RC 11 | 3-4 SUPRANOX RSL 347 A5-4 / E 347-16 ISO 3581-A/E199Nb R 12 o
Electrode basique SUPRANOX 316L A-5.4/E 316L-17 ISO 3581-A/E19123LR 12
SUPERCITO 7018 S 5.1/E7018-1 H4 E425B32H5 SUPRANOX RS 316LP| A-5.4/E 316L-16 ISO 3581-A/E19123 LR 12

TENAX 46S 5.1/E7018-1H4 E465B32H5 35 SUPRANOX RS 318 A-5.4/E318-16 ISO 3581-A/E 1912 3Nb R 12
SPEZIAL A-5.1/E7016 H8 E383B12H10 SUPRANOXE2293N - IS0 3581-A/E2293NLR 12
Electrode basique a haut rendement SUPRANOX RS 904L A-54/E385-16  |ISO 3581-A/E20255CuNLR53 12
FEBAMATIC 160S | A-5.1/E 7028 H4 | E 42 4B 54 H5 | 3-6 SUPRANOX 309L A-5.4/E 309L-17 ISO 3581-A/E2312LR 12
Electrode basique pour aciers résistant a la corrosion atmosphérique SUPRANOX E 309MoL | A-5.4/E309L mo-16 | 1SO3581-A/E23122LR 12
TENCORD 85 Kb | A-5.5/E 8018 G H4 | E504ZB32H5 | 3-6 SUPRANOX RS 310 A-5.4/E310-16 ISO 3581-A/E 25 20 R12 518
Electrode de gougeage et de découpage Electrode inoxydable a enrobage basique

SUPERCUT | | - | 36 BASINOX 308H A-5.4/ E 308H-15 ISO3581-A/E100HB22 |
Electrode basique pour aciers a caractéristiques élevées BASINOX E 25104 N - IS0 3581-A/E2594NLB 42
TENACITO 38R A-5.5/E 7018-G-H4 E466 1NiB 42 H5 3-6 Electrode pour assemblages spéciaux

TENACITO 65R A-5.5/E9018-G-H4 E 556 Mn1NiMo B T 42 H5* SUPRANEL A-5.11/~ENiCr Fe-3 ISO 14172 / ENi 6182

TENAX 70 A-5.5/E 8018-G-H4 E 50 6 Mn1Ni B 42 H5 o7 SUPRANEL 92 A-5.11/ENi Cr Fe-2 ISO 14172 / E Ni6133 o
TENACITO 80CL A-5.5/E 10018-G-H4 E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5* SUPRANEL 182 A-5.11/ENi Cr Fe-3 ISO 14172 / ENi 6182

TENACITO 80 A-55/E11018-G-H4 | E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5* SUPRANEL 625 A-5.11/ENi Cr Mo-3 ISO 14172 / E Ni 6625

TENACITO 100 A-55/E12018-G-H4 | E 894 Mn2Ni1CrMo B 42 H5* | 3-8 Electrode pour 'assemblage des alliages d’aluminium

Electrode rutile a haut rendement ALCORD Al A-5.3/E1100 -

FERROMATIC 130 A-5.1/E7024 E420RR 53 ALCORD 58i A-5.3/E 4043 - 3-15
FERROMATIC 160 A-5.1/E 7024 E420RR73 3-8 ALCORD 12Si - -

FERROMATIC 180 A-5.1/E 7024 E420RR73

Electrodes enrobées pour travaux d’entretien, de réparation et de reconstitution

Désignation | AWS | EN |Page  Désignation | AWS | EN |Page
Electrode pour la réparation et 'assemblage Electrode pour le rechargement mi-dur

SUPRANOXRS 312 | A5-4/-E312-16 | ISO8581-A/EZ(299R12 |8-16 CITORAIL - 14700/ E Fe 1 317
Electrode pour la réalisation de sous-couches SUPRADUR 4008 - 14700/ EFe 1

SUPRANOX RS 307 | A-5-4/ ~E 307-16 | ISO 3581-A/E 18 8 Mn R12 | 3-16 SUPRADUR 600 RB - 14700/ EZ (Fe 2) 3-18
Electrode pour la réparation des fontes SUPRADUR 600B - 14700/ EZ (Fe 2)

SUPERFONTE Ni A-5.15/ENi-Cl ISO 1071 /ENiCl 1 3-16 Electrode pour le rechargement des fontes au chrome
SUPERFONTE NiFe A-5.15/E Ni Fe-Cl ISO 1071 / E Ni Fe-Cl 1 G SUPRADUR V 1000 - 14700/ EZ (Fe 14) 3-18
SUPERFONTE BM A-5.15/ENiFe-Cl ISO 1071 / E Ni Fe-Cl 1
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Electrodes enrobées pour travaux d’assemblage

Electrode rutile universelle toutes positions
OVERCORD R12 -
i-etuis
® ENISO 2560-A : E38 0 RC 11
Caractéristiques et applications
préparées. Travaux d’entretien, réservoirs, tuyauteries. Canalisations,
constructions tubulaires.
e Courant alternatif : Uo > 50 V
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Désignation normalisée
Electrode rutile universelle toutes positions y compris verticale
Nature du courant

Rm(MPa) | Rp(MPa) |  AS5d(%) | KV ()

Position
de soudage

Nt

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
lc | m|[si| P | s
Valeur typeen % | 0,07 | 0,6 | 04 |<0030|<0,030

Agréments -
ABs | BV | cE | DB | DNV | TOV |/+ v
vivivI]ivliv]v
Pour commander
@ |Long Packaging carton (CBOX) |Packaging mini-étui (SMPA)| Poids /
| Nb/ | Nb/ ” Nb/ . mille
(mm) | (mm) étui | carton | Référence Stui Référence (kg)

2,0 | 350 | 160 | 960
25 | 350 | 260 | 780

W000384854 11,3
W000258223 38 W000287127 17,3

* AWS A-5.1: EB013
descendante. Utilisation facile sur toles rouillées, calaminées ou mal
e Courant continu : Pole — a I'électrode.
470580 | >380 \ >20 | >247a0°C

OVERCORD R92

Désignation normalisée

* AWS A-5.1 : EB013

® ENISO 2560-A : E 35 0 RC 11

Caractéristiques et applications

Electrode rutile universelle toutes positions y compris verticale
descendante. Fusion douce, cordon de bel aspect.

Utilisable sur tous types de générateur méme a faible tension a vide.
Charpentes moyennes ou légéres, constructions tubulaires, entretiens.
Nature du courant

e Courant continu : Pdle — a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 45V

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Rm(MPa) | Rp(MPa) |  AS5d(%) | KV ()

440-570 \ >355 \ >04 \ >4730°C

OVERCORD R10

Désignation normalisée

°* AWS A-5.1 : EB013

® ENISO 2560-A : E 38 0 RC 11

Caractéristiques et applications

Electrode rutile universelle toutes positions y compris verticale
descendante. Tous types de travaux.

Toleries - menuiseries métalliques - serrureries.

Nature du courant

e Courant continu : Pole — a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 55V

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Rm(MPa) | Rp(MPa) |  AS5d(%) | KV ()

480-550 \ >380 \ >24 | 228a-20°C

32 | 350 | 160 | 480
32L | 450 | 160 | 480
40 | 450 | 105 | 315

W000258224 24 W000287128 26,9
W000258225 - © 35,0
W000258226 - = 43,0

Position
de soudage

L

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
lc | m|[si| P | s
Valeur type en % | 0,07 | 0,55 | 04 |<0,030|<0,030

Agréments -
CE | BV |/ v v
v v
Pour commander
(%] Long. Nb / Nb / o Poids / mille
(mm) (mm) étui carton Reférence (kg)
1,6 300 240 1440 W000384785 6,7
2,0 350 160 960 W000380245 11,3
2,5 350 230 690 W000258232 18,2
3,2 350 170 510 W000258233 29,1
32L 450 170 510 W000258234 38,0
4,0 350 110 330 W000258235 42,8
40L 450 110 330 W000258236 55,0
Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847 Position
‘ c ‘ Mn | si ‘ P ‘ s de soudage
Valeur type en % | 0,07 | 0,50 | 0,40 | <0,030 | <0,030

K]
Agréments -
:Bs\ BV | CE DNV | LRs | DB |/_* v

viviviv]v]v

Pour commander

oo | | | | e | P
2,0 250 370 1110 W000384853 11,3
2,5 350 240 720 W000258239 18,4
32 350 170 510 W000258240 27,6
4,0 350 115 345 W000258242 43,8

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique
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Consommables arc

Electrodes enrobées pour travaux d’assemblage

Electrode rutile spéciale verticale descendante

OVERCORD

Désignation normalisée

°* AWS A-5.1 : E6B013

* ENISO 2560-A:E420RC 15

Caractéristiques et applications

Electrode rutile spécialement congue pour le soudage en position
verticale descendante. Elle peut étre utilisée sur les tdles pré peintes
ou galvanisées. Le laitier se détache facilement.

Nature du courant

e Courant continu : Pole — a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 55V

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Rm(MPa) | Rp(MPa) |  A5d(%) | KV ()
470600 ‘ 2380 ‘ 222 ‘ Zpa0 e

Electrode rutile bel aspect

FINCORD

Désignation normalisée

* AWS A-5.1 : E6013

e ENISO 2560-A: E42 0RR 12

Caractéristiques et applications

Electrode rutile de bel aspect,convient pour tous travaux artisanaux de
tolerie et de charpente. Serrureries - Menuiseries métalliques - Pieces
galvanisées.

Nature du courant

e Courant continu : Pdle — a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 48 V

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Rm(MPa) | Rp(MPa) |  A5d(%) | KV ()

500-640 | >420 \ >04 | »2740°C

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
| ¢ | mn| si
Valeur type en % ‘ 0,08 ‘ 0,50 ‘ 0,30

Agréments
ABS | BV | CE | DB |DNV| GL | LRs | TOV

Position
de soudage

_

vivivIiviv]ivel vl
Pour commander
(%] Long. Nb / Nb / e Poids / mille
(mm) (mm) étui caisse Retorence (kg)
2,5 350 275 825 W000287110 16,2
3,2 350 160 480 W000287111 28,0
4,0 350 105 315 W000287112 43,0
Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847 Position
| c | Mn | Si | P | s de soudage
Valeur type en % | 0,07 | 0,60 | 0,50 | <0,030 | <0,030

Agréments

ABS | BV | CE | LRs | TOV | DVN | GL
viviviv]iviv]v

Pour commander

N4
PR

Electrode rutile pour soudage en position et sur tubes

CITOCORD

Désignation normalisée

* AWS A-5.1: E6013

* EN ISO 2560-A: E 42 0 RC 11

Caractéristiques et applications

Electrode pour le soudage toutes positions y compris sur tubes.
Amorcages et ré amorcages faciles. La fusion est réguliere et le laitier se
détache facilement. Recommandé par GDF.

Nature du courant

e Courant continu : Pdle — a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 45V

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Rm (MPa) | Rp (MPa) | A5d (%) | KV ()
>602+20°C
500-600 ‘ >420 ‘ >24 ‘ >472-10°C

| 05 | | | s | P
2,0 350 170 1020 W000380798 12,9
2,5 350 210 630 W000287201 20,0
3,2 350 125 375 W000287202 34,4
32L 450 118 354 W000287203 48,3
4,0 350 78 234 W000287204 55,1
Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847 Position
de soudage

| ¢ | M| si
Valeurtype en % | 0,08 | 06 | 04

ot

Agréments
ABS | BV | CE | DB | DNV | LRS | TOV |/* \
vivivIiv]ivivlv
Pour commander
(%] Long. Nb / Nb / o Poids / mille
(mm) (mm) étui carton Rétérence (kg)
2,5 350 240 7220 W000258250 18,1
3,2 350 155 465 W000258251 30,8
4,0 350 105 315 W000258252 455

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique




Electrode basique

SUPERCITO 7018 S

Désignation normalisée

° AWS A-5.1: E7018-1 H4

* ENISO 2560-A:E425B32H5

Caractéristiques et applications

Electrode basique recommandée pour assemblages de haute sécurité
en toutes positions avec une trés grande vitesse de dépdt en courant
alternatif. Electrodes proposées en packaging carton (CBOX) ou en
packaging sous vide (VPMD). Conduites forcées, chaudronnerie lourde -
Plates-formes, mécano-soudures.

Nature du courant

e Courant continu : Pdle + a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 70 V

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Valeurs types Rm (MPa) | Rp0,2% (MPa) | A5d (%) KV (J)
Aprés TT* 530-680 =460 223 >47a-40°C
>70a-50°C
Brut de soudage | 510-640 >420 >24 >120a-30°C
>150a-20 °C

620 °C x 1 heure

TENAX 46S

Désignation normalisée

* AWS A-5.1: E7018-1 H4

¢ ENISO 2560-A: E46 5B 32 H5

Caractéristiques et applications

Electrode basique pour assemblages de trés haute sécurité,
susceptibles de travailler a basse température. Bel aspect.
Grosses, chaudronneries, structures soudées pour forage, chantiers
navals. Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD).
Nature du courant

e Courant continu : Pole + a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 70 V

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Rm(MP) | Rp(MPa) | ASd(%) | kvV()
530-660 | > 460 \ >26 | 250a-50°C
SPEZIAL

Désignation normalisée

o AWS SFA-5.1 : E 7016 H8

® ENISO 2560-A : E 38 3 B12 H10

Caractéristiques et applications

o Electrode basique & double enrobage trés facile d’emploi.
* Recommandée pour le soudage et la réparation des aciers non alliés.
e Chaudronnerie.

e Charpentes.

¢ Mécano-soudure.

Nature du courant

e Courant continu : Pole + a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 65V

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847 Position
c|m|si| P | s de soudage
Valeurtypeen % | 0,07 | 15 | <0,5|<0,020|<0,010 |\7* )
Agréments -
ABS | BV | CE | DB | DNV LRs | TOV |L+
vivivI]iviviv]|v
Pour commander
o Long. No/ Packaging sous vide (VPMD) /P::ﬁlz
(mm) | (mm) Stui Nb / carton Référence (kg)
2,5 300 90 540 W000380315 18,6
3,2 450 55 330 W000380316 46,4
4,0 450 40 240 W000380317 69,6
5,0 450 20 120 W000380318 106,8 §
i
————————————————————————————— EX
2
Analyse chimique (métal déposé)- EN ISO 6847 Position 3
| ¢ | mn| s P | s de soudage

Rm(MPa) | Rp(MPa) |  AS5d(%) | KV ()
470-600 >380 ‘ >25 ‘ o0e e

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847 Position

‘ c ‘ Mn ‘ Si ‘ P ‘ s de soudage
Valeur type en % | 0,06 | 1,3 | 0,40 |<0,020| <0,02 |\7* )
Agréments -
ABS | BV | CE | DB |DNV | LRS | TOV | 6L |L*

vivivliviv]ivel vl

Pour commander

@ |Long. Packaging carton (CBOX) Packaging sous vide (VPMD) | Poids

Nb / Nb / A Nb / Nb / i / mille
mm)| (mm
{mmj) (mm) étui | carton | REfrence | i | carton | REférence | (kg)

2,5 | 350 195 585 |W000258277| 90 540 |W000258282| 214
32 | 350 120 360 |W000258278| 55 330 |W000258283| 35,0
32L| 450 120 360 |W000258279| 55 330 |W000258284 | 44,4
4,0 | 450 85 255 |W000258280| 40 240 |W000258285| 66,5

Valeur type en % | 0,06 | 0,90 | 0,70 |<0,020| <0,015

Agréments E* *

ABS | BV | CE | DB |DNV| GL | LRS | Rs | TOV |/+
vivivIiviviv]iv]lvlv

Pour commander

(mgm) I('r?::\% et Al POId(skéj)m te
25 350 | 200 600 W000287402 197
3.2 350 125 375 W000287403 330
32L | 450 125 375 W000287404 4,7
40 450 80 240 W000287405 65,0
5,0 450 50 150 W000287406 1005

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique 35



Consommables arc
Electrodes enrobées pour travaux d’assemblage

Electrode basique a haut rendement

FEBAMATIC 160S Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847 Position
Désignation normalisée \ © \ Mn \ Si \ P \ S de soudage
* AWS A-5.1: E 7028 H4 Valeur type en % | 0,10 | 1,10 | 0,60 |<0,025|<0,015

e EN ISO 2560-A: E 42 4 B 54 H5 r
Caractéristiques et applications Agréments

Electrode basique & 160% de rendement. Permet d’obtenir ABs | BV | CE | DB |DNV| GL |LRS | Rs | TOV |L*

de bonnes résiliences jusqu’a -40 °C. Utilisable a plat et en angle.
La fusion est assez douce avec un détachement facile du laitier.
Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD).

vivivivi]ivivI]iv]v]v

Pour commander

Nature du courant . .
e Courant continu : Pole + a I'électrode. o e Packaging sous vide (VPMD) /F’Oi_flils
e Courant alternatif : Uo > 75 V (mm) | (mm) Nb / : - mite
s Nb / caisse Référence
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1 étui ' ka)
0 4,0 450 26 156 W000289073 101,6
Valeurstypes | Rm(MPa) | Rp(MPa) | A5d (%) KV () 5,0 450 18 108 W000289074 145,0
N >80a-40°C
Aprés TT* 500-600 >420 >26 51503420 °C
>80a-40°C
Brut de soudage 510-600 2420 226 > 1503 420 °C

*600 °C x 2 heures

Electrode basique pour aciers résistant a la corrosion atmosphérique

TENCORD 85 Kb Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847 Position
Désignation normalisée lc | m|si| p | s de soudage
* AWSA-5.5: E8018 G H4 Valeurtypeen % | 0,06 | 13 | 0,40 |<0,020] <0,02 ~ 4 |
* ENISO 2560-A: E504 ZB 32 H5
Caractéristiques et applications Agréments -
Electrode basique pour le soudage des aciers résistants a la corrosion ce | pB | TOV | y's +
atmosphérique. Indiquée pour I'assemblages des aciers CORTEN. v v v
Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD).
Nature du courant Pour commander
e Courant continu : Pole + a I'électrode. . .
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1 o Long. Packaging sous vide (VPMD) /POi‘(Ijls
mille
Valeurs types Rm (MPa) Rp (MPa) A 5d (%) KV (J) (mm) (mm) ':3"/ Nb / caisse Référence (kg)
Aprés TT* 530-680 > 460 >23 >47a-40°C 25 350 0 540 W000287584 202
Brut de soudage 560-720 >500 >23 >47a-40°C 30 450 55 330 W000287585 498
*620 “C x 1 heure 4,0 450 45 270 W000287586 71,1
Electrode de gougeage et de découpage Position
g g g P g de soudage x * *
SUPERCUT -
Caractéristiques et applications |/ +
Electrode pour le gougeage et le découpage des aciers non alliés et alliés. Pour commander
Dégagement de fissures, amorce de chanfreins... "] Long. Nb/ Nb/ Référence Poids / mille
Nature du courant (mm) (mm) étui carton (kg)
e Courant continu : Péle — & I'électrode. 32 450 70 210 W000258293 557
e Courant alternatif : Uo > 60 V 40 450 55 165 W000258294 749
Electrode basique pour aciers a caractéristiques élevées
TENACITO 38R Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847 Position
Désignation normalisée lc | m|[si| P | s [Ni de soudage
* AWS A-5.5: E 7018-G-H4 Valeurtypeen % | 0,06 | 1,3 | 04 |<0,012|<0015] 095 ~ )
* ENISO 2560-A: E 46 6 1Ni B 42 H5 *
Caractéristiques et applications Agréments -
Electrode basique avec une haute résistance a la fissuration du métal ABS \ BV \ CE \ DB \ DNV \ GL \ LRS \ RS | TOV | ¥ *
fondu. Le niveau d’hydrogene diffusible est tres bas, ce qui contribue % ‘ % ‘ % ‘ % ‘ % ‘ % ‘ % ‘ % %

a de hautes caractéristiques métallurgiques pour les jonits soudés.
A partir du diametre 3,2 mm la technique du double enrobage permet

e P e Pour commander
une soudabilité facile avec un arc regulier. Applications offshore.

Electrodes proposées en emballage sous vide (VPMD). o s Packaging sous vide (VPMD) Poids
Nature du courant mm) | (mm) Nb / . / mille
e Courant continu : Pole + a I'électrode. étui LA aorence (kg)
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1 25 350 110 660 W000287427 18,7
Valeurs types Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) KV (J) 32 350 60 360 W000287428 34,7
Aprés TT* 500-650 > 490 505 ;%% 2 -fgo 90 4,0 450 35 210 W000258301 68,2
N \ 5,0 450 20 120 W000258302 111,3
>110a-60 °C ’ ’
Brut de soudage | 530-650 > 460 >25 51802420 °C

*580 °C x 15 heures

3-6 ¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique



Electrode basique pour aciers a caractéristiques élevées (suite)

TENACITO 65R

Désignation normalisée

o AWS A-5.5 : E 9018-G-H4

® EN 18275-A: E 55 6 Mn1NiMo B T 42 H5

Caractéristiques et applications

Electrode basique a haute limite d’élasticité Re >500 MPa. Le métal déposé
a une haute pureté métallurgique et un tres bas niveau d’hydrogene diffusible.
Bonne fusion et bon mouillage sans morsure. Détachement facile du laitier et

qualité radio du cordon. Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD).

Nature du courant
e Courant continu : Pdle + a I'électrode.
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Valeurs types Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) KV (J)
AprésTT* | 630-700 2500 220 | 202007
Brut de soudage | 630-750 >550 220 | 20870 E;c

605 °C x 40 heures

TENAX 70

Désignation normalisée

o AWS A-5.5 : E 8018-G-H4

e EN 2560-A : E 50 6 Mn1Ni B 42 H5

Caractéristiques et applications

Electrode basique & haute sécurité jusqu’a -60 °C. Le métal déposé
a une haute pureté métallurgique et un tres bas niveau d’hydrogene
diffusible. Bonne fusion et bon mouillage sans morsure.
Détachement facile du laitier et qualité radio du cordon.

Nature du courant

e Courant continu : Pole + a I'électrode.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Agréments ) Position [\ * *
ABS | CE | DB | TOV | Rs de soudage
vivi|v|v|v “*

Pour commander d
o e Packaging sous vide (VPMD) Poids

v / mille
(mm) | (mm) Mo/ INb/carton | Reférence (kg)
2,5 350 110 660 W000287435 20,6
3,2 350 60 360 W000287436 34,3
4,0 450 35 210 W000258305 68,7
5,0 450 20 120 W000258306 11,7

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847 Position

¢ m|[si| P | s |Ni de soudage

Valeurs types Rm (MPa) Rp (MPa) | AS5d (%) KV (J)
Aprés TT* 570-670 >500 >24 >2185%2 fgo 90
Brut de soudage | 590-680 2510 24 fé%z fgo °Co

580 °C x 1,5 heure

TENACITO 80CL

Désignation normalisée

¢ AWS A-5.5: E 10018-G-H4

® EN 18275-A: E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5

Caractéristiques et applications

Electrode basique a haute limite d’élasticité Re >600 MPa. Le métal déposé
a une haute pureté métallurgique et un trés bas niveau d’hydrogene diffusible.
Bonne fusion et bon mouillage sans morsure. Détachement facile du laitier et
qualité radio du cordon. Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD).
Nature du courant

e Courant continu : Pole + a I'électrode.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Valeurstypes | Rm(MPa) | Rp(MPa) | A5d (%) KV ()
Apres TT* 700-850 >650 >17 >21g%2f§o OCC
Brut de soudage 760-900 2720 217 i gg g ?18 08

5680 °C x 2 heures

TENACITO 80

Désignation normalisée

°* AWS A-5.5: E 11018-G-H4

® EN 18275-A : E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5

Caractéristiques et applications

Electrode basique a haute limite d’élasticité Re >700 MPa. Le métal déposé
a une haute pureté métallurgique et un trés bas niveau d’hydrogene diffusible.
Bonne fusion et bon mouillage sans morsure. Détachement facile du laitier et

qualité radio du cordon. Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD).

Nature du courant
e Courant continu : Pdle + a I'électrode.
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Rm(MPa) | Rp0,2% (MPa) |  A5d (%) | KV (J)
>472-60°C
850-960 >790 >16 >604-20°C
>100a+20 °C

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
|c|m|[si| P | s [N | Mo
Valeur typeen % | 0,05 | 1,6 | 0,30 |<0,012/<0,012| 0,95 | 0,35

Valeur type en % | 0,06 | 1,60 | 03 |<0,020/<0015] 0,75 |\7* }

Agréments -

ABS | CE | DB |DNV| 6L | LRS | RS | TOV |L*
vivivivi]iviv|iv]v

Pour commander

I
2,5 350 175 525 W000258307 23,9
3,2 350 120 360 W000258308 35,5
4,0 450 85 255 W000258309 68,0
5,0 450 50 150 W000258310 108,9

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847

c|m|si| P | s |cr|Ni|Mo
Valeurtypeen % | 0,06 | 1,6 | 04 |<0,020/<0012 035 | 24 | 040
Agréments

Position
CE | DB |DNV| 6L | TOV de soudage x4 }
-+

vilivi|iv|v|v L
y)

Pour commander

(%]
=
=

EU

Eﬂ:
s<
(7]

=3

[=]
o

o Long Packaging sous vide (VPMD) Poids
(mm) (mm) Nb / Nb / cart Réfé / mille
P carton éférence (kg)
2,5 350 110 660 W000287467 19,7
3,2 350 60 360 W000287468 34,5
4,0 450 35 210 W000258325 70,3
50 450 20 120 W000258326 110,5

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
lc|mn|si| P | s |cr|Ni| Mo
Valeur type en % | 0,06 | 1,80 | 04 |<0020[<0012] 04 | 23 | 0,45

Agréments Position Y * *
ABS | CE |DNV | GL | TOV | Rs de soudage |7
vl -

v|iv|v |L*

Pour commander

o Long Packaging sous vide (VPMD) Poids
(mm) (mm) Nb/ S — - / mille
pr carton éférence (kg)
2,5 350 110 660 W000287475 19,8
3,2 350 60 360 W000287476 34,3
4,0 450 35 210 W000258329 68,3
50 450 20 120 W000258330 110,56

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique 3-7



3-8

Consommables arc

Electrodes enrobées pour travaux d’assemblage

Electrode basique pour aciers a caractéristiques élevées (suite)

TENACITO 100

Désignation normalisée

¢ AWS A-5.5: E 12018-G-H4

® EN 18275-A: E 89 4 Mn2Ni1CrMo B 42 H5

Caractéristiques et applications

Electrode basique a haute limite d’élasticité Re >900 MPa.

Le métal déposé a une haute pureté métallurgique et un trés bas niveau
d’hydrogene diffusible. Bonne fusion et bon mouillage sans morsure.
Détachement facile du laitier et qualité radio du cordon.

Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD).

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847

c m|si| P | s o | N

‘Mo

Valeur type en % | 0,07 | 1,70 | 0,40 |<0,012|<0,012| 0,80 | 2,50 | 0,50

Agréments Position
cE | TOV de soudage
4 4

Pour commander

Nl
PR

Nature du courant o Long. Packaging sous vide (VPMD) /Poi_<|:||s
e Courant continu : Pdle + a I'électrode. (mm) (mm) N:a/ Nb / carton Référence (';f(‘;)e
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1 I 50 ?1‘3 o0 WO00287479 0t
Rm (MPa) Rp (MPa) A 5d (%) KV () 32 450 60 360 W000287480 34,4
i 247a-40°C 4,0 450 35 210 W000258331 69,6
980-1080 ‘ >890 ‘ >15 ‘ 5604420 °C

Electrode rutile a haut rendement

FERROMATIC 130

Désignation normalisée

° AWS A-5.1: E 7024

* ENISO 2560-A: E 42 0 RR 53

Caractéristiques et applications

Electrode rutile avec rendement de 130%, pour le soudage en angle.
Amorgage et ré amorgage facile. Cordon régulier et bon mouillage.
Peu de projections et détachement automatique du laitier.

Nature du courant

e Courant continu : Pdle + a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 60 V

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Rm(MPa) | Rp(MPa) |  AS5d(%) | KV ()

500-560 | 420 \ 224 | 247a+20°C

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
¢ m|si| P | s
Valeurtypeen % | 002 | 06 | 05 | <002 | <008

Agréments

v

Pour commander

Position
CE de soudage

-
PR

FERROMATIC 160

Désignation normalisée
° AWS A-5.1: E 7024
° ENISO 2560-A: E42 0RR 73

Caractéristiques et applications

Electrode rutile avec rendement de 160% pour le soudage en angle. Grande

vitesse de fusion, amorgage et ré amorcage faciles. Cordon régulier et bon
mouillage. Peu de projections et détachement automatique du laitier.
Nature du courant

e Courant continu : Pdle + a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 60 V

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Rm (MPa) Rp (MPa) A5d (%) KV (J)
>4740°C
510-610 ‘ >420 ‘ >02 ‘ S0 190G

(%] Long. Nb / Nb / o Poids / mille
(mm) (mm) étui caisse Reéférence (kg)
3,2 450 80 240 W000380152 68,2
4,0 450 70 210 W000380153 83,7
Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
| ¢ | M| si
9 Position
Valeur type en % | 0,10 | 0,90 | 0,45 de soudage

Agréments
ABS | BV | CE | DB |DNV| GL | LRs | TOV
vivivIivi]ivivl]v]v

Pour commander

-
s 4

FERROMATIC 180

Désignation normalisée

° AWS A-5.1: E 7024

® ENISO 2560-A: E42 0RR 73

Caractéristiques et applications

Electrode rutile avec rendement de 180% pour le soudage en angle.
Grande vitesse de fusion, amorgage et ré amorgage faciles. Cordon régulier
et bon mouillage. Peu de projections et détachement automatique du laitier.
Nature du courant

e Courant continu : Pdle + a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 60 V

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Rm (MPa) Rp (MPa) A 5d (%) KV (J)
>404-20°C
510-610 ‘ >420 ‘ 222 ‘ >602+20°C

2] Long. Nb/ Nb/ o Poids / mille
(mm) (mm) étui caisse Reéférence (kg)
3,2 450 76 228 W000287242 71,1
4,0 450 51 153 W000287243 107,8
5,0 450 39 117 W000287244 148,1
Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847 Position

| ¢ | M| si
Valeur type en % | 0,10 | 0,90 | 0,40

Agréments
ABS | BV | CE | DB |DNV| GL |LRs| Rs | TUV
vivivivi]ivivI]iv]v]v

Pour commander

de soudage

-
s 4

%] Long. Nb/ Nb/ o Poids / mille
(mm) (mm) étui caisse Référence (k)

4,0 450 51 153 W000287246 105,2

5,0 450 33 99 W000287247 1569,0

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique



Electrode cellulosique

FLEXAL 60

Désignation normalisée

* AWS A-5.1 : EB010

* ENISO 2560-A: E383 C 21

Caractéristiques et applications

Electrode cellulosique pour le soudage des pipes. Elle est adaptée
pour le soudage des premieres passes et des passes de remplissage.
FLEXAL 60 est aussi adaptée pour les premieres passes des aciers

a haute limite d’élasticité. Emballées en étui métallique.

Nature du courant

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847

do sculogs (‘( > )

Valeur type en % ‘ 0,10 ‘ 0,60 ‘ 0,20

Agréments

ABS | CE | DNV | LRS | TOV
viviviv]v

Pour commander

e Courant continu : Pdle + a I'électrode. . .
e Courant continu : Pole - a I'électrode. (mﬂm) I(.::;% gﬁ,.l cgigsle LB POId&g;T‘IIIe
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1 o5 350 555 1100 WO000287257 162
Rm (MPa) | Rp (MPa) | A 5d (%) | KV (J) 32 350 355 710 W000287258 26,7
470-560 ‘ 380 ‘ Sou ‘ 2400 40 30 | 237 474 | Wo000287259 40,0
=oba+ 50 350 158 316 W000287260 60,0
FLEXAL 70 Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847

Désignation normalisée

* AWS A-5.5: E 7010 P1

* ENISO 2560-A : E 42 3 Mo C21

Caractéristiques et applications

Electrode cellulosique pour le soudage des pipes. Utilisation en verticale
descendante, elle est adaptée pour le soudage des premieres passes
et des passes de remplissage. Emballées en étui métallique.

Nature du courant

e Courant continu : Pole + a I'électrode.

e Courant continu : Pole - a I'électrode.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Rm(MPa) | Rp02%(MPa) |  A5d(%) | KV ()
500-640 >420 ‘ > ‘ z gg : ;22% %

¢ | M| si| Mo
Valeur type en % ‘ 0,10 ‘ 0,70 ‘ 0,20 ‘ 0,5

Agréments
ABS | CE | DNV | LRS | DB
vivivI|ivlv

Position
de soudage (' < > )

Pour commander

(mgm) I(-r?:r‘r?) 231{ c:i:s/e A P0|d(ské)mllle
2,5 350 555 1110 W000288296 16,2
3,2 350 859 710 W000287262 26,7
4,0 350 237 474 W000287263 40,0
5,0 350 158 316 W000287264 60,0

]
2
=]

Eu

En:

c<

n

=

(=]
o
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Consommables arc
Electrodes enrobées pour travaux d’assemblage

Electrode pour les aciers résistant au fluage

CROMOCORD KV5HR

Désignation normalisée

e AWS A-5.5: E 8018 B2 H4R

® EN ISO 3580-A : E CrMo1 B32 H5

Caractéristiques et applications

Electrode basique toutes positions recommandée pour le soudage des
aciers résistants au fluage de type 1.25% Cr et 0.5% de Mo. La composition
du métal fondu entraine une haute résistance a la fissuration pendant le
refroidissement. Température de préchauffage et température inter passe
recommandées : 150 °C a 200 °C. Rendement 120% C, X facteur <15 ppm
et J Facteur <150 ppm.

Nature du courant

e Courant continu : Pdle + a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 70 V.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Valeurstypes | Rm(MPa) | Rp(MPa) | A5d(%) |  KV(J)
ApresTT* | 550600 | =470 | =19 | =47a-30°C
*605 °C x 40 heures

CROMOCORD KV3HR

Désignation normalisée

e AWS A-5.5: E 9018-B3 H4R

* ENISO 3580-A: E CrMo2 B 3 2 H5

Caractéristiques et applications

Electrode basique toutes positions pour le soudage des aciers résistants
au fluage de type 2.25% de Cr et 1% de Mo. La composition chimique
du métal fondu entraine une faible sensibilité a la fissuration au cours du
refroidissement. Préchauffage et température inter passe recommandés :
200 a 250 °C ; Rendement 120%, X facteur < 15 ppm et J facteur < 150 ppm.
Nature du courant

e Courant continu : Pole + a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 70 V.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Valeurs types Rm (MPa) Rp (MPa) A 5d (%) KV (J)
Apres TT* 630-750 >530 >18 >47a-30°C
Aprés TT* 550-650 >400 >22 >1004-30 °C

Apres TT** 550-650 >400 >22 >70a-30°C

*700 °C x 1 heure **690 °C x 17 heures/air ***690 °C x 17 heures/air + STC (Step Cooling)

CROMOCORD 9M

Désignation normalisée

* AWS A-5.5 : E9018-B9-H4

® EN ISO 3580-A : E Z (CrMo9) B42 H5

Caractéristiques et applications

Electrode basique utilisée pour le soudage des aciers résistants au fluage
a haute température des nuances 9 Cr-1 Mo-V-Nb avec une température
de service de jusqu’a 650 °C. Cette électrode est adaptée aux fortes
épaisseurs et peut résister a un traitement de 8 h a 740 °C. Le métal
déposé a été testé pour résister a la fragilisation en service.

Nature du courant

e Courant continu : Pdle + a I'électrode.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Valeurstypes | Rm(MPa) | Rp(MPa) | A5d(%) |  KV({)

ApresTT* | 2720 | >540 | >17 | >50a+20°C
*740 °C x 8 heures / au four

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847

¢ m|si| P | s |[cr|Mo
Valeur type en % | 0,08 | 0,75 | 0,25 | <001 |<0,010| 1,25 | 05
Agréments

Position
CE | DB | TOV de soudage |\ * *
-

4 4 4 |'/_+

Pour commander

oo |t | | | e | P
2,5 300 165 495 W000287624 19,7
3,2 350 115 345 W000287625 35,9
4,0 350 80 240 W000287626 52,7

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847

c|m|si| P | s |or| Mo
Valeurtypeen % | 0,1 | 0,75 | 03 |<0010/<0010/ 2,25 | 1
Agréments

. Position + *
CE | TUV de soudage
-

v |/_*

Pour commander

(mﬂm) I(.:‘nmg) ':::.III c:il;sle lisference Pmd(sl,(g)mllle
2,5 350 165 495 W000380267 22,9
3,2 350 115 345 W000287650 36,5
4,0 350 80 240 W000287651 53,0
5,0 450 50 150 W000287652 109,7

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
' c|m|si| P | s |cr mMo|N|V N
0,09]0,93]0.20<0,015/<0010] 9 | 1 [007]022]0,04
Agréments

Positi
CE | TOV de s:::li:;: |\_* }
v -

e

Pour commander

Valeur type en %

(mm) I(:?:r?) e Al P°"’(sk§)'“ te
25 350 195 585 W000258353 19,0
32 350 110 330 W000258354 38,1
4,0 450 70 210 W000258355 753
5,0 450 45 135 W000258356 118,2

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique



Electrode inoxydable a enrobage rutile

SUPRANOX 308L

Désignation normalisée

o AWS A-5.4 : E 308L-17

* ENISO 3581-A:E199 LR 12

Caractéristiques et applications

Electrode inox pour le soudage des aciers type 18.8 et 20.10.

Grande facilité d’emploi. Tres bel aspect. Spéciale aciers bas carbone.
Soudage des aciers inoxydables du type Z2 CN 18.10 aZ 12 CN 18.10.
Soudage en toutes positions sauf verticale descendante. Electrodes

proposées en packaging carton (CBOX) ou en packaging sous vide (VPMD).

Nature du courant
e Courant continu : Pole + a I'électrode.
e Courant alternatif : Uo > 50 V.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1
Rm(MPa) | Rp(MPa) |  AS5d(%) | KV ()

>520 \ >320 \ >35 | >60a+20°C

SUPRANOX RSL 347

Désignation normalisée

e AWS A5-4 : E 347-16

e ENISO 3581-A:E199Nb R 12

Caractéristiques et applications

Electrode a fusion douce pour le soudage des aciers inoxydables

au Cr Ni stabilisés, pour des températures de service supérieures a 400 °C.

Grande facilité d’emploi. fusion douce sans projections, le laitier est auto
détachable et le cordon est de tres bel aspect. Electrodes proposées en
packaging sous vide (VPMD).

Nature du courant

e Courant continu : Pdle + a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 50 V.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1
Rm(MPa) | Rp(MPa) |  A5d(%) | KV (9)

>550 \ >350 \ >30 | 247a+20°C

SUPRANOX 316L

Désignation normalisée
° AWS A-5.4 : E 316L-17
¢ ENISO 3581-A:E19123 LR 12
Caractéristiques et applications
e Electrode inox pour le soudage des aciers type 18.8.3 et 20.10.3.
e Grande facilité d’emploi.
® Tres bel aspect.
® Spéciale aciers bas carbone.
e Soudage des aciers inoxydables du type Z 2 CND 17.12.
e Soudage de bel aspect en toutes positions sauf verticale descendante.
o Electrodes proposées en packaging carton (CBOX)
ou en packaging sous vide (VPMD)
Nature du courant
e Courant continu : Pole + a I'électrode.
e Courant alternatif : Uo > 60 V.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1
Rm(MPa) | Rp(MPa) |  A5d(%) | KV ()

>510 \ >350 \ >30 | >50a+20°C

SUPRANOX RS 316L P

Désignation normalisée

e AWS A-5.4 : E316L-16

e ENISO 3581-A:E19123LR 12

Caractéristiques et applications

Electrode inoxydable pour le soudage des aciers de nuance 18%

de Cr 8% de Ni et 3% de Mo a bas carbone. Electrode spéciale pour le
soudage en position et sur tubes. Bonne soudabilité en position et a plat.
Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD).

Nature du courant

e Courant continu : Pole + a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 60 V.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1
Rm(MPa) | Rp(MPa) |  AS5d(%) | KV ()

>510 \ >320 \ >30 | >50a+20°C

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
c |mn|si| P | s | cr| Ni [Ferite
Valeur type en % |<0,025| 0,9 | 08 |<0,030/<0,025 198 | 9,5 | 510

Agréments Position |\7* *
ABS\ CE \ BV ‘ DB \DNV\ GL ‘T(jv de soudage -
P

vivivivivliv]v
Pour commander

@ |Long. Packaging carton (CBOX) | Packaging sous vide (VPMD) | Poids
| Nb/ | Nb/ | pece Nb/ | Nb/ | oo / mille

mm)| (mm

{mm) (men) étui | carton e étui | carton Référence |  (kg)

2,0 | 300 340 1020 |W000375882| 150 900
2,5 | 3800 190 570 |W000375886| 90 540
3,2 | 350 120 360 |W000375888 | 55 330
4,0 | 3850 80 240 | W000375891| 40 240
50| 450 50 160 |W000375893| 20 120

W000375874| 11,2
W000375875, 18,7
W000375877| 35

W000375879| 52,8
W000375880| 81,6

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
' c /M| si| P | s |cr|nNi|Nb| Mo Ferite
Valeur type en % < 0,07/ 05-2[0,6-0,7| <0,03 | <0025 18-21| 9-11] 0,40 < 0,75] 5-10

Agréments Position
CE | DB | TOV de soudage * * *
v v -

PX

Pour commander

@ | Long. Packaging sous vide (VPMD) | Poids

mm)| (mm) | Nb/ Nb/ ex / mille
(mmiffimm) &tui carton Référence (kg)

25 | 300 95 570 |W000380833| 18,9
32 | 350 60 360 |W000380836| 35
40 | 350 40 240 |W000380837| 52,5

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
c |mn|si| P | s |cr|Ni|MolFerite
0035 | 09 | 08 |<0,025/<0,025| 19 | 12 | 26 | 510

Valeur type en %

Agréments Position ~
ABS | CE | DB | BV |DNV| GL | LRs | TUV de soudage r* t
vivivivlivlvlvly -

PR

Packaging sous vide |Packaging mini

Pour commander
Packaging carton

@ |Long. (CBOX) (VPMD) stui (SMPA) || oule
(mm)| (mm) Nb /| Nb/ ex Nb/| Nb/ cex Nb /| gsex

étui | carton| RETérence | g 4| oo | Référence | oo .| Référence (kg)
1,6 1300 | - - - 250 | 1500 | W000375922 | - - 5,9
2,0 | 300 |310| 930 |W000375872| 150 | 900 |W000375923| - - 11,6

2,56 | 300 | 190 | 570 |WO000375873| 90 | 540 |W000375924| 30 |W000375945 18,4
3,2 | 350 [120| 360 |WO000375876| 55 | 330 |W000375925 20 |W000375946| 35,7
4,0 | 350 | 80 | 240 |WO000375878| 40 | 240 |W000375865| - - 52,3
50 (350 | - = = 20 | 120 |WO000375868 | - = 84,8

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
c |mn|si| P | s |cr| Ni|MoFerite
Valeur type en % |<0,03 0,7 | 0,60 |<0,025/<0020 182113 | 26 | 4-8

Agréments Position ~ * *
de soudage
<

ABS | CE | BV |DNV|LRS
Px

viviv]|vlv
Pour commander

o Long Packaging sous vide (VPMD) Poids
(mm) (mm) Nb/ Nb / cart oy / mille
&tui carton eference (kg)
26 | 800 | 95 | 570 | wo00380232 | 17
32 | 30 | 65 | 890 | WO000380233 | 3372
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Consommables arc
Electrodes enrobées pour travaux d’assemblage

Electrode inoxydable a enrobage rutile (suite)

SUPRANOX RS 318 Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
Désignation normalisée ‘ C ‘ Mn ‘ Si ‘ Cr ‘ Ni ‘ Mo ‘ Nb ‘ Ferrite
* AWS A-5.4 : E 318-16 Valeur type en % |<0,03 0,80 | 090 | 19 | 115|270 | 04 | 5-15
e ENISO 3581-A:E19123Nb R 12 ;
Caractéristiques et applications Agréments Position
Electrodes a fusion douce pour le soudage des aciers inoxydables au DB | CE | TUV de soudage |\ * *
Cr Ni Mo stabilisés pour des températures de service supérieures a 400 °C. v v v -
Grande facilité d’emploi. Fusion douce sans projections. Le laitier est auto | +
détachable. Cordon de bel aspect. Présenté en emballage VPM (packaging .
sous vide). Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD). Pour commander
Nature du courant . ] ]
Pack de (VPMD Poid
e Courant continu : Pdle + & I'électrode. 9 Long. Nb/ ackaging sous vide (VPMD) /,c,’:i"z
e Courant alternatif : Uo > 50 V. (mm) | (mm) Stui Nb / carton Référence (ka)
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1 25 300 95 570 W000258422 18,6
Rm (MPa) ‘ Rp (MPa) ‘ A5d (%) ‘ KV () 32 350 55 330 W000258423 36,5
>30450°C 40 350 35 210 W000258424 52,3
>550 ‘ >350 ‘ >30 ‘ 5504 +20 °C
SUPRANOX E2293N Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
Désignation normalisée ‘ Cc ‘ Mn ‘ Si ‘ P ‘ S ‘ Cr ‘ Ni ‘ Mo ‘ N ‘ Ferrite
* ENISO3581-A:E2293NLR12 Valeurtypeen % <003 1 | 1 |<0,025/<0,020[225] 9 |32 015 35-50
Caractéristiques et applications .
Electrode inoxydable pour le soudage des aciers austéno-ferritiques de Agréments Position [
type Duplex. Haute résistance du métal déposé & la corrosion par pigdres, ABS ‘ BV ‘ CE ‘ DNV ‘ GL ‘ LRS de soudage | A 4
a la corrosion par crevasse et a la corrosion sous contraintes. Grande -
ar o SIor 0 ) vivivI]ivlv]v
facilité d’emploi. fusion douce sans projections. Laitier auto détachable. | P *
Cordon de trés bel aspect. Température de service jusqu’a 250 °C. Pour commander
Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD). . . .
Nature du courant o Long Packaging sous vide (VPMD) Poids
) N s s y / mill
» Courant continu : Péle + a I'électrode. (mm) | (mm) Ntb'/ Nb / carton Référence (T;)e
* Courant alternafif : Uo > 50 V. 25 | 300 105 630 W000258448 17,1
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1 3:2 350 65 390 W000258449 32:9
Rm(MPa) | Rp(MPa) |  A5d(%) | KV () 40 350 40 240 W000258450 50,8
>27a-40°C
800-900 ‘ >690 ‘ >24 ‘ 5504 +20 °C
SUPRANOX RS 904L Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
Désignation normalisée ‘ (o] ‘ Mn ‘ Si ‘ Cr ‘ Ni ‘ Mo ‘ Cu
* AWS A-5.4 : E 385-16 Valeurtypeen % | <003 | 1.3 | 04 | 21 | 25 | 45 | 15
° ENISO 3581-A: E 20255 Cu N L R53 Adré &
Caractéristiques et applications grements Position
Electrode inoxydable pour le soudage des aciers austénitiques résistants CE de soudage |
a la corrosion en milieux sulfuriques chauds et chlorhydriques froids. v
Le métal déposeé est de type austénitique avec absence de ferrite. Rendement | ¥ +
effectif 150%. Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD). Pour commander
Nature du courant . ] .
e Courant continu : Péle + a I'électrode. (7] Long. Packaging sous vide (VEMD} /P;'::I:
e Courant alternatif : Uo > 60 V. (mm) | (mm) Z?unl Nb / carton Référence (ka)
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1 25 300 %5 570 W000380800 209
Rm(MPa) | Rp(MPa) | ASd(%) | KV() 32 | 360 % 330 W000380802 a7
>510 \ >320 \ >30 | >70a+20°C
SUPRANOX 309L Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
Désignation normalisée ‘ C ‘ Mn ‘ Si P ‘ S ‘ Cr ‘ Ni ‘ Ferrite
* AWS A-5.4 : E 309L-17 Valeur type en % | <0,040| 09 | 090 |<0,025|<0,025] 235 | 122 | 520

e ENISO 3581-A:E23 12 LR 12 i
(}aractéristiques et applications Agréments Position
Electrode a fusion douce adaptée pour le soudage hétérogene (aciers ABS‘ BV ‘ CE ‘ DB ‘DNV‘ GL ‘LRS Tl'JV‘ DB de |\ * *
austénitiques avec aciers férritiques) et pour le placage. La structure du métal est v ‘ v ‘ v ‘ % ‘ % ‘ % ‘ v | v ‘ , soudage

|/ \

austénitique avec une teneur en ferrite delta de 15%. Placage des aciers non alliés

et faiblement alliés pour résistance a la corrosion de surface. Soudage hétérogene Pour commander

pour des applications jusqu’a 300°C, pour les cas de tenue a des températures . . . .
plus élevées, utiisez SUPRANEL 182. Bonne fusion, bel aspect des cordons @ |Long.| Packagingcarton(CBOX) | Packaging sous vide (VPMD) | Poids
et enlévement trés facile du laitier. Amorgage et réamorgage facile. Electrodes (mm)| (mm) | Nb/ | Nb/ | oo once | NB/ | Nb/ | o once J rln('nlle
proposées en packaging carton (CBOX) ou en packaging sous vide (VPMD). etui | carton etui | carton (ko)
Nature du courant 2,5 | 300 190 570 |W000375906| 90 540 |W000375900, 19,3
e Courant COﬂtiﬂUIi Pdle + a I'électrode. 3,2 | 350 120 360 |WO000375907| 55 330 |WO000375902| 36,2
* Courant alternafif : Uo > 50 V. 40| 350 | 80 | 240 |W000375909 40 | 240 |WO00375903| 54,1

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1
Rm(MPa) | Rp(MPa) |  A5d(%) | KV ()
>520 \ > 400 \ >30 | >47a+20°C
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Electrode inoxydable a enrobage rutile (suite)

SUPRANOX RS 309LMo

Désignation normalisée

o AWS A-5.4 : E 309L Mo-16

e ENISO3581-A:E23122LR 12

Caractéristiques et applications

Electrode inoxydable pour le soudage hétérogene des aciers ionxydables sur
aciers non alliés et pour le placage inoxydable. Le métal fondu est austénitique
avec environ 15% de ferrite. Le beurrage d’aciers non-alliés et faiblement alliés
est résistant a la corrosion des la premiére couche. Température de service 300
°C. Dans le cas d’une température supérieure, on utilisera I'électrode SUPRANEL
182. Le transfert de métal se réalise par fines gouttes. Le laitier est auto
détachable et le cordon obtenu est de bel aspect. Bon amorcage et réamorgage.
Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD).

Nature du courant

e Courant continu : Pdle + a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 60 V.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Rm(MPa) | Rp(MPa) |  A5d(%) KV ()

>550 \ >350 \ >30 >404+20°C

SUPRANOX RS 310

Désignation normalisée

* AWS A-5.4: E 310-16

® EN ISO 3581-A: E 25 20 R12

Caractéristiques et applications

Electrode rutile pour le soudage des aciers austénitiques réfractaires de type
25% de Cr et 20% de Ni. Structure austénitique a utiliser jusqu’a 1200 °C.

Le métal fondu n’est pas résistant a la combustion des gaz sulfureux.
SUPRANOX RS 310 est un bon compromis entre soudabilité et caractéristiques
du métal fondu. Si il y a un risque de fissuration a chaud utilisez BASINOX 310.
Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD).

Nature du courant

e Courant continu : Pole + a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 60 V.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1
Rm(MPa) | Rp(MPa) |  AS5d(%) | KV ()

> 550 \ >350 \ >30 | >60a+20°C

Electrode inoxydable a enrobage basique

BASINOX 308H

Désignation normalisée

o AWS A-5.4 : E 308H-15

¢ ENISO 3581-A:E199HB 22

Caractéristiques et applications

Electrode basique pour le soudage des aciers inoxydables de type
AISI 304H ou Wr. 1.4948. Cette électrode a été développée pour des
applications a haute température dans les industries pétrochimiques
et nucléaires. Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD).
Nature du courant

e Courant continu : Pole + a I'électrode.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Valeurstypes | Rm(MPa) | Rp(MPa) | A5d(%) |  KV(J)

Brutde soudage | =550 | =850 | 280 | >50a+20°C

BASINOX E 25 104 N

Désignation normalisée

¢ ENISO 3581-A:E2594 NLB42

Caractéristiques et applications

Electrode a enrobage basique pour le soudage de I'acier SUPERDUPLEX

(UNS 32550 - UNS 32760). Le métal déposé montre une grande résistance

& la corrosion par pigdres (PREN >40). Electrode particuliérement recommandée
pour les appareils a pression, pipes, et les équipments de plate-formes offshore.
Rendement 115%. Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD).
Nature du courant

e Courant continu : Pole + a I'électrode.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Rm(MPa) | Rp(MPa) |  A5d(%) | KV ()
>850 ‘ >650 ‘ >20 ‘ fff:fz% %

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847

' c | m|si| P | s |cr|Ni|Mo|Fenit
Valeurtype en % | 0,03 | 0,9 | 090 | <002 [<0020] 227 | 125 | 23 | 1025
Agréments

Position |\7* *
aBs | ov | ce de soudage -

v v \/_+

Pour commander

o Long. Packaging sous vide (VPMD) /Pr?:lclllz
(mm) | (mm) Ett:"/ Nb / carton Référence (kg)

25 300 90 540 W000380839 19,2

3,2 350 55 330 W000380158 37,0

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
C |Mn|si|cr|Ni
Valeurtypeen % | 0,10 | 1,70 | 06 | 27 | 2
Agréments Position
de soudage * * *
CE -

v |L*

Pour commander

Packaging sous vide (VPMD) Poids

Long. Nb/ / mille
(mm) | (mm) &tui Nb / carton Référence (kg)
2,5 300 90 540 W000258439 18,7
3,2 350 59) 330 W000258440 36,1
4,0 350 35 210 W000258441 53,7

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
¢ |mn | si| P | s |ocr| N |Ferite
Valeurtypeen % | 0,05 | 15 | 0,40 |<0,025|<0,025] 19 | 10 | 3-8

(%]
=
=

EU

Eﬂ:

o<

(7]

=3

[=]
o

Agréments Position
de soudage p * *
CE -
. .
Pour commander i +
o Long. o Packaging sous vide (VPMD) ;’::ﬁlz
(mm) | (mm) Stui Nb / carton Référence (kg)
2,5 300 1056 630 W000287961 17,5
3.2 350 65 390 W000287962 32,8
4,0 350 45 270 W000287963 49,5

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
' c|mn|si| P | s |[or|Ni Mo N |Fenite
003] 08| 04 |<0,080/<0,025| 25 [950| 4 |025] 35-70

Positi
de s::clle:;: |\7* *

PR

Valeur type en %

Pour commander

Packaging sous vide (VPMD) Poids
(7] Long. / mill
(mm) | (mm) S Nb / carton Référence T
étui (kg)
2,5 300 106 630 W000288034 16,4
3,2 350 65 390 W000288035 33,3
4,0 350 45 270 W000288036 49,6
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3-14

Consommables arc

Electrodes enrobées pour travaux d’assemblage

Electrode pour assemblages spéciaux

SUPRANEL

Désignation normalisée

o AWS A-5.11 : ~E Ni Cr Fe-3

® ENISO 14172 : ENi 6182

Caractéristiques et applications

Electrode enrobée haut rendement a 65% Ni et 19% Cr pour le soudage des aciers
résistant a la corrosion a haute température, ainsi qu’au fluage jusqu’a 800 °C
(Inconel 600). Assemblages d’alliages de nickel dissemblables. Assemblages
hétérogenes alliage de nickel et acier. Aciers cryogéniques au nickel résilient a
-196 °C. Assemblage aciers ferritiques - aciers austénitiques et/ou réfractaires
pour des températures en service au dessus de 300 °C. Aciers mi-durs et durs
difficilement soudables. N'est pas conseillée pour les milieux sulfurés.
Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD).

Nature du courant

e Courant alternatif : Uo > 60 V.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp0,2% (MPa) | A5d(%) | KV
Brutde soudage | 550 | >360 | 230 | 260a-196°C
SUPRANEL 92 —etis
. ni-
Désignation normalisée Existe en m\AL\N 92
o AWS A-5.1 : E Ni Cr Fe-2 Appellation

* ENISO 14172 : E Ni6133
Caractéristiques et applications
Electrode inox pour le soudage des aciers antifissurants. Utilisable uniquement
en courant continu, pdle + a I'électrode. Soudage héterogéne fonte sur aciers.
Electrode universelle pour le soudage des fontes usagées. Applications
cryogéniques. Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD).
Nature du courant

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847

' c|m|si| P | s |cr| N |[Np|Fe
Valeur typeen % | 0,05 | 7,8 | 0,30 | <002 |<0,015| 16 |Solde| 19 | 7,8
Agréments Position
CE de soudage |\7* *
-

4 |L+

Pour commander

o L Packaging sous vide (VPMD) Poids
ong. / mille
(mm) | (mm) Nb/" | Nb / cart Réfé ke
P carton éférence (kg)
2,5 300 45 270 W000258478 44,8
3,2 350 30 180 W000258479 67,0

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847

¢ |mn|si| P | s [cr| Ni |[Nb|Fe Mo
Valeur type en % |<0,05| 2 |02 |<0,020/<0,015| 16 |Solde|1,80| 85 | 1
Agréments

Position
|\
ABS‘ BV ‘ CE ‘DNV de soudage _ 4 A

vl |L*

Pour commander

e Courant continu : Pole + & I'électrode. o |Long. Packaging sous vide (VPMD) | Packaging mini étui (SMPA) /Poi_clils
- s ol . Nb/ | Nb/ | o... Nb / arn mille
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1 (mm) | (mm) é&tui | carton Référence pr Référence (ka)
Valeurstypes | Rm(MPa) | Rp(MPa) | A5d(%) |  KV() 25| 300 | 110 | 660 |W000258484| - 5 17,3
Brutde soudage | =550 | 2860 | 35 | 260a-196°C 32 | 350 | 65 | 390 |wo000258485 10 W000288965 | 33,9

SUPRANEL 182

Désignation normalisée

°* AWS A-5.11 : ENi Cr Fe-3

© ENISO 14172 : ENi 6182

Caractéristiques et applications

Cette électrode est recommandée pour le soudage des aciers a 9% de

Ni pour des températures de service jusqu’a -196 °C. Elle est également

utilisée pour le soudage d’aciers dissemblables comme les aciers

réfractaires ou les aciers difficilement soudables. Rendement 100%.

Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD).

Nature du courant

e Courant continu : Pdle + a I'électrode.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1
Rm (MPa) ‘ Rp (MPa) A 5d (%) KV (J)

> 550 \ >380 \ >30 | >47a-196°C

SUPRANEL 625

Désignation normalisée

e AWS A-5.11 : E Ni Cr Mo-3

® EN ISO 14172 : E Ni 6625

Caractéristiques et applications

Electrode & enrobage basique pour le soudage en position des alliages de
nickel 625 et 825. L'électrode peut également étre utilisée pour le soudage
des aciers a 9% de Ni, ainsi que pour d’autres aciers, avec une température
de service jusqu’a -196 °C. Le métal déposé résiste a la corrosion
intergranulaire, a la corrosion par piqQres ainsi qu’a I'oxydation a hautes
températures (jusqu’a 1200 °C). Rendement 100%. Electrodes proposées
en packaging sous vide (VPMD).

Nature du courant

e Courant continu : Pole + a I'électrode.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Rm (MPa) Rp (MPa) A 5d (%) KV (J)
>504-196 °C
>760 ‘ >420 ‘ >30 ‘ >60 2 +20 °C

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
'c|mn|si| P | s | cr| Ni|[No|cu|FelTi
Valeur type en % < 0,1/5-9,5| < 1 |< 0,020/ 0,015| 13-17 | Solde |1-25]< 0,0/ < 10] < 1

Agréments Position |\7* *
Tov | cE de soudage -

/v |L*

Pour commander

(mﬂm) I(_::T% - Packaging sous vide (VPI}III’)) /P:::Ijlz
Stui Nb / carton Référence (kg)

2,5 300 100 600 W000380270 18,5
3,2 350 60 360 W000380271 36
4,0 350 45 270 W000380272 53,5

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847

' C Mn|si| P | s |cr| Ni |Mo|Nb|Fe| Al
Valeur type en % [0,02| 09 | 0,2 |<0,015|<0015| 22 | Solde| 9 |38,7 |<1,5)<04
Agréments

Position w * *
ovn | cE de soudage |<_

vl |L*

Pour commander

Packaging sous vide (VPMD) Poids

g | Long. Nb/ / mille
(mm) | (mm) Stui Nb / carton Référence (kg)
2,5 300 110 660 W000258497 17,1
3,2 350 65 390 W000258498 34,4
4,0 350 45 270 W000258499 50,0
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Electrode pour 'assemblage des alliages d’aluminium

ALCORD Al Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
Désignation normalisée ‘ Al
* AWS A-5.3: E 1100 Valeur type en % | 99,80
e DIN 1732 : EL-AI 99,5
Caractéristiques et applications Position ~
ALCORD Al est une électrode avec enrobage spécial pour le soudage de soudage | * *
de I'aluminium. Pendant le soudage, il faut placer I'électrode a angle droit -
avec les pieces a souder et tenir un arc court. Pour des épaisseurs >10 | ¥ +
mm ou pour des pieces massives, un préchauffage de 150 °C a 250 °C est Pour commander
recommandé. Le laitier résiduel étant corrosif, il devra étre soigneusement i .
nettoyé. ALCORD Al peut aussi étre utilisé en application au chalumeau 9 Long. Nb/ e Référence EERIILD
oxyflamme. L’enrobage étant hygroscopique, les électrodes seront stockées (mm) (mm) etui CEIESS (kg)
dans un endroit sec et ré étuvées si nécessaire avant emploi. 2,5 350 217 868 W000288132 9,2
Nature du courant 3,2 350 143 572 W000288133 14,0
e Courant continu : Pdle + a I'électrode.
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1
Valeurstypes | Rm(MPa) | Rp(MPa) |  AS5d(%)
Brut de soudage \ >80 \ >30 \ >30
ALCORD 5Si Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
Désignation normalisée ‘ Fe ‘ Si ‘ Al
® AWS A-5.3 : E4043 Valeurtypeen % | 0,1 | 5 |Solde
e DIN 1732 : EL-AISi 5
Caractéristiques et applications Position
ALCORD Si 5 est une électrode avec un enrobage spécial pour le soudage de soudage |
des alliages d’aluminium jusqu'a 6% de Si.. Pendant le soudage, il faut
placer I'électrode a angle droit avec les pieces a souder et tenir un arc | ¥ *
court. Pour des épaisseurs >10 mm ou pour des pieces massives, un Pour commander
préchauffage de 150 °C a 250 °C est recommandé. Le laitier résiduel étant . .
corrosif, il devra étre soigneusement nettoyé. ALCORD 5Si peut aussi 4 Long. Nb / Nb/ Référence S e
étre utilisé en application au chalumeau oxyflamme. L’enrobage étant (mm) (mm) etui GBS (kg)
hygroscopique, les électrodes seront stockées dans un endroit sec 2,5 350 222 888 W000288128 9,0
et ré étuvées si nécessaire avant emploi. 3,2 350 152 608 W000288129 13,2
Nature du courant
e Courant continu : Pole + a I'électrode.
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1
Valeurstypes | Rm(MPa) | Rp(MPa) | AS5d(%)
Brut de soudage | >160 \ >90 \ >15 P
=
......................................................... g,
EZ
n
ALCORD 12Si Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847 s
S
Désignation normalisée ‘ Fe ‘ Si ‘ Al
* DIN 1732 : EI-AIST 12 Valeur type en % | 0,40 | 12 | Solde
Caractéristiques et applications
ALCORD 12Si est une électrode avec un enrobage spécial pour le soudage Position
des alliages d’aluminium. Pendant le soudage, il faut placer I'électrode a angle de soudage |
droit avec les pieces a souder et tenir un arc court. Pour des épaisseurs >10
mm ou pour des pieces massives, un préchauffage de 150 °C a 250 °C est | ¥ *
recommandé. Le laitier résiduel étant corrosif, il devra étre soigneusement Pour commander
nettoyé. ALCORD 12Si peut aussi étre utilisé en application au chalumeau i .
oxyflamme. L’enrobage étant hygroscopique, les électrodes seront stockées 9 Long. | Nb/ Nb / Référence Poids / mille
dans un endroit sec et ré étuvées si nécessaire avant emploi. (mm) (mm) ctui CEIRSS (kg)
Nature du courant 2,5 350 227 908 W000288130 8,8
e Courant continu : Pole + a I'électrode. 3,2 350 152 608 W000289131 13,2
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1
Valeurstypes | Rm(MPa) | Rp(MPa) |  AS5d(%)
Brut de soudage \ >180 \ >80 \ >5
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Consommables arc
Electrodes enrobées pour travaux d’entretien, de

Electrode pour la réparation et ’'assemblage

SUPRANOX RS 312

Désignation normalisée Existe en mini-6ét
* AWS A-5.4 : ~E 312-16
® ENISO 3581-A:EZ (29 9) R1 2

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
' c|mn|si| P | s | cr| Ni|Ferite
Valeurtypeen % | 0,08 | 1 | 1,2 |<0,025|/<0020]| 28 | 12 | 25-50

uis

Caractéristiques et applications Agréments Position

Electrode inox d’emploi général. Soudage homogéne et hétérogene. o8B | ce de soudage |\ * *
Réparation, sous-couche avant rechargement. Soudage des aciers L -
difficilement soudables. Bon compromis aspect - maniabilité sauf verticale 4 4 | ¥ +
descendante. Soudage des aciers dissemblables et acier avec Inox. Idéal Pour commander

en sous-couche avant rechargement. Electrodes proposées en packaging i ) i L i
sous vide (VPMD). @ |Long. Packaging sous vide (VPMD) |Packaging mini étui (SMPA) /Pon_clils
Nature du courant (mm) | (mm) 2::"/ cgz é n| Référence Z:‘L{ Référence ;E;)e
- Coant i U SV e L e & el o
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1 40 | 350 35 210 | W000258457 - _ 541

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) | Dureté HB | Résiliences
Brut de soudage | > 650 > 450 >20 >200 |>30a+20°C

Electrode pour la réalisation de sous-couches

SUPRANOX RS 307

Désignation normalisée
e AWS A-5.4 : ~E 307-16
e EN ISO 3581-A: E 18 8 Mn R12

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
| ¢c |/ Mn| si | Fe| P | s | cr | Ni
Valeurtypeen% | 0,12 | 5 | 1 | 1 |<0025/<0020| 18 | 9
® EN 14 700 : E Fe10 Agréments

Position
de soudage |\ * *
Caractéristiques et applications CE -

: h . e DB | TOV
Electrode a enrobage rutile pour assemblages hétérogenes ou sous couches
; . vlivilv Vel
avant rechargement dur pour des températures en service au dessous
Pour commander

de 350 °C. Dépdt de type chrome-nickel-manganése écrouissable et
amagnétique. Assemblage des aciers a 12-14% de manganése, des aciers
de blindage et des aciers fortement carburés. Trés grande résistance a la

fissuration & chaud. Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD). o Long. Packaging sous vide (VPMD) /POi'(Isz
mille
Nature du courant (mm) | (mm) Nb/ Nb / carton Référence (kg)
e Courant continu : Pole + a I'électrode. étui
e Courant alternatif : Uo > 50 V. 2,5 300 110 660 W000258459 15,6
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1 3.2 300 60 360 W000258460 26,8
B 4,0 350 40 240 W000258461 51
Valeurs types ‘ Rm (MPa) ‘ Rp 0,2% (MPa) ‘ A 5d (%) ‘ Dureté HB
>324a-60°C
Brut de soudage ‘ =600 ‘ =350 ‘ 230 ‘ >60 2420 °C

Electrode pour la réparation des fontes

SUPERFONTE Ni

Désignation normalisée
e AWS A-5.15: ENi-Cl

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
| ¢ | M| si|F | Ni
Valeurtypeen % | 1,20 | 020 | 0,50 | 1 | Solde

¢ ENISO 1071 : ENi CI 1

Caractéristiques et applications

Electrode concue pour le soudage et le rechargement des fontes grises
et des fontes malléables. Soudage et rechargement des fontes neuves
ou usagées, des fontes grises et des fontes avec cuivre ou acier.

Brut de soudage \ 140

Positi
de s::(lii:;: |\7* *

PR

Pour commander

Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD). . .
Nature du courant o Long. Packaging sous vide (VPMD) /Poi_cljls
e Courant continu : Pole - & I'électrode. (mm) | (mm) Nb / Nb / carton Reterer e ("'(“ )e
e Courant alternatif : Uo > 50 V. etui g
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1 25 350 140 840 W000258507 18,1
; 3,2 350 85 510 W000258508 32,1
Valeurs types | _Dureté HB 40 | 350 50 300 W000258509 470
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réparation et de reconstitution

Electrode pour la réparation des fontes (suite)

SUPERFONTE NiFe
Désignation normalisée
e AWS A-5.15 : E Ni Fe-Cl
® ENISO 1071 : E Ni Fe-Cl 1
Caractéristiques et applications
Electrode congue pour le soudage des fontes a haute résistance, des fontes
nodulaires, des fontes difficlement soudables. Assemblage fonte-acier. Rattrapage
des défauts de fonderie. Rechargement & froid de toutes pieces en fonte.
Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD). .
Nature du courant - ini-etuis
e Courant continu : Pole + a I'électrode.
e Courant continu : Pole - a I'électrode.
e Courant alternatif : Uo > 50 V.
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1
Valeurs types ‘ Dureté HB
Brut de soudage \ 150-170

SUPERFONTE BM

Désignation normalisée

o AWS A-5.15 : E Ni Fe-Cl

® ENISO 1071 : E Ni Fe-Cl 1

Caractéristiques et applications

Electrode pour le soudage des fontes a haute résistance, des fontes
difficilement soudables, des fontes nodulaires, des fontes a graphite
sphéroidal. Grande facilité d’utilisation en position. Assemblages fonte-acier.
Rechargement a froid de toutes pieces en fonte et rattrapage des défauts de
fonderie. Utiliser de faibles intensités et éviter tout échauffement des pieces.
Eventuellement, martelage aprés chaque cordon. Eviter tout refroidissement
brutal. Pour les pieces massives, le préchauffage est parfois nécessaire.
Electrodes proposées en packaging sous vide (VPMD).

Nature du courant

e Courant continu : Pdle + a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 50 V.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Valeurs types ‘ Dureté HB
Brut de soudage \ 180

Electrode pour rechargement mi-dur

CITORAIL

Désignation normalisée

e EN 14700 : EFe 1

Caractéristiques et applications

Electrode a enrobage basique pour piéces soumises a des efforts de
compression importants. Beurrage éventuel avant surfagcage dur. Soudage
toutes positions. Rechargement de galets et/ou de rails dont la charge a la
rupture est < 855 N/mmz2. Roues d’engins a chenilles - Dents d’engrenages
-Accouplement de laminoirs.

Nature du courant

e Courant continu : Pole + a I'électrode.

e Courant alternatif : Uo > 60 V.

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1

Valeurs types ‘ Dureté HB
Brut de soudage \ 275-325

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
c|m | si| P | s |F | Ni
Valeurtypeen % | 1,8 | <1 | <1,2|<0,030|<0,030|Solde | 48-54

Position
de soudage |\ * *
-
Pour commander |L+

Packaging sous vide (VPMD) |Packaging mini étui (SMPA)| Poids
Nb/ / mille
Référence (kg)

@ | Long.
(mm) | (mm) | Nb/ | Nb/
étui | carton étui

25 | 350 | 115 | 690 | W000258513 26 W000288116 | 19,1
32 | 350 70 420 | W000258514 12 W000288117 | 31,1
4,0 | 350 45 270 | W000258515 - o 45,7

Référence

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
¢ M| si|Fe|N[cu|
Valeur type en % | <1,5|<0,80/ <08 | 45 |Solde| <1 | <07

Position
de sou(lii;ge |\7* *

Pour commander |L+

(mﬂm) '(:1':'9") . Packaging sous vide (VPIEIII’)) r:\l.(l‘lz
Stui Nb / carton Référence (kg)
2,5 300 135 810 W000258519 14,7
3.2 350 85 510 W000258520 29,4
4,0 350 55 330 W000258521 43,6

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
¢ /M| si|cr| Fe
Valeurtype en % | 0,10 | 0,80 | 0,9 | 3 | Solde

7
2
=
Eu
En:
c<
@
=
S
o

Agréments Position |-
DB | CE de soudage | * *
v v -
|/ \
Pour commander
(%] Long. Nb / az Poids / mille
(mm) (mm) &tui Nb / carton Référence (ka)
3,2 450 140 420 W000258524 447
40 450 85 255 W000258525 67,0
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Consommables arc
Electrodes enrobées pour travaux d’entretien, de

Electrode pour rechargement mi-dur (suite)

SUPRADUR 400B

Désignation normalisée

e EN 14700 : EFe 1
Caractéristiques et applications
Electrode & enrobage basique pour piéces soumises a des efforts Agréments
de compression importants. Rechargement dur de structure martensitique. DB
Soudage toutes positions. Dépot usinable avec outils carbures. —
Pieces d’excavateurs - Surfaces de portées de roulements - Rouleaux
de transports - Pieces de grues - Rail jusqu’au grade 900.

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
‘C‘Mn‘Si‘Cr‘ Fe
Valeur type en % \ 0,20 \ 0,40 \ 0,7 \ 2,7 \ Solde

Position
de soudage |\ * *
-

v |';+

Pour commander

Nature du courant . .
e Courant continu : Pole + a I'électrode. (mﬂm) '(':"r'g)' 23"/ cgchn Référence P°'d(s|'(/ )m'"e
e Courant alternatif : Uo > 60 V. 9
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1 32 350 135 405 W000258528 34,7
Valeurs types Dureté HB  * Sans préchauffage, température 4,0 450 85 255 W000258529 69,9
entre passe <100 °C 5,0 450 50 150 W000258530 110,6

Brut de soudage* 375-450
Brut de soudage** 320-360

** Avec préchauffage, température
entre passe 200° +25 °C

SUPRADUR 600 RB

Désignation normalisée
e EN 14700 : EZ (Fe 2)

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
¢ |mn|si|cr| Fe [Mo| v
Valeurtypeen % | 05 | 05 | 08 | 7 | Solde | 05 | 07

Caractéristiques et applications

Electrode a enrobage rutile pour protection contre 'usure abrasive Agréments d Position |\7§ *
. BOSEN . : e soudage

excessive combinée a des efforts de pression ou avec chocs importants. DB CE -

Rechargement dur de structure martensitique. Dépot usinable par meulage v v

uniguement. Température de service jusqu’a 600 °C. Pieces d’excavateurs |L+

-Marteaux de broyeurs - Concasseurs - Malaxeurs - Lames de scraper - Pour commander

Lames et cones de broyeurs - Hélices de transports... 2] Long. Nb / Nb / R Poids / mille

Nature du courant (mm) (mm) étui carton (kg)

e Courant continu : Pole - a I'électrode. 25 350 270 810 W000258541 19,2

* Courant alternatif : Uo > 60 V. o 32 350 160 480 W000258542 33,4

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1 40 350 105 315 W000258543 479

Valeurs types ‘ Dureté HRC
Brut de soudage \ 57-62 a +20 °C

SUPRADUR 600B —ios Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847

Désignation normalisée ¢ /M| si|cr| Fe (Mo v

* EN 14700 : EZ (Fe 2) Valeurtypeen % | 050 | 0,3 | 04 | 8 | Sode | 05 | 05

Caractéristiques et applications .

Electrode & enrobage basique pour la protection contre 'usure abrasive excessive Agréments Position |\7* *

combinée a des efforts de pression ou avec chocs importants. Rechargement dur DB | CE de soudage

de structure martensitique. Dép6t usinable par meulage uniquement. Température -

de service jusqu’a 600 °C. Pieces d’excavateurs - Marteaux de broyeurs - 4 4 |L*

Concasseurs - Malaxeurs - Lames de scraper - Lames et cones de broyeurs - Pour commander

Hélices de transports - Socs de charrue - Cisaille a chaud. - T .

Nature du courant @ |Long.| Nb/ | Nb/ Packaging mini étui (SMPA) Poids /

e Courant continu : Péle - 4 I'dlectrode. (mm) | (mm) | étui |carton| Référence | Nb/étui | Référence |mille (kg)

« Couant altemat  Uo > 60 V. 32|50 | 150 | 500 [ Wootosssss| 20 [ Woooosetse | 452

Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1 40 450 85 555 | W000258539 i - 68
Valeurs types \ Dureté HRC 50 | 450 | 50 | 150 |W000258540 - - 110,7

Brut de soudage | 57-62 a+20 °C

Electrode pour le rechargement des fontes au chrome

SUPRADUR V 1000

Désignation normalisée

e EN 14700 : EZ (Fe 14)

Caractéristiques et applications

Electrode & enrobage rutile pour dépdt du type fonte au chrome avec
fissures de retrait. Rechargement de pieces soumises a une abrasion
sévere et a des chocs modérés jusqu’a 380 °C. Dureté apres une

Analyse chimique (métal déposé) - EN ISO 6847
‘ Cc ‘ Mn ‘ Si ‘ Cr ‘ Fe
Valeur type en % ‘ 4,30 ‘ 1 ‘ 1 ‘ 34 ‘ Solde

Position
de soudage |\ * *
-

couche : 60 HRC. Dépbt usinable par meulage uniquement. Vis de
convoyage - Pales de malaxages - Corps de pompes a boues - Pales de |L*
désintégrateur... Pour commander
Nature du courant . .
e Courant continu : Pole + a I'électrode. (mgm) I(‘:":ﬁ) '::LII c:z é n Référence Pmd(sl,(g)mllle
e Courant alternatif : Uo > 50 V.
Caractéristiques mécaniques du métal déposé EN ISO 15792-1 3.2 450 75 225 W000258545 73,0
4,0 450 45 136 W000258546 104,2

Valeurs types ‘ Dureté HRC
Brut de soudage \ 58-62 a +20 °C
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réparation et de reconstitution

Gamme des mini-étuis OERLIKON
- . — Caractéristiques @ Nbre Nbre cex
Désignation Application voir page (mm) | par étui | par calsse Référence
o 2,5 38 456 W000287127
OVERCORD R12 Spéciale acier 3-3
32 24 288 W000287128
i 2,5 30 360 W000375945
SUPRANOX 316L SfeEt 311
INOX 32 20 240 W000375946
i 2,5 28 336 W000287909
SUPRANOX RS 312 |  Speciale 3-16
réparation 32 15 180 W000287910 N
S
ALIN 92 Seitly | NEREARANELER) o | o 120 | W000288965 g
cas difficiles page 3-14 &
i 2,5 26 312 W000288116
SUPERFONTE NiFe | oPeciale 3-17
fontes 32 12 144 W000288117
ci 2,5 35 420 W000288157
SUPRADUR 600RB | _ SPeciale 3-18
rechargement 32 22 264 W000288158

(7]
2
=

Eo

Eg

e

@

=

S
S
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Désignation AWS EN Page
Assemblages des aciers non et faiblement alliés

CARBOROD AWS A 5-18 / ER 70S-3 EN ISO 636-A / W42 4 W2Si1

CARBOROD 1 AWS A 5-18 / ER 70S-6 EN ISO 636-A / W42 4 W3Si1

CARBOROD Cr Mo1 AWS A 5-28 : ER 80 S-G ENISO 21952-A/ W CrMo1 Si 2

CARBOROD Cr Mo2 AWS A 5-28 : ER90 S-G ENISO 21952-A/ W CrMo2 Si
Assemblages et rechargement des aciers inoxydables et spéciaux

INERTROD 308L Si AWS A 5-9/ ER 308L Si ENISO 14343-A/W 19 9L Si

INERTROD 316L Si AWS A 5-9/ER 316L Si ENISO 14343-A/W 199 3L Si 3-22

INERTROD 308H AWS A 5-9/ ER 308H ENISO 14343-A/W 199 H Si

INERTROD 309L Si AWS A 5-9/ ER 309L ENISO 14343-A/W 199 3L Si

INERTROD 310 AWS A5-9/ER 310 EN ISO 14343-A /W 25 20 3-23

INERTROD 22 9 3 AWS A 5-9/ ER 2209 ENISO 14343-A/W2293NL
Assemblages des alliages de nickel et des alliages cuivreux

NIROD 600 AWS 5.14 / ER NiCr-3 EN ISO 18274 / S Ni 6082 3-23

NIROD 625 AWS 5.14 / ER NiCrMo-3 ENISO 18274 / Ni 6625 3-24

Assemblages des alliages d’aluminium

ALUROD Al 99,5 Ti - ENISO 18273/ S Al 1450

ALUROD Al Mg 3 - ENISO 18273/ S Al 5754 3-24

ALUROD Al Mg 5 AWS A 5-10/ ER 5366 ENISO 18273/ S Al 5366

ALUROD Al Si 5 AWS A 5-10/ ER 4043 ENISO 18273/ S Al 4043

ALUROD Al Mg 4,5 Mn AWS A 5-10/ER 5183 ENISO 18273 /S Al 5183 &2
Rechargement et revétement

CITOLIT 12 CT AWS A 5-21 /R CoCr-B -

CITOLIT6 CT AWS A 5-21 /R CoCr-A - 2

~
N
<3
i
S
S
&




Baguettes pour soudage TIG

Assemblages des aciers non et faiblement alliés

CARBOROD Analyse chimique sur métal déposé avec gaz I1
Gaz associé selon norme EN 439 : |1 ‘ Cc ‘ Mn ‘ Si ‘ P ‘ S
Classification selon la norme Valeur type en % | 0,06-012 | 1316 | 07-10 | <0025 | <0025
e AWS A 5-18: ER 70S-3
* EN ISO 636-A : W42 4 W2Si1 Position
Caractéristiques et applications de soudage |\ * *
Le CARBOROD est une baguette de métal d’apport pour le soudage TIG -
des aciers doux et au carbone-manganese. Ce produit est généralement | ¥ *
utilisé pour les passes de racine et en support quand il n’est pas possible P d
de faire une passe envers. Il permet d’obtenir d’excellentes propriétés our commander
mécaniques et de résiliences en particulier pour les applications a basse Diamétre Lon
température. (mm) m "?)' Packaging | Poids (kg) Référence
Caractéristiques mécaniques S
1,2 1000 Etui 5 W000283303
[Rm (MPa)| Rp (MPa) | A 5d (%) | KV () 16 1000 Etui 5 W000283304
Avec gaz I1 ‘ 500-640 ‘ > 420 ‘ 222 ‘ >80a+20°C ‘ >47 a-40°C 20 1000 Etui 5 W000283305
2,4 1000 Etui 5 W000283306
3,2 1000 Etui 5 W000283307
CARBOROD 1 Analyse chimique sur métal déposé avec gaz I1
Gaz associé selon norme EN 439 : |1 ‘ c ‘ Mn ‘ Si ‘ P ‘ S
Classification selon la norme Valeurtypeen % | 0,06-0,12 | 1,816 | 07-1,0 | <0025 | <0025
* AWS A 5-18: ER 70S-6
* EN ISO 636-A : W42 4 W3Si1 Agréments Position ~
Caractéristiques et applications ) ‘ Tov | DB de soudage | * *
Le CARBOROD 1 est une baguette de métal d’apport pour le soudage TIG -

des aciers doux et au carbone-manganese. Ce produit est généralement 4 v |L *
utilisé pour les passes de racine et en support quand il n’est pas possible

de faire une passe envers. Il permet d’obtenir d’excellentes propriétés
mécaniques et de résiliences en particulier pour les applications a basse

Pour commander

température. Di(anr:\rﬁ;re I(';':r?) Packaging Poids (kg) Référence
Caractéristiques mécaniques T
1,6 1000 Etui 5 W000283322
Rm (MPa)| Rp (MPa) | A 5d (%) | KV (J) 2,0 1000 Etui 5 W000283323
Avecgaz 1 | 500-640 | 2420 | =222 |>804+20°C| >474-40°C 24 1000 Etui 5 W000283324
3,2 1000 Etui 5 W000283325
CARBOROD Cr Mo1 Analyse chimique sur métal déposé avec gaz I1 ]
Gaz associé selon norme EN 439 : |1 ‘ Cc ‘ Mn ‘ Si ‘ Cr ‘ Mo ‘ P ‘ S EU
Classification selon la norme Valeurtypeen%| 01 | 1 | 06 | 11 | 05 |<0020|<0020 EC
*e AWS A5-28: ER 80 S-G 2
® ENISO 21952-A : W CrMo1 Si Agréments Position S
Caractéristiques et applications TOV de soudage |\ * *
Le CARBOROD CrMo 1 est une baguette de métal d’apport pour -
le soudage TIG des aciers a 1,25% de Cr, 0,5% de Mo et des aciers v |’, *
a0,9% de Cr, 0,5% de Mo.
Le produit donne d’excellentes propriétés mécaniques. Le métal déposé Pour commander
est résistant a la fissuration a froid. Diametre Lo Poids
Caractéristiques mécaniques (mm) (mm) Packaging (kg) Référence
\Rm (MPa)| Rp (MPa)| A5d (%) | KV () 2,0 1000 Et 5 W000283366
Avecgazll | 610-710 | >510 | 222 |>95a+20°C 24 Ll U 2 Lt
CARBOROD Cr Mo2 Analyse chimique sur métal déposé avec gaz I1
Gaz associé selon norme EN 439 : |1 ‘ Cc ‘ Mn ‘ Si ‘ Cr ‘ Mo ‘ P ‘ S
Classification selon la norme Valeurtypeen%| <008 | 11 | 06 | 26 | 1 |<0020|<0020
e AWS A 5-28: ER 90 S-G
* EN ISO 21952-A : W CrMo2 Si Agréments Position
Caractéristiques et applications o x * *
) TUV de soudage
Le CARBOROD CrMo 2 est une baguette de métal d’apport -
pour le soudage TIG des aciers a 2,25% de Cr, 10 Cr Mo 910-G5 4 |’, *
et 10 Cr Mo 9-10. Le produit donne d’excellentes propriétés mécaniques.
Bonnes qualités radiographiques. Pour commander
Caractéristiques mécaniques lemm;;re I(':::,% Packaging Poids (kg) Référence
[Rm (MPa)| Rp (MPa)| A5d (%) | KV (J) 2,0 1000 Etui 5 W000283372
Avecgazll | 580-680 | 2450 | 220 | 280a+20°C 24 1000 Etui 5 W000283373
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Consommables arc
Baguettes pour soudage TIG

Assemblages et rechargement des aciers inoxydables et spéciaux

INERTROD 308L Si Caractéristiques mécaniques
Gaz associé selon norme EN 439 : |1

Traitement Rm Rp A5d KV (J)
Classification selon la norme thermique (MPa) (MPa) (%)
* AWS A5-9 : ER-308L Si Avecgazll |  Sans | 550-650 | 2820 | =30 | 280a+20°C
e ENISO 14343-A: W 199 L Si
Caractéristiques et applications Analyse chimique sur métal déposé avec gaz |1
INERTROD 308L Si est une baguette de métal d’apport pour le soudage ' .
TIG des aciers inoxydables austénitiques & 18% de Cr, 8% de Ni (AISI c si Cr Ni s P
304 et 304L). Elle présente une excellente résistance a la corrosion et INERTROD 308L Si| <0,025 0,45 19 10 <0,020 | £0,025
de bonnes propriétés mécaniques. Applications principales : industries
chimiques et alimentaires. Agréments Position |\_* *
Pour commander DB | TOV | de soudage -
PN INERTROD 308L Si| v v
Dl?nrr;;re I(';rr'“g) Packaging Poids (kg) Référence ‘ ‘ |/ *
1,6 1000 Etui 5 W000283424
2,0 1000 Etui 5 W000283425
2,4 1000 Etui 5 W000283426
INERTROD 316L Si Caractéristiques mécaniques
Gaz associé selon norme EN 439 : |1 Traitement Rm Rp A5d
Classification selon la norme thermique (MPa) (MPa) (%) Kv)
* AWS A 5-9: ER 316L Si , Avecgazl |  Sans | 550-650 | 2820 | 280 | 280a+20°C
® ENISO 14343-A: W 19 12 3L Si
Caractéristiques et applications Analyse chimique sur métal déposé avec gaz |1
INERTROD 316L Si est une baguette de métal d’apport pour le soudage | | i | | i | |
TIG conformes 4 la classification ER 316L de 'AWS A 5-9 et avec o | Lol e | L S 7
C = 0,3% max. (Si = 0,85 pour la nuance 316L Si). Elle est utilisée pour INERTROD 316L Si| <0,025 | 14 | 045 | 19 | 12 | 28 | <0020 | <0,025
le soudage et le rechargement des aciers inoxydables a 18% de Cr, 12%
de Ni et 3% de Mo. Elle permet d’obtenir d’excellentes caractéristiques Agréments Position ~
mécaniques et résistance a la corrosion chimique, ainsi que des joints N de soudage | * *
de bel aspect. Sur demande un INERTROD 316H (C = 0,08% max. DB | TOV -
classification ER 316H de ’AWS A 5-9) peut étre fourni. Applications INERTROD 316L Si| v \ v | ¥ *
principales : chaudronneries, industries chimiques et alimentaires.
Pour commander
Diameétre Long. . . cex
(mm) (mm) Packaging Poids (kg) Référence
1,6 1000 Etui 5 W000283460
2,0 1000 Etui 5 W000283461
2,4 1000 Etui 5 W000283462
INERTROD 308H Analyse chimique sur métal déposé avec gaz I3
Gaz associé selon norme EN 439 : |3 | Cc | Mn | Si | Cr | Mo | S | P
Classification selon la norme Valeurtypeen %| 0085 | 18 | 04 | 19 | 10 |<0020| <0025
* AWS A 5-9 : ER 308H
* EN IS(? 1_43_43—A W19 9I:| ) Position ~ * *
Caractéristiques et applications de soudage
INERTROD 308H est une baguette de métal d’apport pour le soudage -
TIG des aciers inoxydables austénitiques de type AISI 304H ou de | ¥ *
nuances similaires. Excellente propriétés mécaniques.
Pour commander
Caractéristiques mécaniques — 1
lametre ong. . a v
|Rm (MPa)l Rp (MPa)l A5d (%) | KV (J) (mm) (mm) Packaging Poids (kg) Référence
Avecgazl3 | 580-680 | =350 | =34 |280a+20°C 20 1000 Etui 5 W000283428
2,4 1000 Etui 5 W000283429
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Assemblages et rechargement des aciers inoxydables et spéciaux (suite)

INERTROD 309L Si

Gaz associé selon norme EN 439 : |1

Classification selon la norme

e AWS A 5-9: ER 309L Si

¢ ENISO 14343-A: W 23 12 L Si

Caractéristiques et applications

INERTROD 309L Si est une baguette de métal d’apport pour le soudage
TIG inoxydable bas carbone avec 25% de Cr et 12% de Ni, destiné

au soudage des aciers inoxydables austénitiques de nuance AISI 309.
INERTROD 309L Si pourra aussi étre utilisé pour le soudage hétérogene
et en sous-couche pour le rechargement.

Caractéristiques mécaniques
KV (J)

‘ Traitement
| 610-710 | 2400 | =30 |=47a+20°C

thermique
Avec gaz I1 ‘ Sans

Rm (MPa)‘ Rp (MPa) ‘ A 5d (%)

INERTROD 310

Gaz associé selon norme EN 439 : |1

Classification selon la norme

* AWS A5-9:ER 310

® EN ISO 14343-A: W 25 20

Caractéristiques et applications

INERTROD 310 est une baguette de métal d’apport pour le
soudage TIG des aciers inoxydables a 25% de Cr, 20% de Ni.
Bonne résistance a I'oxydation a haute température. Applications
principales : soudage des aciers inoxydables réfractaires.

Caractéristiques mécaniques

Traitement
thermique

‘ KV (J)
Avec gaz I1 ‘ Sans

| 540640 | 2300 | 230 |=70a+20°C

Rm (MPa)‘ Rp (MPa) ‘ A5d (%)

INERTROD 22 9 3

Gaz associé selon norme EN 439 : |1

Classification selon la norme

° AWS A 5-9: ER 2209

® EN ISO 14343-A: W22 93 N L

Caractéristiques et applications

INERTROD 22 9 3 est une baguette de métal d’apport pour le soudage
TIG des aciers duplex. Le métal déposé montre d’excellentes propriétés
mécaniques et une excellente résistance a la corrosion.

Caractéristiques mécaniques

Traitement
‘ thermique (L)

Avec gaz I1 \ Sans

Rp (MPa) | A 5d (%) KV (J)

| 680-880 | =480 | 222 |=50a+20°C

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz 1
¢ | m | si | e | N | \
Valeurtypeen %| 0025 | 18 | 08 | 24 | 12 |<0020 <0030

Position
de soutlie:ge |\7* *

PR

Pour commander

Diameétre Long. . . ex
(mm) (mm) Packaging Poids (kg) Référence
2,0 1000 Etui 5 W000283484
2,4 1000 Etui 5 W000283485
Analyse chimique sur métal déposé avec gaz 11
¢ | mn | si | c | N | s | P
Valeurtypeen %| 0,15 | 1,80 | 060 | 25 | 20 |<0,020|<0,080

Positi
de s::cli:;;: |\7* *

PR

Pour commander

Di?mmrﬁ;re I('::r‘g) Packaging Poids (kg) Référence
2,0 1000 Etui 5 W000283492
2,4 1000 Etui 5 W000283493

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz 11
¢ |mn|sifcr|Ni|Mo|N| s | P
Valeur type en %| >0,025 | 1,10 | 05 | 23 | 9 | 8 | 05 |<0,020]|<0,030

Agréments

Position
TOV de soudage |\ * *
-

v |’/;+

Pour commander

Assemblages des alliages de nickel et des alliages cuivreux

NIROD 600

Gaz associé selon norme EN 439 : |1

Classification selon la norme

e AWS A5.14 : ER NiCr-3

® EN 18274 : S Ni 6082

Caractéristiques et applications

NIROD 600 est une baguette de métal d’apport destiné au soudage
TIG des Inconel 600 et Incoloy 800. Le NIROD 600 est aussi conseillé
pour le soudage hétérogene ou par les aciers difficilement soudables
et particulierement alliages de nickel et aciers inoxydables. Excellentes
caractéristiques mécaniques et résistance a la corrosion a haute
température jusqu’a 1100 °C.

Caractéristiques mécaniques

Trait t
‘ t;i'r;m'; Rm (MPa)‘Rp (MPa)‘ A 5d (%) KV (J)
Avecgazll | Sans | >850 | 880 | 25 |>554-196°C

Diameétre Long. . . cex
(mm) (mm) Packaging Poids (kg) Référence
2,0 1000 Etui 5 W000283521
2,4 1000 Etui 5 W000283522
Analyse chimique sur métal déposé avec gaz 11
¢ |mn|si|cr| N N |Fe| s | P
Valeurtypeen %| 001 | 3 | 03 | 20 | 67 | 2 | 2 [<0015/<0030
Agréments Position W * *
TOV de soudage
v -
|/ \
Pour commander
Digmetie Long. Packagin Poids (kg) Référence
(mm) (mm) ging 9
2,0 1000 Etui 5 W000283539
24 1000 Etui 5 W000283540
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Consommables arc
Baguettes pour soudage TIG

Assemblages des alliages de nickel et des alliages cuivreux (suite)

NIROD 625 Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 12
Gaz associé selon norme EN 439 : M 12 ' c |Mmn|si|cr NN |F| s | P
Classification selon la norme Valeur type en %/0,025| 03 | 21 | 60 | 9 | 35 | 3 |<0015]<0,080
e AWS A 5.14 : ER NiCrMo-3
* EN 18?7_4 :-NI 6625 o Agréments Position ~ * *
Caractéristiques et appllcatlor}s ] . . » Tov | DB de soudage
NIROD 625 est une baguette de métal d’apport en alliage de nickel destiné -
au soudage TIG des aciers cryogéniques et aciers a 9% de Ni. Le NIROD v v |’, +
625 est aussi utilisé pour les applications & hautes températures (1100 °C) Pour commander
ou pour le soudage des pieces devant subir des traitements thermiques. _
Bonne résistance a la corrosion intercristalline. len:"l;;re I(.;r:g) Packaging Poids (kg) Référence
Caractéristiques mécaniques S
Em : 2,0 1000 Etui 5 W000283545
raitemen —
‘ thermique |R™ (MPa)‘ Rp (MPa) ‘ A5d (%) KV (J) 24 1000 Etui 5 W000283546
AvecgazM12 | Sans | >760 | >440 | 35 |>554-196°C
Assemblages des alliages d’aluminium
ALUROD Al 99,5 Ti Analyse chimique sur métal déposé avec gaz |1
Gaz associé selon norme EN 439 : |1 (Mo | si | Ti | Fe | cu| A
Classification selon la norme Valeur type en %\ 0,05 \ 0,20 \ 0,15 \ <0,4 \ <0,05 \ solde
e ENISO 18273 : S Al 1450
Caractéristiques et applications ) Position [, * A
L’ALUROD Al 99,5 Ti est une baguette de métal d’apport pour le de soudage
soudage TIG de I'aluminium. Bonne caractéristiques mécaniques. -
Excellentes résistance a la corrosion chimique. Applications principales : | ¥ +
chaudronneries, industries chimiques et alimentaires.
Pour commander
Caractéristiques mécaniques Di(a:ni;re I(-:::];) Packaging Poids (kg) Référence
Traitement
‘ thermique | ™ (MPa) ‘ Rp (MPa) ‘ A 5d (%) 2.4 1000 Etui 5 W000283554
AvecgazM12 | Sans | 65 | 20 | 35 32 1000 Etui 5 W000283555
ALUROD Al Mg 3 Analyse chimique sur métal déposé avec gaz I1
Gaz associé selon norme EN 439 : |1 ‘ Si ‘ Mg ‘ Mn ‘ Cr ‘ Ti ‘ Fe ‘ Cu ‘ Al
Classification selon la norme Valeur type en %| <0,5 |2,6-36(1,0-06| <03 | 0,5 | <04 | <0,05 | solde
* ENISO 18273 : S Al 5754
Caractéristiques et applications o Position [, * A
L’ALUROD Al Mg 3 est une baguette de métal d’apport pour le soudage de soudage
TIG de I'aluminium a 3% de magnésium. Bonne caractéristiques -
mécaniques. Excellentes résistance a la corrosion chimique. Applications | ¥ +
principales : chaudronneries, industries chimiques et alimentaires.
Pour commander
Caractérlsthu:s .:nécatmques Di(anTn(‘:;re I(':":“g) Packaging Poids (kg) Référence
rartemen
‘ thermique | "™ (MPa) | Rp (MPa) ‘ GEEIL) 2,0 1000 Etui 5 W000283573
AvecgazM12 | Sans | >190 | >80 | 20 2,4 1000 Etui 5 W000283574
3,2 1000 Etui 5 W000283575
ALUROD Al Mg 5 Analyse chimique sur métal déposé avec gaz I1
Gaz associé selon norme EN 439 : |1 ‘ Si ‘ Mg ‘ Mn ‘ Cr ‘ Ti ‘ Fe ‘ Cu ‘ Zn ‘ Al
Classification selon la norme Valeur type en %| <0,25 |4,5-5,6/0,1-05| <03 | 01 | <04 | <0,1 | <02 | solde
e AWS A 5-10 : ER 5366
* EN IS(? 1_82_73 (S Al 5366_ ) Position ~ * *
Caractéristiques et applications de soudage
L’ALUROD Al Mg 5 est une baguette de métal d’apport pour le -
soudage TIG des alliages aluminium a 5% de magnésium. Bonnes |', +
caractéristigues mécaniques du métal déposé. Applications principales Pour commander
: chaudronneries, constructions navales, industries chimiques, )
alimentaires, ferroviaires et automobiles. Dl?r:\;;re I(-:rrr‘ng) Packaging Poids (kg) Référence
Caractéristiques mécaniques 16 1000 Etui 5 W000283582
Traitement ‘ 2,0 1000 Etui 5 W000283583
y Rm (MPa) | Rp (MPa] A 5d (% ! Z
‘ thermique e e b 24 1000 Eti 5 W000283584
AvecgazM12 | Sans | 285 | 110 | >17 32 1000 Etui 5 W000283585
4,0 1000 Etui 5 W000283586
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Assemblages des alliages d’aluminium (suite)

ALUROD Al Si 5

Gaz associé selon norme EN 439 : |1

Classification selon la norme

° AWS A 5-10: ER 4043

¢ ENISO 18273 : S Al 4043

Caractéristiques et applications

L’ALUROD Al Si 5 est une baguette de métal d’apport pour le soudage
TIG des alliages aluminium-silicium. Cordon de bel aspect. Bonne
conductibilité du métal déposé. Applications principales : assemblage
hétérogene entre alliage de fonderie et alliage corroyé. Soudage des
alliages d’aluminium contenant 5% de silicium.

Caractéristiques mécaniques

Traitement
‘ thermique Rm (MPa) | Rp (MPa) ‘ A 5d (%)
AvecgazM12 | Sans | 120 | 40 | 8

ALUROD Al Mg 4,5 Mn

Gaz associé selon norme EN 439 : |1

Classification selon la norme

* AWS A5-10: ER 5183

* ENISO 18273 : S Al 5183

Caractéristiques et applications

L’ALUROD Al Mg 4,5 Mn est une baguette de métal d’apport pour le
soudage TIG des alliages aluminium a 4,5% de magnésium. Applications
principales : chaudronnerie, armement, transports routiers.

Caractéristiques mécaniques

Traitement
‘ t;z;;’l';i’; Rm (MPa) | Rp (MPa) ‘ A5d (%)
Avecgazll | Sans | 275 | >125 | >17

Rechargement et revétement

CITOLIT 12CT

Gaz associé selon norme EN 439 : |1

Classification selon la norme

o AWS 5-21 : ER CoCr-B

Caractéristiques et applications

CITOLIT 12 CT est une baguette de métal d’apport pour le rechargement en
procédeé TIG. Matrice avec carbures de chrome et de tungsténe. Résistance
exceptionnelle a I'usure métal/métal, a I'abrasion et a la corrosion a haute
température jusqu’a 1100 °C. Insensible aux gaz sulfureux, aux chocs et a
la corrosion a température ambiante. Arbres a cames - Outils & découper le
bois et le papier - Vis d’extrusion de matiéres plastiques.

Caractéristiques mécaniques
\ Dureté HRC

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz 1

si | Mg | mn | e | Ti | a
Valeurtypeen %| 4560 | <01 | <01 | <06 | <03 | solde
Position
de soudage |\ * *
-
Pour commander |/—*
Diamétre | Long. | b i Poids (kg) Référence
(mm) (mm) ging 9
2,0 1000 Etui 5 W000283559
24 1000 Etui 5 W000283560
32 1000 Etui 5 W000283561

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz 11
'si| Mg | M | c |culz| T | A
Valeur type en % | <0,40 | 4,3-5,2 | 0,6-1,0 |0,05-0,25] <0,08 | <0,25 | <0,25 | solde

bosit
de soudage| ™ | |!

x4

Pour commander

Dl(anr:\;;re I(':;':r?) Packaging Poids (kg) Référence
1,6 1000 Etui 5 W000283592
2,0 1000 Etui 5 W000283593
2,4 1000 Etui 5 W000283594
32 1000 Etui 5 W000283595
4,0 1000 Etui 5 W000283596

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz 1
¢ | mn| si|cr| Ni|[M|Fe | w|co
Valeurtypeen %| 16 | 04 | 08 | 30 | 25 | 01 | 27 | 45 | solde

Positi
de s:ustliaI;: |\7* *

PR

(%]
=
=

EU

Eﬂ:

o<

(7]

=3

[=]
o

Pour commander

Di?r:‘rﬁ;re I(-:lrl‘r?) Packaging Poids (kg) Référence
32 1000 Etui 5 W000284002

Avec gaz I1 ‘ 47-50420°C ‘ 384a500°C 374600 °C 34a700°C

CITOLIT6 CT

Gaz associé selon norme EN 439 : |1

Classification selon la norme

°* AWS 5-21 : ER CoCr-A

Caractéristiques et applications

CITOLIT 6 CT est une baguette de métal d’apport pour le rechargement en
procédé TIG. Matrice avec carbures de chrome et de tungstene. Résistance
exceptionnelle a I'usure métal/métal, a I'abrasion et a la corrosion a haute
température jusqu’a 1100 °C. Insensible aux gaz sulfureux, aux chocs et

a la corrosion a température ambiante. Lames de cisaille a chaud - Pinces
a lingot -Soupapes et sieges de moteurs - Opercules et siéges de vannes.
Glissiere en robinetterie - Rouleaux de défournement.

Caractéristiques mécaniques

\ Dureté HRC
Avecgazll | 40-44220°C | 324500°C | 264600°C | 24a700°C
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Analyse chimique sur métal déposé avec gaz 11
¢ | mn| si|cr| Ni|[M|Fe | Ww|co
Valeurtypeen %| 12 | 04 | 08 | 28 | 16 | 01 | 3 | 45 |solde

Position
de soudage |\ * *
-

PX

Pour commander

Di(amm;;re I(-l?:lll?) ‘ Packaging ‘ Poids (kg) ‘ Référence ‘
82 | too0 | Ew [ 5 [ wooo284000 |
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Désignation | AWS | EN | Page
Assemblages des aciers non et faiblement alliés

CARBOFIL AWS A 5-18 / ER 70S-3 EN ISO 14341-A/ G423 M21 2Si

CARBOFIL 1 GOLD AWS A 5-18 / ER 70S-6 EN ISO 14341-A / G424 M21 3Si1 6-27
CARBOFIL GALVA - EN ISO 14341-A / G424 M21 2Ti

CARBOFIL 1 AWS A 5-18 / ER 70S-6 EN ISO 14341-A / G424 M21 3Si1

CARBOFIL 1A AWS A 5-18 / ER 70S-6 EN ISO 14341-A/ G464 M21 4Si1 628
CARBOFIL MnMo AWS A 5-28 / ER 80 SD2 EN ISO 14341-A/ G4 Mo

CARBOFIL CrMo1 AWS A5-28/ER80S G ENISO 21952-A/ G Cr Mo 1 Si

CARBOFIL CrMo2 AWS A5-28/ER90S G ENISO 21952-A/ G Cr Mo 2 Si 629
CARBOFIL Ni 2 AWS A 5-28 / ER 80 S-Ni2 EN ISO 14341-A / G467 M21 2Ni2

CARBOFIL NiMo 1 AWS A 5-28 / ER 100 S-G EN ISO 16834-A / G Mn3Ni1Mo

CARBOFIL NiMo Cr AWS A 5-28 /ER 110 S-G EN ISO 16834-A / G Mn3Ni1CrMo 6-30
CARBOFIL Ni Cu AWS A 5-28 / ER 80 S-G ENISO 14341-A/ G424 M21 Z
Assemblages des aciers inoxydables et spéciau

INERTFIL 308L AWS A 5-9/ ER 308L ENISO 14341-A/G 19 9L

INERTFIL 308L Si AWS A 5-9/ ER 308L Si ENISO 14341-A/ G 19 9L Si 630

INERTFIL 316L AWS A 5-9/ ER 316L ENISO 14341-A/G 19123 L

INERTFIL 316L Si AWS A 5-9/ER 316L Si ENISO 14341-A/G 19123 L Si

INERTFIL 308H AWS A 5-9/ ER 308H ENISO 14341-A/ G199 H Si 6-31

INERTFIL 347 AWS A 5-9/ ER 347 ENISO 14341-A/ G 199 Nb

INERTFIL 347 Si AWS A 5-9/ER 347 Si ENISO 14341-A/ G 199 Si

INERTFIL 318 AWS A5-9/ER 318 ENISO 14341-A/G 19123 Nb

INERTFIL 318 Si AWS A 5-9 ENISO 14341-A/G 19123 No Si

INERTFIL 309L Si AWS A 5-9/ ER 309L Si ENISO 14341-A/G 19123 L Si 6-32

INERTFIL 307 AWS A 5-9 / ~ ER 307 ENISO 14341-A/G 18 8 Mn

INERTFIL 310 AWS A5-9/ER 310 EN ISO 14341-A/ G 25 20

INERTFIL 229 3 AWSA5-9/ER2293 EN SO 14341-A/ G 2293 NL

INERTFIL 904L AWS A 5-9/~ER 385 ENISO 14341-A/G20255Cu L
CARBOCAST Ni Fe - ENISO 1071/ S NiFe-1 699

INERTFIL 410 AWS A5-9/ER 410 ENISO 14341-A/ G 13

INERTFIL 430 AWS A 5-9/ ER 430 EN SO 14341-A/ G 17 6-34
Assemblages des alliages nickel

NIFIL 600 AWS 5.14 / ER NiCr-3 EN ISO 18274 / S Ni 6082

NIFIL 625 AWS 5.14 / ER NiCrMo-3 EN ISO 18274 / S Ni 6625 634
Assemblages des aluminium et alliages

ALUFIL AI99,5Ti - ENISO 18273/ S Al 1450 6-34
ALUFIL Al Mg 3 - ENISO 18273/ S Al 5754

ALUFIL Al Mg 5 AWS A 5-10 / ER 5356 ENISO 18273/ S Al 5356

ALUFIL AI Si 5 AWS A 5-10/ ER 4043 EN SO 18273 /S Al 4043 69
ALUFIL Al Si 12 AWS A 5-10/ ER 4047 ENISO 18273/ S Al 4047

ALUFIL Al Mg 4,5 Mn AWS A5-10/ER 5183 ENISO 18273 /S Al 5183 6-36
Assemblage et rechargement des cuivreux et du bronze

COPPERFIL Cu AL 8 AWS A 5-7 / ER CuAl-A1 EN ISO 24373 /S Cu 6100 6-36
Rechargement par procédé MAG

COPPERFIL Cu Si 3 AWS A5-7/ERCuSiA EN ISO 24373 / S Cu 6560 6-36

CARBOFIL A 350 - ENISO 14700/ S Fe 2

CARBOFIL A 600 - ENISO 14700/ S Fe 8 696




Fils massifs pour soudage MIG/MAG

Assemblages des aciers non et faiblement alliés

CARBOFIL

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M21 ou C1
Classification selon la norme

* AWS A 5-18 : ER 70S-3

® EN ISO 14341-A : G423 M21 2Si/ G383 C1 2Si

Caractéristiques et applications

Le CARBOFIL est un fil massif cuivré utilisable aussi bien pour le soudage
avec CO2 qu’avec mélange gazeux argon/CQOz. Il permet d’obtenir

d’excellentes propriétés mécaniques et une bonne qualité radiographique.

Le CARBOFIL sera utilisé pour de trés nombreuses applications en
constructions métalliques.

Caractéristiques mécaniques
| Rm(MPa) | Rp(MPa) | A5d(%) | Kv()

AvecgazM21 | 500-640 | 2420 | 220 | 247a4-20C

CARBOFIL 1 GOLD

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M21 ou C1
Classification selon la norme
e AWS A 5-18: ER 70S-6
® ENISO 14341-A: G424 M21 3Si1 / G423 C1 3Sit
Caractéristiques et applications
Le CARBOFIL 1 GOLD est un fil massif pour le soudage MAG avec COz
ou avec mélange gazeux argon/COz. Le CARBOFIL 1 GOLD est fabriqué
avec un revétement spécial et tres innovant qui apporte de nombreux
avantages aux utilisateurs :

- grande stabilité d’arc et importante diminution des projections,

- meilleur glissement dans les gaines,

- il accepte facilement 'augmentation des parametres de soudage.
Le CARBOFIL 1 GOLD est destiné aux travaux de haute qualité en
construction métallique.

Caractéristiques mécaniques
| Rm(MPa) | Rp(MPa) | A5d(%) | Kv{)

AvecgazM21 | 530680 | =460 | 220 | 2474-30°C

CARBOFIL GALVA

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M21 ou M14
Classification selon la norme

® EN ISO 14341-A: G424 M21 2Ti

Caractéristiques et applications

Le CARBOFIL GALVA est un fil massif cuivré utilisé pour le soudage MAG
monopasse des toles d’acier galvanisé. Son utilisation avec un mélange
gazeux ternaire comme ’ARCAL 14 (M 14 suivant EN 439) permet
d’obtenir des joints de belle apparence sans projections. L’utilisation

de ce fil avec une source de courant synergique comme CITOPULS

ou CITOWAVE donne d’excellents résultats. Aprés soudage il est
recommandé de reconstituer la couche de protection sur la zone soudée.

Caractéristiques mécaniques

Rm Rp A 5d

(MPa) ‘ (MPa) ‘ %) ‘ KVe)

| >570 | 2480 | 220 | >47a-20°C

Traitement
thermique

Avec gaz M 21 ‘ Sans

lemétre Bobine Bobinage | Poids (kg) Référence
mm)
08 B 300 SJ 16 W000282707
1,0 B 300 SJ 16 W000282709
1,0 Fat - 300 W000282710
1,0 Ft PROPAC - 600 W000380302
1,2 B 300 SJ 16 W000282713
1,2 Fat - 300 W000282714
1,2 Fat PROPAC - 600 W000380303 @
g
"""""""""""""""" EE
Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 21 §
¢ | M | si | s | P | A | T 8
0,04- 1,30- 0,90- 0,06- 1,30-
Valeur type en % 0,14 ‘ 160 ‘ 140 <0,025 | £0,025 ‘ 014 ‘ 160

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 21
¢ | m | si | P | s
Valeur type en % | 0,05:0,14 | 090-1,30 | 0508 | <0025 | <0025

Agréments Position |, * *
DB de soudage
-

! PRl

Pour commander

Diametre Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
(mm)
0,8 B 300 SJ 16 W000282523
1,0 B 300 SJ 16 W000282525
1,2 B 300 SJ 16 W000282527
1,6 B 300 SJ 16 W000282529

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 21
¢ | m | si | P | s
Valeur type en % | 0,06-0,14 | 1,30-1,60 | 0,70-1,00 | <0025 | <0025
Agréments .
. Position Y * *
TOV | ABs | BU | DB | GL | LR de soudage
-

viviv]iv] vl |L* '

Pour commander

Position |
de soudage x * *
-

PEIL

Pour commander

Diamétre Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
(mm)
1,0 B 300 SJ 16 W000282849
1,2 B 300 SJ 16 W000282851
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Consommables arc
Fils massifs pour soudage MIG/MAG

Assemblages des aciers non et faiblement alliés (suite)

CARBOFIL 1 Caractéristiques mécaniques
Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M21 ou C1 | Rm (MPa) | Rp (MPa) | A5d (%) | KV (J)
Classification selon la norme AvecgazM21 | 500-640 | 2420 | 222 [>804+20°C|2474-30°C
e AWS A 5-18 : ER 70S-6
® ENISO 14341-A : G424 M21 3Si1 / G423 C1 3Si1 Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 21
Qaractéristiques et applications ‘ | c | Mn | si | P | s
Fil massif d’'usage général pour le soudage des aciers courants de
construction. Fusion douce. Applications principales : charpentes lourdes, Valeurtype en % | 0,06-0,10 | 130-1,60 | 07-10 | <0025 | <0,025
constructions mécaniques, grosses chaudronneries.
Pour commander Agréments Position |\_* A
Diamét DB | 6L | LRs [RINA| TOV | ABS | ANy de Soudage
jamete Bobine Bobinage Poids (kg) Référence -
(mm) vivilivIiv]ivlvlv |/_* '
0,6 S 200 SR 5 W000282581
06 5300 SR 15 W000282583 Pour commander
S 200 SR 5 W000282587
o SEL = 15 SHELEG s Digmotie Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
$300 SJ 15 W000282590 (mm)
S 200 SR 5 W000282599 B 300 SJ 16 W000378369
B 300 SJ 16 W000378368 BS 300 SJ 16 W000378366
BS 300 SJ 16 W000378365 S 300 SJ 16 W000282615
S 300 SJ 16 W000282602 19 Fat 300 W000282620
1,0 Fat 300 W000282607 ' Fit PROPAC 600 W000380306
Fat PROPAC 600 W000380305 300 W000282622
300 W000282609 Fat SUPERPAC 450 W000282623
Fat SUPERPAC 450 W000282610 550 W000282624
550 W000282611 16 B 300 | SJ 16 W000282626
' Fat 250 W000282627
CARBOFIL 1A Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 21
Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M21 ou M14 | c | Mn | Si | S | P
Classification selon la norme Valeur type en % | 0,05-0,14 | 1,60-190 | 0,80-1,20 | <0,005 | <0,025
e AWS A 5-18: ER 70S-6
o A .
A L e[S
Le CARBOFIL 1A est un fil massif cuivré utilisé avec gaz de protection CO2 ABS | bB | DNV | eL | LRS | Tov de soudage -
ou mélange gazeux Ar/CQz. Il est particuliérement bien adapté pour vlivlvlvlivlv ¥ v
les applications de soudage dans de nombreux secteurs d’activité comme
la mécano soudure, la construction de matériels de terrassement Pour commander
et les constructions métalliques. Il est employé aussi pour les aciers
a haute résistance carbone-manganése de type Fe 490 et Fe 510. Di?mmrﬁ;re Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
Caractéristiques mécaniques 0.8 B 300 SJ 16 W000282741
Traitement| Rm Rp | A5d B 300 SJ 16 W000282755
‘ thermique | (MPa) | (MPa)| (%) KV (J) 10 X 300 W000282760
AvecgazM21 | Sans | 530680 | 2460 | 20 |>80a+20 °C|> 472 -20°C FULELPERPAC 40 002635 ]
500 W000282762
B 300 [ SJ 16 W000282766
Fat 300 W000282769
1,2 300 W000282771
Ft SUPERPAC 450 W000282772
550 W000282773
1,6 FOt SUPERPAC 450 W000282785
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Assemblages des aciers non et faiblement alliés (suite)

CARBOFIL MnMo

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M21

Classification selon la norme

e AWS A 5-28 : ER 80 SD2

® ENISO 4341-A: G4 Mo

Caractéristiques et applications

Le CARBOFIL MnMo est un fil massif cuivré pour le soudage des
aciers faiblement alliés a 0,5% de Mo et pour les aciers résistants aux
hautes températures et des aciers a haute limite élastique (< 500 MPa).
Applications principales : chaudieres, réservoirs de stockage, grosses
chaudronneries.

Caractéristiques mécaniques

Traitement| Rm Rp | A5d KV (J)
thermique | (MPa) | (MPa) | (%)
| Sans |520-620| 2430 | 222 [>8024+20°C

Avec gaz M 21 >47a-20°C

CARBOFIL CrMo1

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M21

Classification selon la norme

s AWSA5-28: ER80S G

¢ ENISO 21952-A: G CrMo 1 Si

Caractéristiques et applications

Le CARBOFIL Cr Mo1 est un fil massif cuivré pour le soudage des
aciers faiblement alliés a 1% de Cr et 0,5% de Mo. Soudage des aciers
de charge de rupture de 600 MPa. Préchauffage entre 200 et 300 °C.
Applications principales : chaudiéres, tuyauteries. Convient pour des
températures de service jusqu’a 550 °C.

Caractéristiques mécaniques

Traitement Rm Rp |A5d KV ()
thermique (MPa) |(MPa)| (%)
Avec Sans 600-700{>500|>20| >80

gaz 30 min a 930 °C - refroidissement a I'air
M 2130 min & 690 °C - refroidissement au four jusqu’a 300 °C

480-560|>350| > 25 | 08 oG

CARBOFIL CrMo2

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M21
Classification selon la norme

e AWSA5-28: ER90S G

¢ ENISO 21952-A: G Cr Mo 2 Si

Caractéristiques et applications

Le CARBOFIL Cr Moz2 est un fil massif cuivré pour le soudage des
aciers faiblement alliés a 2,5% de Cr et 1% de Mo, résistant au
fluage et a la fissuration. Un préchauffage entre 200 et 300 °C est
recommandé. Applications principales : chaudieres, réservoirs, tuyauteries.
Rechargement (HB > 300). Convient pour des aciers soumis a des
températures de service élevées (jusqu’a 600 °C).

Caractéristiques mécaniques

I Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
(mm)
1,0 B 300 SJ 16 W000282958
1,2 B 300 SJ 16 W000282960
Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 21
¢ | mn | si [cr M| s | P

Traitement Rm Rp |A5d KV ()
thermique (MPa) |(MPa)| (%)
Avec Sans 550-700{>380|>22 | >80

gaz 30 min a 990 °C - refroidissement a I'air
M 2130 min & 720 °C - refroidissement au four jusqu’a 300 °C

a
4806002300222 | o0 G

CARBOFIL Ni 2

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M21

Classification selon la norme

o AWS A 5-28 : ER 80 S-Ni2

° ENISO 14341-A : G467 M21 2Ni2

Caractéristiques et applications

Le CARBOFIL Ni 2 est un fil massif cuivré pour le soudage des aciers
faiblement alliés a 2% de Ni pour des applications a basses températures,
il présente d’excellentes propriétés mécaniques.

Caractéristiques mécaniques

Traitement Rm Rp A 5d KV ()
thermique (MPa) (MPa) (%)
AvecgazM21 |  Sans | 550-700 | 2460 | 222 | 24724-60°C

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 21
¢ | m | si | M | s | P
Valeur type en % | 0,05-0,14 | 1,70-2,10 | 05-0.8 | 04-05 | <0,020|<0,020

Agréments Position Y * *
o | TOV de soudage |<_

4 4 |L* *

Pour commander

Diametre Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
(mm)
0,8 B 300 SJ 16 W000282886
1,0 B 300 SJ 16 W000282888
1,2 B 300 SJ 16 W000282891

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 21

¢ | M | si e M| s | P
Valeur type en % | 0,05-0,14 | 05-09 | 0,2-05 | 1,25 | 04-06 | 0,020 | 0,020
Agréments

Position Y
pB | TOV de soudage |<_ * *

4 4 |L* *

Pour commander

Valeur type en % | 0,05-0,14 | 0,7-1,1 | 04-08 | 25 | 08 | <0020 |<0,020 9
=
Agrément - g
g:'emen s Position |\ * * Eg
TUV de soudage | _ 2
=
v S
|/ vy =
Pour commander
Diamétre Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
(mm)
1,0 B 300 SJ 16 W000282963
1,2 B 300 SJ 16 W000282964

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 21
¢ | wmn | si | N | s | P
005-0,11| 06-12 | 0306 | 21-27 | <0020 | <0,020
Agréments Position
GL | TOV de soudage|\ * *
-

| v |'/;++

Pour commander

Valeur type en %

Diamétre Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
(mm)
1,0 B 300 SJ 16 W000282980
1,2 B 300 S 16 W000282982
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Consommables arc

Fils massifs pour soudage MIG/MAG

Assemblages des aciers non et faiblement alliés (suite)

CARBOFIL Ni Mo 1

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M21

Classification selon la norme

e AWS A 5-28 : ER 100 S-G

* EN ISO 16834-A : G Mn3Ni1Mo

Caractéristiques et applications

Le CARBOFIL Ni Mo 1 est un fil massif cuivré allié au Ni et Mo pour le
soudage des aciers a haute résistance mécanique. Il présente d’excellentes
propriétés mécaniques. Lors du soudage un faible apport de chaleur est
recommandé afin d’obtenir des propriétés mécaniques optimales.

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 21
¢ | M| si [N Mo Ti| s | P
0,05-0,08|1,5-1,7/03-05| 1 | 04 |<0,1[<0015|<0018
Agréments

Position |
DB | TOV de soudage :\_ * *

/‘/ |L++

Pour commander

Valeur type en %

Caractéristiques mécaniques Diome)'® | Bobine | Bobinage | Poids (kg) Référence
Traitement‘ Rm Rp | A5d KV (J)
thermique | (MPa) | (MPa) | (%) 10 B 300 sJ 16 W000282914
AvecgazM21| Sans | 700-890 | 2620 | >18 [>1004+20°C[>47 a-40°C 12 B 300 s/ 16 W000282916

CARBOFIL Ni Mo Cr

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M21 ou C1

Classification selon la norme

* AWS A5-28 : ER 110 S-G

® EN ISO 16834-A : G Mn3Ni1CrMo

Caractéristiques et applications

Le CARBOFIL Ni Mo Cr est un fil massif cuivré utilisé pour le soudage MAG
des aciers a haute résistance mécanique. Il présente d’excellentes propriétés
mécaniques. Un faible apport de chaleur est recommandé afin d’obtenir des
propriétés mécaniques optimales.
Caractéristiques mécaniques

Traiter_nent Rm Rp | A5d ‘ KV ()
thermique | (MPa) | (MPa) | (%)

AvecgazM21 | Sans | 790-860 | =690 | =16 |>804+20°C|>47 a-40°C

CARBOFIL Ni Cu

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M21

Classification selon la norme

e AWS A 5-28 : ER 80 S-G

© ENISO 14341-A: G424 M21 Z/ G423 C12

Caractéristiques et applications

Le CARBOFIL Ni Cu est un fil massif cuivré utilisé pour le soudage MAG
des aciers semi-inoxydables du type corten, patinax. Bon niveau de
résilience a basse température. Applications principales : chaudronnerie
lourde, transport et stockage a basse température, pétrochimie.

Caractéristiques mécaniques

A5d
%) ‘ KV ()

‘ Traitement Rm
225 | 2704-40°C

Rp
thermique (MPa) (MPa)
| 540-640 | >450

—_

Avec gaz M 21 ‘ Sans

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 21
¢ | mn | si [cr|Ni|mMo| s | P
0,05-0,08|13-1,5/0,3-05]025 | 14 | 0,25 [<0015] <0018
Agréments

Position
DB | TUV de soudage |\ * *
-

v v |'/;++

Pour commander

Valeur type en %

Assemblages des aciers inoxydables et spéciaux

INERTFIL 308L / INERTFIL 308L Si
Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M13
Classification selon la norme

INERTFIL 308L | INERTFIL 308L Si
AWS A 5-9 ER 308L ER 308L Si
EN ISO 14343-A G199L G199LSi

Caractéristiques et applications

INERTFIL 308L et INERTFIL 308L Si sont des fils massifs pour le soudage des
aciers inoxydables austénitiques a 18% de Cr, 8% de Ni (AISI 304 et 304L).

I montre une excellente résistance a la corrosion et de bonnes propriétés
mécaniques. Applications principales : industries chimiques et alimentaires.

Pour commander

Diamétre . i Poids INERTFIL 308L INERTFIL 308L Si
(mm) Bobine | Bobinage (kg) Référence Référence
0,8 S 200 SJ 5 - W000283000
0,8 BS 300 SJ 15 W000282984 W000283002
1,0 BS 300 SJ 15 W000282986 W000283007
1,2 BS 300 SJ 15 W000282988 W000283013
1,6 BS 300 SJ 15 - W000283018

Diametre Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
(mm)
1,0 B 300 SJ 16 W000282926
1,2 B 300 SJ 16 W000282929
Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 21
¢ |m|si|c | N cu| s | P
Valeurtypeen % | 007 | 1,1 | 06 | 03 | 07 | 04 |<0005]<0025
Agréments Position Y * *
DB | TUV de soudage
-
v v | + +
Pour commander .
Diamstre Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
(mm)
0,8 B 300 SJ 16 W000282861
1,0 B 300 SJ 16 W000282863
1,2 B 300 SJ 16 W000282865
Caractéristiques mécaniques
Traitement Rm Rp A5d KV (J)
thermique (MPa) (MPa) (%)

AvecgazM13 |  Sans | 550650 | =320 | 230 | 2804+20°C

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 13

c si cr Ni s P
INERTFIL308L | <0,025 | 0,45 19 10 | <0020 | <0025
INERTFIL 308L Si| <0025 | 085 19 10 | <0020 | <0025
Agréments Position [y ) )
- de soudage
DB | TOV -
INERTFIL308L | v | | v |y
INERTFIL308LSI| v | «
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Assemblages des aciers inoxydables et spéciaux (suite)

INERTFIL 316L / INERTFIL 316L Si

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M13
Classification selon la norme

INERTFIL 308L | INERTFIL 308L Si
AWS A 5-9 ER 316L ER 316L Si
EN ISO 14343-A G19123L G19123LSi

Caractéristiques et applications

INERTFIL 316L et INERTFIL 316L Si sont des fils massifs conformes

a la classification ER 316L de 'AWS A 5-9 et avec C = 0,3% max.

(Si = 0,85 pour la nuance 316L Si). lIs sont utilisés pour le soudage et le
rechargement des aciers inoxydables a 18% de Cr, 12% de Ni et 3% de

Caractéristiques mécaniques

Traitement Rm Rp A5d KV (J)
thermique (MPa) (MPa) (%)

AvecgazM13 |  Sans | 550-650 | =820 | =30 | 2804+20°C

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 13

C Mn Si Cr Ni S P
INERTFIL 316L | <0,025 | 1,4 | 0,45 | 19 12 2,8 | £0,020 | £0,025

INERTFIL 316L Si| <0,025 | 1,4 | 0,85 | 19 10 2,8 | £0,020 | £0,025

Mo. lls permettent d’obtenir d’excellentes caractéristiques mécaniques et Agréments R de :::‘;::;: |\7* *
résistance a la corrosion chimique, ainsi que des joints de bel aspect. Sur DB | TUV -
demande un INERTFIL 316H (C = 0,08% max. classification ER 316H de INERTFIL 316L v v/ |L+ +
!’AWS A 5—9). pgut étre fogrni. Applications principales : chaudronneries, INERTFIL316L S| - v
industries chimiques et alimentaires.
Pour commander
Diametre . . Poids INERTFIL 316L INERTFIL 316L Si
(mm) Bobine Bobinage (ko) Référence Référence
0,6 S 200 SJ 5 - W000283055
08 S 200 SJ 5 - W000283058
' BS 300 SJ 15 - W000283060

1,0 BS 300 SJ 15 W000283045 W000283065

1,2 BS 300 SJ 15 W000283047 W000283070

1,6 BS 300 SJ 15 - W000283075

INERTFIL 308H

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M 13

Classification selon la norme

e AWS A 5-9 : ER 308H

® ENISO 14343-A: G 19 9H

Caractéristiques et applications

INERTFIL 308H est un fil massif inoxydable pour le soudage des aciers
inoxydables austénitiques de type AISI 304H ou de nuances similaires.
Excellente résistance a la corrosion et bonnes propriétés mécaniques.

Applications principales : industries chimiques et alimentaires.

Caractéristiques mécaniques

R R| A 5d
(MP3) | (MPa) (%)‘ KV ()

| 580-680 | 2350 | >34 |>804+20°C

Traitement
thermique

Avec gaz M 13 \ Sans

INERTFIL 347 / INERTFIL 347 Si

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M13
Classification selon la norme

INERTFIL 347 | INERTFIL 347 Si
AWS A 5-9 ER 347 ER 347 Si
EN ISO 14343-A G199Nb G199 Nb Si

Caractéristiques et applications

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 13
¢ | mn | si | cr | N
Valeurtypeen % | 0055 | 18 | 04 | 19 | 10

Position
de sout;alge |\7* *

PEIEL

Pour commander

Diametie Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
(mm)
1,0 BS 300 SJ 15 W000283024
1,2 BS 300 SJ 15 W000283025
Caractéristiques mécaniques
Traitement Rm Rp A5d KV (J)
thermique (MPa) (MPa) (%)
AvecgazM13 |  Sans | 570670 | 2350 | 230 | 2654+20°C

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 13
Cc Mn Si Cr Ni Nb S P

INERTFIL 347 et INERTFIL 347 Si sont des fils massifs pour le soudage INERTFIL 347 | <0,07 | 16 | 045] 19 | 10 | 080 | 0,030 | <0,030
des aciers inoxydables austénitiques stabilisés de type AlSI 321 et 347. INERTFIL 347 Si | <0,07 | 1,6 | 085 | 19 | 10 | 080 | <0,030 | <0,030
L'ajout de Nb et Ta améliore la résistance a I'oxydation du métal déposé. 3
Applications principales : industries chimiques et alimentaires. Agréments
DB | TUOV
Pour commander
INERTFIL 316L v v
Diamétre EA Bobinage Poids INERTFIL 347 INERTFIL 347 Si INERTFIL 316LSi| v | v
(mm) (kg) Référence Référence
10 B 300 SJ 15 - W000283041 .
' BS 300 SJ 15 W000283033 - d P°S:'°“ |\ T
. B 300 sJ 15 - W000283042 € soudage |
' BS 300 SJ 15 W000283036 -
|/ vy
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Consommables arc
Fils massifs pour soudage MIG/MAG

Assemblages des aciers inoxydables et spéciaux (suite)

INERTFIL 318 / INERTFIL 318 Si Caractéristiques mécaniques

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M13 ‘ Traitement Rm ‘ Rp ‘ A5d ‘ KV )
Classification selon la norme thermique (MPa) (MPa) (%)
-| > > > 3 °f
INERTFIL 318 | INERTFIL 318 & AvecgazM13 | Sans 570-670 | =850 | >80 | 2654+20°C
AWS A5-9 ER 318 - o o
ENISO 14343-A  G19123 Nb G19123Nb Si Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 13

Caractéristiques et applications
INERTFIL 318 et INERTFIL 318 Si sont des fils massifs inoxydables utilisés
pour le soudage des aciers austénitiques stabilisés comme le type AISI 318.
L’ajout de Nb et Ta améliore la résistance a I'oxydation du métal déposé.

Applications principales : chaudronneries, industries chimiques et alimentaires.

Pour commander

Diamétre _ , Poids | INERTFIL318 | INERTFIL 318 Si
(mm) Bobine | Bobinage (kg) Référence Référence
10 B 300 SJ 15 - W000283088
' BS 300 SJ 15 W000283084 -
1,2 B 300 SJ 15 - W000283089

INERTFIL 309L Si

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M 13

Classification selon la norme

e AWS A 5-9: ER 309L Si

® ENISO 14343-A: G 2312 L Si

Caractéristiques et applications

INERTFIL 309L Si est un fil massif inoxydable bas carbone avec 25% de
Cr et 12% de Ni, destiné au soudage des aciers inoxydables austénitiques
de nuance AISI 309, il pourra aussi étre utilisé pour le soudage hétérogene
et en sous-couche pour le rechargement.

Caractéristiques mécaniques

Rm Rp | A5d
(MPa) | (MPa) (%)‘ Vi)

|550-650 | 2400 | 230 | 247 a+20°C

Traitement
thermique

Avec gaz M 13 \ Sans

INERTFIL 307

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M 13

Classification selon la norme

* AWS A5-9:=ER 307

¢ ENISO 14343-A: G 18 8 Mn

Caractéristiques et applications

INERTFIL 307 est un fil massif pour le soudage hétérogene des aciers inox
avec les aciers non alliés et faiblement alliés, pour le soudage des aciers
inoxydables au manganeése et des aciers au carbone. Applications principales
: industries automobiles, armement. Produit de sous couche permettant de
diminuer les risques de fissuration. Assemblages de fortes épaisseurs.

Caractéristiques mécaniques

ooy oy 8| wven

|560-660 | >350 | >40 |>1004+20°C

Traitement
thermique

Avec gaz M 13 ‘ Sans

INERTFIL 310

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M 13
Classification selon la norme

* AWS A5-9: ER 310

® ENISO 14343-A: G 25 20

Caractéristiques et applications

INERTFIL 310 est un fil massif pour le soudage des aciers inoxydables
a25% de Cr, 20% de Ni. Bonne résistance a I'oxydation a haute
température. Applications principales : soudage des aciers inoxydables
réfractaires.

Caractéristiques mécaniques

Rm Rp | A5d
(MPa) | (MPa) (%)‘ S

|540-640 | 2300 | 230 | 270a+20°C

thermique
Avec gazM 13 \ Sans

‘ Traitement

(o] Mn | Si | Cr | Ni | Mo | Nb S P
INERTFIL318 |<0,025| 1,4 | 045 | 19 | 12 | 28 | 0,7 |<0,020/<0,020
INERTFIL 318 Si | <0,025| 1,4 | 085 | 19 | 10 | 28 | 0,7 |<0,020|<0,020

Position
de soucllalge |\7* *

PRI

Agréments
DB | TUV

INERTFIL 318 v v
INERTFIL318 Si | v 4

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 13
¢ | m | si | er |
Valeurtypeen % | 0025 | 18 | 085 | 24 |

Positi
de s:usée:;: |\7* *

PEIRL

N | s
12 <0020
Agréments

DB | TUV
INERTFIL318 | v/
INERTFIL 318 Si | v 7

Pour commander

Di?::;re Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
1,0 BS 300 SJ 15 W000283094
1.2 BS 300 SJ 15 W000283095
Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 13
¢ | m | si | e | N[ s | P
Valeurtypeen % | <012 | 65 | 080 | 19 | 9 [<0020|<0,030
Agremer:ts Position Y * *
DB | TUV de soudage
-
v v

PRI

Pour commander

Diamstre Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
(mm)
0,8 BS 300 SJ 15 W000283109
1,0 BS 300 SJ 15 W000283110
1,2 BS 300 SJ 15 W000283111
Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 13
¢ | m | si | e | N[ s | P

| 20 [<0000]<0,080
Position |
de soudage x * *
-

PEIEL

Valeurtypeen % | <0,15 | 1,8 | 060 | 25

Pour commander

Diamétre Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
(mm)
0,8 BS 300 SJ 15 W000283114
1,0 BS 300 SJ 15 W000283115
1,2 BS 300 SJ 15 W000283116

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique



Assemblages des aciers inoxydables et spéciaux (suite)

INERTFIL 22 9 3

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M 13
Classification selon la norme

e AWSA5-9:ER2293

e ENISO 14343-A: G229 3N L

Caractéristiques et applications

INERTFIL 22 9 3 est un fil massif pour le soudage des aciers duplex.
Le métal déposé montre d’excellentes propriétés mécaniques

et une excellente résistance a la corrosion.

Caractéristiques mécaniques

Rm Rp | A5d
(MPa) ‘(MPa) ) | KU

1680-880 | 2380 | >22 | >504+20°C

Traitement
thermique

Avec gaz M 13 ‘ Sans

INERTFIL 904L

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M 13

Classification selon la norme

* AWS A5-9:~ER 385

e EN ENISO 14343-A: G 20255 Cu L

Caractéristiques et applications

INERTFIL 904L est un fil massif pour le soudage des aciers inoxydables
de type 904L. Le métal déposé montre une excellente résistance

a la corrosion intergranulaire et a la corrosion par pigQres.

Caractéristiques mécaniques

Traitement‘ Rm | Rp | A5d KV ()
thermique | (MPa) | (MPa) | (%)

AvecgazM13 | Sans | 500-600 | 2250 | 225 | 2804+20°C

CARBOCAST Ni Fe

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M 13

Classification selon la norme

® EN ISO 1071 : S Ni Fe-1

Caractéristiques et applications

Le CARBOCAST Ni Fe est un fil massif a 55% de Ni. Applications
principales : soudage de tuyaux en fonte, soudage hétérogene avec de
I'acier, réparation des défauts de fonderie sur fonte et en particulier sur
fontes GS. Le CARBOCAST Ni Fe convient aussi pour le rechargement
des pieces massives en fonte, I'assemblage acier/fonte, fontes grises et
fontes malléables. Il génére un arc stable et provoque moins de retrait au
refroidissement que le fil fourré. Cylindres, fusées, batis de machine...

Caractéristiques mécaniques

Rm Rp | A5d
(MPa) | (MPa) (%) | KVW

| 400 | 2200 220 | 280a+20°C

Traitement
thermique

Avec gaz M 13 \ Sans

INERTFIL 410

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M 13

Classification selon la norme

* AWS A5-9:ER 410

® ENISO 14343-A: G13

Caractéristiques et applications

INERTFIL 410 est un fil massif pour le rechargement et le soudage des aciers
a 13% de Cr (spécial aciers martensitiques). Applications principales :
rechargement pour pieces soumises a usure par corrosion, constructions
métalliques, pompes, compresseurs.

Caractéristiques mécaniques

Rm ‘ Rp | A5d
(MPa) | (MPa) | (%)

| 550-650 | 2480 | 18 |>604+20°C

Traitement
thermique

Avec gaz M 13 ‘ Sans

KV (J) ‘ Dureté HB
330

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 13

¢ |mn|sifcr N Mo N| s | P
Valeur type en % |<0,025| 1,1 | 05 | 23 | 9 | 38 [015/<0,020]<0,030
Agréments Position
TOV de soudage E* *

d PEIRL

Pour commander

Di?:;;re Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
1,0 BS 300 SJ 15 W000283138
1,2 BS 300 SJ 15 W000283139

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 13
| ¢ |mn|si|cr|Ni|Molcu N[ s | P
Valeur type en % | <0,02| 1,9 | 0,4 | 20 | 25 | 45 | 1,5 |0,05]<0,020/<0,020

Agréments Position w * *
TOV de soudage
v -
Pour commander |L* *
l(a"r:\;;re Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
1,0 BS 300 SJ 15 W000283123
1,2 BS 300 SJ 15 W000283124

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 13
¢ | M| si | N | F| s | P
Valeurtypeen % | 005 | 07 | 015 | solde | 45 | <0,020 | <0020

Agréments Position |\, * *
DB de soudage
-

’ PEIRL

Pour commander

Diamstre Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
(mm)
12 | BS300 | sJ | 15 | W000283707

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 13
¢ | mn | si|c [ N | s | P
Valeurtypeen % | 01 | 045 | 035 | 125 | 03 | <0020 | <0,080
Position
de soudage |\7* *
-

PERL

Pour commander

Diamétre Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
(mm)
1,0 BS 300 SJ 15 W000283125
1,2 BS 300 SJ 15 W000283126
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Consommables arc

Fils massifs pour soudage MIG/MAG

Assemblages des aciers inoxydables et spéciaux (suite)

INERTFIL 430

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M 13

Classification selon la norme

° AWS A5-9: ER 430

¢ ENISO 14343-A: G 17

Caractéristiques et applications

INERTFIL 430 est un fil massif pour le soudage des aciers & 17% de chrome de
structure ferritique. Il permet une bonne tenue a la corrosion a haute température,
particulierement en preésence de gaz sulfureux. Il présente aussi une bonne tenue
aux chocs dans le cas de rechargement. Eléments de turbines a gaz et a vapeur -
Sous-couche avant un rechargement d’alliage a 13%.

Caractéristiques mécaniques

Traitement, Rm e
‘thermique (MPa) ‘Durete —

AvecgazM13 | Sans | 550-650| 200-220

Assemblages des alliages nickel

NIFIL 625

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M 12

Classification selon la norme

o AWS A 5-14 : ER NiCrMo-3

* ENISO 18274 : S Ni 6625

Caractéristiques et applications

NIFIL 625 est un fil massif en alliage de nickel destiné au soudage

des aciers cryogeéniques et aciers a 9% de Ni. Le NIFIL 600 est aussi
utilisé pour les applications a hautes températures (1100 °C) ou pour le
soudage des pieces devant subir des traitements thermiques. Bonne
résistance a la corrosion intercristalline.

Caractéristiques mécaniques

Traitement Rm Rp A 5d KV (J)
thermique | (MPa) | (MPa) (%)

AvecgazM12 | Sans | >760 | >440 | >35 |>55a-196°C

Assemblages des aluminium et alliages

ALUFIL Al 99,5 Ti

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : |1

Classification selon la norme

® ENISO 18273 : S Al 1450

Caractéristiques et applications

L’ALUFIL Al 99,5 Ti est un fil massif pour le soudage de I'aluminium.
Bonne caractéristiques mécaniques. Excellentes résistance a la
corrosion chimique. Applications principales : chaudronneries,
industries chimiques et alimentaires.

Caractéristiques mécaniques

Traitement Rm Rp A5d
thermique (MPa) (MPa) (%)
Avec gaz I1 ‘ Sans ‘ >65 ‘ >20 ‘ >35

ALUFIL Al Mg 3

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : |1

Classification selon la norme

¢ ENISO 18273 : S Al 5754

Caractéristiques et applications

L’ALUFIL Al Mg 3 est un fil massif pour le soudage des alliages
d’aluminium a 3% de magnésium. Bonne caractéristiques mécaniques.
Excellentes résistance a la corrosion chimique. Applications principales :
chaudronneries, industries chimiques et alimentaires.

Caractéristiques mécaniques

Traitement Rm Rp A5d
thermique (MPa) (MPa) (%)
Avecgazl | Sans | 190 | >80 | >20

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 13
¢ | m | si | ocr
Valeurtypeen % | 006 | 06 | 05 | 17

Position
de som;alge |\7* *

PRI

Pour commander

Di?::;re Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
1,0 BS 300 SJ 15 W000283133
1,2 BS 300 SJ 15 W000283134

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 12
| ¢ |sifecr | Ni|Mo|Nb|Fe| s | P
Valeurtypeen % | 0,025 | 03 | 21 | 60 | 9 | 35| 3 |
Agréments Position r
ABS de soudage X * *
-

/ PR

Pour commander

Diametre Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
(mm)
1,0 BS 300 SJ 15 W000283169
12 BS 300 SJ 15 W000283171
Analyse chimique sur métal déposé avec gaz 11
Mo | si | Ti | Fe | cu| A
Valeurtypeen % | 0,05 | 0,20 | 015 | <04 | <005 | solde
Agréments Position |\7* A
¥ de soudage
TOV gel
: s
Pour commander s +
Diamétre Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
(mm)
1,2 BS 300 SJ 7 W000283178
1,6 BS 300 SJ 7 W000283179

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz 11
| si | Mg | Mn | cr| Ti | Fe|ocul A
Valeurtype en % | <05 | 2,636 |0,1-06| <030 | 0,15 | <04 | <0,05 | solde

Position |
de soudage x * *
-

Pour commander L'/ +

Di?:n(:;re Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
1,0 BS 300 SJ 7 W000283192
1,2 BS 300 SJ 7 W000283193
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Assemblages des aluminium et alliages (suite)

ALUFIL Al Mg 5

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : |1

Classification selon la norme

e AWS A 5-10 : ER 5356

¢ ENISO 18273 : S Al 5356

Caractéristiques et applications

L’ALUFIL Al Mg 5 est un fil massif pour le soudage des alliages aluminium
a 5% de magnésium. Bonnes caractéristiques mécaniques du métal
déposé. Applications principales : chaudronneries, constructions navales,
industries chimiques, alimentaires, ferroviaires et automobiles.

Caractéristiques mécaniques

Traitement Rm Rp A5d
thermique (MPa) (MPa) (%)
AvecgazM | Sans | 285 | >110 | >17

ALUFIL Al Si 5

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : |1

Classification selon la norme

o AWS A 5-10 : ER 4043

® EN ISO 18273 : S Al 4043

Caractéristiques et applications

L’ALUFIL Al Si 5 est un fil massif pour le soudage des alliages
aluminium-silicium. Cordon de bel aspect. Bonne conductibilité du
métal déposé. Applications principales : assemblage hétérogene entre
alliage de fonderie et alliage corroyé. Soudage des alliages d’aluminium
contenant 5% de silicium.

Caractéristiques mécaniques

Traitement Rm Rp A 5d
thermique (MPa) (MPa) (%)
Avec gaz I1 ‘ Sans ‘ >120 ‘ >40 ‘ >8

ALUFIL Al Si 12

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : |1

Classification selon la norme

° AWS A 5-10 : ER 4047

* ENISO 18273 : S Al 4047

Caractéristiques et applications

L’ALUFIL Al Si 12 est un fil massif pour le soudage des alliages
aluminium-silicium. Cordon de bel aspect. Bonne conductibilité du
métal déposé. Applications principales : assemblage hétérogene entre
alliage de fonderie et alliage corroyé. Soudage des alliages d’aluminium
contenant 12% de silicium. L’ALUFIL Al Si 12 est un fil massif pour le
soudage des alliages aluminium-silicone avec un taux de silicone > 7%.

Caractéristiques mécaniques

Traitement Rm Rp A 5d
thermique (MPa) (MPa) (%)
Avec gaz I1 ‘ Sans ‘ >130 ‘ >60 ‘ >7

ALUFIL Al Mg 4,5 Mn

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : |1

Classification selon la norme

* AWS A5-10: ER 5183

¢ ENISO 18273 : S Al 5183

Caractéristiques et applications

L’ALUFIL Al Mg 4,5 Mn est un fil massif pour le soudage des alliages
aluminium a 4,5% de magnésium.

Applications principales : chaudronnerie, armement, transports routiers.

Caractéristiques mécaniques

Traitement Rm Rp A 5d
thermique (MPa) (MPa) (%)
Avec gaz I1 ‘ Sans ‘ > 275 ‘ >125 ‘ >17

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz 1
|si| Mg | Mn | cr| Ti | Fe|lcu|zn| A
Valeur type en % | <0,25|4,5-5,6 | 0,1-0,5 | <0,30| 0,10 |<0,40|<0,10] <020 solde
DB | LRS | TUV

Position |
de soudage x * *
v v v -

Pour commander L'/ +

Agréments

Di?métre Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
mm)
0,8 S 200 SJ 2 W000283216
10 S 200 SJ 2 W000283219
’ BS 300 SJ 7 W000283221
1,2 BS 300 SJ 7 W000283225
16 BS 300 SJ 7 W000283229
Analyse chimique sur métal déposé avec gaz 11
| si | Mg | Mn | Fe | cu | m

Valeurtypeen % | 45-60 | <010 | <010 | <06 | <030 | solde

Agréments Position |
de soudage x * *
DB -
: ra
Pour commander d +
Diametre Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
(mm)
1,0 BS 300 SJ 7 W000283183
1,2 BS 300 SJ 7 W000283184
1,6 BS 300 SJ 7 W000283185

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz 11
M | si | Ti | F | cu | Ti | A
Valeur type en % | 11-13,5] 0,2-0.5 | 0,1-04 | <05 | <008 | <0,15 | solde

Positi
de s::cllalgg E* *

Pour commander |/—*

Di?métre Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
mm)
1,0 BS 300 SJ 7 W000283189
1,2 BS 300 S 7 W000283190

Analyse chimique sur métal déposé avec gaz 11
' si Mg | M| c |culz|Ti| A

Valeur type en % | <0,40 |4,3-5,2 0,6-1 |0,05-0,25 | <0,03 | <025 | <0,25 | solde
Agréments Position w * *
DB | GL | TOV | RINA de soudage
-
v v v v
£\
Pour commander
Diamétre Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
(mm)
1,0 S 200 s/ 2 W000283198
1,0 BS 300 &Y 7 W000283200
12 BS 300 sJ 7 W000283203
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Consommables arc
Fils massifs pour soudage MIG/MAG

Assemblage et rechargement des cuivreux et du bronze

COPPERFIL Cu Al 8

Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : |1 Analyse chimique sur métal déposé avec gaz I1
Classification selon la norme ‘ Si ‘ Mn ‘ Cu ‘ Zn ‘ Al

o AWS A 5-7 : ER CuAI-A1
« EN IS0 24373 - S Gu 6100 Valeurtypeen % | <0,10 | <050 | solde | <0,10 | solde

Caractéristiques et applications Position
Le COPPERFIL Cu Al 8 est un fil massif pour le soudage des alliages de soudage |
cupro-aluminium, du cuivre et des alliages de cuivre. -
Applications principales : | +
- soudage de bronze d’aluminium, soudage des toles galvanisées, V4
- rechargement de pieces soumises a 'usure métal sur métal sous fortes Pour commander
pressions ou en présences d’agents corrodants (acides, eau de mer). Diamétre
Caractéristiques mécaniques (mm) Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
‘ Traitement ‘ Rm ‘ Rp ‘ A5d ‘ Dureté 0,8 BS 300 SJ 15 W000283247
thermique (MPa) (MPa) (%) HB 1,0 BS 300 SJ 15 W000283249
Avecgazll | Sans | 410 | >200 | >49 | 93 1.2 BS 300 sJ 15 W000283253
Rechargement par procédé MAG
COPPERFIL Cu Si 3 Analyse chimique sur métal déposé avec gaz I1
Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : |1 ‘ Si ‘ Mn ‘ Cu ‘ Zn ‘ Sn ‘ Fe
Classification selon la norme Valeur type en % \2,8-4,0\ <15 \ solde \ <1,5 \ <1,5 \ <0,5
* AWS A5-7:ERCuSiA
® ENISO 24373/ S Cu 6560
Caractéristiques et applications Position |
Le COPPERFIL Cu Si 3 est un fil massif pour le soudage des cupro-silicium. de soudage
Applications principales : assemblage des alliages du type UM2, UM5, -
US2M, US3M, et des laitons, rechargement sur aciers et fontes. Bonne | V' *
résistance a la corrosion. Pour commander
Caractéristiques mécaniques jame
q q Dl?r:"n;;re Bobine Bobinage Poids (kg) Référence
‘ Traitement ‘ Rm ‘ Rp ‘ A 5d ‘ Dureté
thermique (MPa) (MPa) (%) HB 1,0 BS 300 SJ 15 W000283275
Avecgazll | Sans | >350 | >200 | >40 | 80-90 12 BS 300 s/ 15 W000283279
CARBOFIL A 350 Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 21
Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M 21 ‘ c ‘ Mn ‘ Cr
Classification selon la norme Valeur type en % \ 05 \ 15 \ 09 .
© EN 14700 : S Fe 2 Position |
Caractéristiques et applications Agréments de soudage -
Le CARBOFIL A 350 est un fil massif moyennement allié pour le DB
rechargement en procédé MAG pour protection contre 'usure par ¥ *
adhésion combinée ou non a des chocs importants. Adapté pour 4
poingons, matrices et outils de frappe, patins de chenilles, galets de
roulement et de ponts roulants, appareils de voies et coeurs de croisement. Pour commander
Caractéristiques mécaniques fers
q q Dl(a:"el;re Bobine ‘ Bobinage ‘ Poids (kg) ‘ Référence
Traitement thermique Dureté HRC
Sans 30.37 12 | BS300 | S \ 15 | W000283291
Avec gaz M 21 N
Apres trempe 50
CARBOFIL A 600 Analyse chimique sur métal déposé avec gaz M 21
Gaz associé selon norme EN ISO 14175 : M 21 ‘ c ‘ Mn ‘ Si ‘ Cr ‘ Mo
Classification selon la norme Valeur type en % \ 03 \ 04 \ 2,5 \ 8,5 \ 1,4
e EN 14700: SFe 8
Caractéristiques et applications Position
Le CARBOFIL A 600 est un fil massif fortement allié pour le rechargement
oy . ; . P de soudage
en procédé MAG pour protection contre I'usure abrasive combinée a -
des efforts de pression ou avec chocs et également contre usure par |
adhésion. Adapté pour pieces d’excavateurs, marteaux de broyeurs, ¥ *
concasseurs, malaxeurs, pieces de dragage, outils de coupe. Pour commander
Caractéristiques mécaniques feres
q q Dl(a:;;re Bobine ‘ Bobinage ‘ Poids (kg) ‘ Référence
‘ Traitement thermique ‘ Dureté HRC
Avec gazM 21 | Sans | 56.60 12 | Bsawo | s \ 15 | W000283294
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Fils fourrés sous gaz, procédé MIG/MAG
et fils fourrés sous flux, procédé Arc-Submergé

Sommaire

Fil fourré : Tubulaire ou Feuillard ?
Pour s’adapter au mieux a vos besoins, la gamme de fils fourrés Oerlikon est proposée selon 2 technologies
La technologie Tubulaire (ou Seamless)
Le fil est obtenu a partir d’un tube rempli de poudre puis mis en vibration
pour homogénéiser le remplissage et enfin tréfilé et cuivré.
C’est la gamme FLUXOFIL. HAUTE
Avantages : QUALITE
- dévidage comme pour un fil massif
- pas de risque de reprise d’humidité
- le cuivrage assure une protection renforcée (a la corrosion)
La technologie Feuillard (ou folded ou CHEMETRON)
Un feuillard formé en forme de gouttiere est rempli de poudre puis
hermétiquement fermé. Il est ensuite tréfilé au diametre nominal d’utilisation.
C'est Iaqgamme CITOFLUX. HAUTE .
PRODUCTIVITE
Avantages :
- compte tenu de I'épaisseur réduite du feuillard, on obtient
un taux de dépét élevé et donc une productivité amélioré
Fils fourrés pour le soudage MAG des aciers non et faiblement alliés
(Re jusqgu’a 500 N/mm?2) selon la norme EN ISO 17632-A (EN 758)
Désignation ENISO Classification AWS/ASME Sec.ll Part C Classification Page
FLUXOFIL M8 17632-A (EN 758) T462MM1HS SFA-5.18 E70C-3 M H4
CRISTAL F206 17632-A (EN 758) T423MM1HS5 SFA-5.18 E70C-6 M H4 3-39
FLUXOFIL M10 17632-A (EN 758) T464MM1H5 SFA-5.18 E70C-6 M H4
FLUXOFIL M10 PG 17632-A (EN 758) T422MM1HS SFA-5.18 E70C-6 M H4
FLUXOFIL M10S 17632-A (EN 758) T426 MM 1H5 SFA-5.18 E70C-6 M H4 3-40
CITOFLUX M60 A 17632-A (EN 758) T422MM1HS SFA-5.18 E70C-3 M H8
CITOFLUX M60 17632-A (EN 758) T464MM1H5 SFA-5.18 E70C-6 M H4
CITOFLUX M0O 17632-A (EN 758) T464MM1H5 SFA-5.18 E70C-6 M H4 3-41
CITOFLUX GALVA 17632-A (EN 758) T3ZMM1HI15 SFA-5.18 E70C GS ]
FLUXOFIL 14 HD 17632-A (EN 758) T462PC1H5 / T462PM 1H5 SFA-5.20 E71T-1CH4 / E71-T1 M H4 %
FLUXOFIL 19 HD 17632-A (EN 758) T463PC1HS5 SFA-5.20 E71T-1 H4 3-42 E‘é
FLUXOFIL 20 HD 17632-A (EN 758) T4641NiPM1H5 SFA-5.29 E81T1-Ni1 MJ H4 = =
CITOFLUX R0OO 17632-A (EN 758) T422PC1H5 / T423PM1H5 SFA-5.20 E71T-1 MJ H4 §
CITOFLUX ROONi 17632-A (EN 758) T464 INiPC1H5 SFA-5.29 E81T1-GM H4 3-43
CITOFLUX R82 17632-A (EN 758) T4651NiPM1H5 SFA-5.29 E81-T1 Ni1 M H4
CITOFLUX R82 SR 17632-A (EN 758) T466Ni1PM1H5 SFA-5.29 E81-T1 Nit M H4
FLUXOFIL 31 17632-A (EN 758) T424BC2H5 / T424BM2H5 SFA-5.20 E70T-5 CJ H4 / E70T-5 MJ H4 3-44
FLUXOFIL 31 S 17632-A (EN 758) T424BC2H5 / T424BM2H5 SFA-5.20 E70T-5 CJ H4 / E70T-5 MJ H4
CITOFLUX B0O 17632-A (EN 758) T425BM2H5 / T425BC2H5 SFA-5.20 E70T-S CJ H4 3-45
CITOFLUX B13-0* 17632-A (EN 758) T42ZY1H15 SFA-5.20 E71T-7 s
FLUXOFIL 40 17632-A (EN 758) T4661NIBC2H5 / T466 INIBM 2 H5 SFA-5.29 E80T-5 G CH4 / E80T-5 G M H4

* ATTENTION : fil fourré sans gaz

Fils fourrés pour le soudage MAG des aciers a haute résistance (Norme EN ISO 18276-A (EN 12535)
et pour aciers résistants a la corrosion atmosphérique

Désignation ENISO Classification AWS/ASME Sec.ll Part C Classification Page
FLUXOFIL 18 HD - - SFA-5.29 E80T-5-G

FLUXOFIL M48 - - SFA-5.29 E81T-GW2M

FLUXOFIL 41 18276-A (EN 12535) T5561NiIMoBC2H5 / T554 1NiMo B M 2 H5 SFA-5.29 E9O0T-5 G H4 / E90T-5 G M H4 546
FLUXOFIL M41 18276-A (EN 12535) T555ZMM1H5 SFA-5.28 E90C-GM H4

FLUXOFIL 42 18276-A (EN 12535) T 696 Mn2NiCrMo B C 2 H5 / T 69 6 Mn2NiCrMo B M 3 H5 SFA-5.29 E110-T5 K4 CH4 / E110-T5 K4M H4
FLUXOFIL M42 18276-A (EN 12535) T 69 4 Mn2NiCrMo M M 1 H5 SFA-5.28 E110C-GM H4 3-47
FLUXOFIL 42LT 18276-A (EN 12535) T 69 6 Mn2NiCrMo B M 2 H5 SFA-5.29 E111T-5 GM H4

FLUXOFIL 29 HD 18276-A (EN 12535) T694ZPM1H5 SFA-5.29 E111 T1-GMJH4

FLUXOFIL 45 18276-A (EN 12535) T8947ZBM2H5 SFA-5.29 E120 T5 GM H4 3-48
FLUXOFIL 70 18276-A (EN 12535) T69AZBM3H5 SFA-5.29 E110T-5 G CH4 / E110T-5 GM H4
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Fils fourrés sous gaz, procedée MIG/MAG
et fils fourrés sous flux, procédé Arc-Submergé

Fils fourrés pour le soudage des aciers résistants au fluage (Norme EN ISO 17634-A)

Désignation ENISO Classification AWS/ASME Sec.ll Part C Classification Page
FLUXOFIL 25 17634-A TMoLPM1HS SFA-5.29 E81T-1 A1 MH4
FLUXOFIL 35 17634-A TMoLBC2H5 / TMoLBM2H5 SFA-5.29 E80T-5 G CH4 / E80T-5 GM H4 3-49
FLUXOFIL 36 17634-A TCrMo1BC2H5 / TCrMo1BM2 H5 SFA-5.29 E80T-5 B2 CH4 / E80T-5 B2M H4
FLUXOFIL 37 17634-A TCrMo2BC3H5 / TCrMo2 BM 3 H5 SFA-5.29 E80T-5 G CH4 / E80T-5 GM H4
FLUXOFIL 38 C 17634-A TZBM3H5/TZBC3H5 SFA-5.29 E70T5-GC-JH4 / E70T5-GM-JH4 550
Fils fourrés pour le soudage des aciers inoxydables (EN ISO 17633-A (EN 12073))
Désignation EN/EN ISO Classification AWS/ASME Sec.ll Part C Classification Page
FLUXINOX 308L ENISO 17633-A (EN 12073) T199LRM3 / T199LRC3 SFA-5.22 E 308L T0-4 / E 308L TO-1
FLUXINOX 308L PF ENISO 17633-A (EN 12073) T199LPM1 / T199LPCH SFA-5.22 E308LT1-4 / E308LT1-1 351
FLUXINOX 316L EN ISO 17633-A (EN 12073) T19123LRM3 / T19123LRC3 SFA-5.22 E 316L T0-4 / E 316L TO-1
FLUXINOX 316L PF ENISO 17633-A (EN 12073) T19123LPM1/T19123LPCH1 SFA-5.22 E316LT1-4 / E316L T1-1
FLUXINOX 309L EN ISO 17633-A (EN 12073) T2312LRM3 / T2312LRC3 SFA-5.22 E 309L TO-4 / E 309L TO-1
FLUXINOX 309L PF EN ISO 17633-A (EN 12073) T2312LPM1 / T2312LPC1 SFA-5.22 E309L T1-4 / E309L T1-1 3-52
FLUXINOX 347 ENISO 17633-A (EN 12073) T199NbRM3 / T1I99NbRC3 SFA-5.22 E 347 T0-4 / E 347 TO-1
FLUXINOX 318 EN ISO 17633-A (EN 12073) T19123NbRM3 / T19123NbRC3 - -
FLUXINOX 309 Mo L EN ISO 17633-A (EN 12073) T23122LRM3 / T23122LRC3 SFA-5.22 E 309MoL T0-4 / E 309MoL TO-1
FLUXINOX 309 Mo L PF EN ISO 17633-A (EN 12073) T23122LPM1 /T23122LPCH1 SFA-5.22 E 309MoL T1-4 / E 309MoL T1-1 9
FLUXINOX 307 EN ISO 17633-A (EN 12073) T188MNnRM3 / T188MnRC3 SFA-5.22 E 307 T0-G
FLUXINOX 2293 L ENISO 17633-A (EN 12073) T2293NLRM3 / T2293NLRC3 SFA-5.22 E2209T0-4 / E22 09 TO-1
FLUXINOX 22 9 3 L PF EN ISO 17633-A (EN 12073) T2293NLPM1/T2293NLPC1 SFA-5.22 E2209T1-4 / E2209 T1-1 3-54
FLUXINOX 904L ENISO 17633-A (EN 12073) TZ220255CuLPM1 SFA-5.22 ~E385T1-1/4
Fils fourrés pour le soudage sous flux solide (procédé Arc Submergé)
Désignation Flux Classification selon norme AWS / ASME Classification selon norme EN ISO Page
FLUXOCORD 31 OP 121TT F7AP4-EC-G (A5.17) -
OP 121TT F7APS-EC1 (A5.17) S 356 FB T3 (756) 450
FLUXOCORD 31 HD OP 139 F7AP8-ECG (A5.17) -
OP 181 F7AP4-ECG (A5.17) -
FLUXOCORD 35 25 OP 121TT F7A4-EC-G (A5.17) -
OP 41TT F7A15-EC Ni2 (A5.23) - 3-60
FLUXOCORD 44N OP 121TT F7A15-EC Ni2 (A5.23) -
OP 121TT FBA3-ECG-G (A5.23) S 46 4 FB TZ (756)
FLUXOCORD 48 HD OP 139 F8A2-ECG-G (A5.23) S 46 3 FB TZ (756) 3-61
FLUXOCORD 41 HD OP 121TTW FIA8-EC-F3 (A5.23) & F8P6-EC-F3 (A5.23) S 50 6 FB T2NiMo (756)
FLUXOCORD 42 OP 121TTW F11A8-EC-F5 (A5.23) - 362
FLUXOCORD 43.1 OP121TT - -

Fils fourrés de rechargement par le procédé MIG/MAG

Désignation DIN 8555 - Avec gaz M21 ou M13 | DIN 8555 - Avec gaz C1 Page
FLUXOFIL 51 MSG 1-GF-M21-300 MSG 1-GF-C1-300

FLUXOFIL 52 MSG 1-GF-M21-300-P MSG 1-GF-C1-350-P 3-59
FLUXOFIL 54 MSG 5-GF-M21-40-P MSG 5-GF-C1-40-P

FLUXOFIL 56 MSG 6-GF-M21-55-GP MSG 6-GF-C1-55-GP

FLUXOFIL 58 MSG 6-GF-M21-60-GP MSG 6-GF-C1-60-GP 3-60
FLUXOFIL M58 MSG 6-GF-M21-60-GP -

CITOFLUX HO06 MSG 1-GF-M21-300 MSG 1-GF-C1-300
FLUXOFONTE G-FN MF 23 GF-200 (M13) - 3-61
FLUXOLIT G 6 MF 20-GF-40-CTZ (M13) -

Fils fourrés de rechargement
par le procédé Arc Submergé

Fils fourrés pour les applications
d’entretien réparation (sans gaz)

Désignation Flux Classification selon norme DIN Page Désignation DIN 8555 Page
FLUXOCORD 50 OP 122 UP1-GF-BFB1-65-250 (8555) FLUXODUR A2-O MF 8-GF-150/400-KPZ 264
FLUXOCORD 51 OP 122 UP1-GF-BFB1-65-300 (8555) 3-62 FLUXODUR AP-O MF 7-GF-200/50-KP
FLUXOCORD 52 OP 122 /OP 121TT UP1-GF-BFB1-65-400-P (8555) FLUXODUR 58TiC-O MF 10-GF-60-P
FLUXOCORD 54 OP 122 UP1-GF-BFB1-65-40-P (8555) FLUXODUR 62-O MF 10-GF-65-G 3-65
FLUXOCORD 54-6 OP 122 /OP 76 UP5-GF-BFB4-652-40-GP (8555) 3-63 FLUXODUR 63-O MF 10-GF-65-G
FLUXODUR SA 40 DK OP F 500 UP 5-GF-45-C (8555) AL “ "

- O : comme “Open Arc
FLUXOCORD SA 430 OP F 500 NA 3-64
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Fils fourrés sous gaz, soudage avec procédée MIG/MAG

Fils fourrés pour le soudage MAG des aciers non et faiblement alliés

FLUXOFIL M8 Analyse chimique (métal déposé) Position de soudage
Désignation normalisée Valeur type en % ‘ C ‘ Mn ‘ Si ~ * *
e AWS A5-18: E 70 C-3 MH4 Avec gaz M21 ‘ 0,07 ‘ 1,3 ‘ 0,7 |
*AWS A5-20 E 71-T1 MH4 Agréments et homologations -
* ENISO 17 632-A (EN 758) : T46 2 MM 1 H5 et T46 2 MC 1 H5 g 9 ) |', i
Caractéristiques BV | CE | DB |DNV| GL | LRs | TOV
* Fil fourré tubulaire étanche a poudre métallique, sans laitier. vivivI]iviviv]v
® Peu de projections, trés bon amorgage et réamorgage qui le rend tout
particuliérement adapté pour les applications robotiques. Pour commander
* Haut taux de dépot et vitesse de soudage élevée, excellente fluidité du Diameétre - . .
bain de fusion. (mm) Conditionnement Poids (kg) Référence
e Trés peu de silicates, ce qui permet un soudage en multipasses aisé, B 200 5 W000281000
sans nettoyage entre passes. 10 5300 o W000281001
Applications principales ’ -
Chaudronnerie, charpentes, construction mécanique. Ft 200 W000281002
Gaz associé : M21 B 200 ® W000281003
c teristi . . 1,2 B 300 16 W000281004
aractéristiques mécaniques = 200 TG
| Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A5d (%) | KV {J) » B 300 16 W000281008
Valeurs types | 550660 | 2460 | 224 | 1004-20°C ; Fat 200 W000281009
16 B 300 16 W000281011
’ Fat 200 W000281012
CRISTAL F 206 Version faible émission de fumées Analyse chimique (métal déposé) Position de soudage
Désignation normalisée Valeur type en % ‘ [ ‘ Mn ‘ Si ~
* AWS A5-18: E70 C 6 M H4 avec gaz M21 Avec gaz M21 ‘ 0,02 ‘ 13 ‘ 0,75 | * *
e ENISO 17 632-A (EN 758) : T 42 3 MM 1 H5 avec gaz M21 . . -
- . Agréments et homologations avec gaz M21
Caractéristiques et applications . | ¥ *
e Fil fourré sans laitier (de technologie Chemetron), donnant un bel aspect BV ‘ CE ‘ DB ‘ DNV ‘ LRS ‘ TUvV
aux soudures, cordons clairs finement striés, quasi sans silicates sur tole vivivivl]lv]v
propre. Excellent mouillage, y compris sur toles souillées ou oxydées.
e Faible émission de fumées sous gaz M 21 (réduction de 50%) et quasi- Pour commander
suppression (réduction de plus de 80%) avec gaz ternaire (Ar + CO, + O,). Diameétre
e Particulierement bien adapté pour les travaux en enceinte confinée en (mm) Conditionnement Poids (kg) Référence
constructions mécaniques, génie civil, engins de terrassement ou la
ventilation est difficile. 12 B 300 16 W000262195
® Haut taux de dépdt et vitesse de soudage élevée. Fat 200 W000262197
Gaz associé : M21 ou M14 14 B 300 16 W000262196 @
Caractéristiques mécaniques Flt 200 W000262198 EU
Valeurs types| Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) | KV (J) EZ
AvecgazM21| 510-610 | 2420 | 226 | >654-30°C 2
8
FLUXOFIL M10 Analyse chimique (métal déposé) Position de soudage
Désignation normalisée Valeur type en % ‘ C ‘ Mn ‘ Si ~
* AWS A 5-18: E 70 C-6 MH4 avec gaz M21 Avec gaz M21 ‘ 0,08 ‘ 15 ‘ 0,4 | * *
e ENISO 17 632-A (EN 758) : T46 4 MM 1 H5 avec gaz M21 . . -
- Agréments et homologations avec gaz M21
Caractéristiques B | Vs *
o Fil fourré tubulaire étanche a poudre métallique, sans laitier. ABS ‘ CE ‘ BV ‘ DB ‘ DNV ‘ GL ‘ LRS ‘ TUV
Quasiment sans aucune projection en soudage sous pulvérisation axiale, vivivivi]iviv|iv]v
le rendant particulierement adapté aux applications robotiques.
* Peu de projections, tres bon amorcage et réamorcage. Pour commander
¢ Haut taux de dépbt et vitesse de soudage élevée, excellente fluidité Diamétre
du bain de fusion. (mm) Conditionnement Poids (kg) Référence
e Tres peu de silicates, ce qui permet un soudage en mulitpasses aisé,
sans nettoyage entre passes. 1.0 B 300 16 W000281014
Applications principales B 200 5 W000281016
Constructions navales, génie civil, tuyauterie, grosse chaudronnerie. 1,2 B 300 16 W000281017
Gaz associé : M21 Ft 200 W000281019
Caractéristiques mécaniques 14 B 300 16 W000281020
1,6 B 300 16 W000281022
Rm Rp 0,2%
(MPa) (MPa) A 5d (%) KV (J)
Valeurs types 550-660 | =460 224 |>804-20°C | 247 4-40°C
Aprés traitement
thermique 580 °C 550-660 | =460 224 - >47a-40°C
x 2h
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Consommables arc
Fils fourrés sous gaz, soudage avec procédée MIG/MAG

Fils fourrés pour le soudage MAG des aciers non et faiblement alliés (suite)

FLUXOFIL M10 PG Analyse chimique (métal déposé) Position de soudage
Désignation normalisée Valeur type en % ‘ C ‘ Mn ‘ Si ~
st |00k 15 | 0 DAL
. _ .

- .63 ( 56): T 46 5 avec gaz Agréments et homologations -
Caractéristiques ¥ + +
+ Le FLUXOFIL M10 PG est un il fourré tubulaire cuivré & poudre métallique ABS | CE | BV | DB | DNV | GL | LRS |—

sans laitier, pour souder en mono ou multipasses. vivivI]iviviv]v
e Excellente soudabilité, haut taux de dépot.
 Utilisable en position verticale descendante tant pour les applications Pour commander
automatiques que robotiques. Diametre - . A
o Attention le fil doit &tre utilisé en courant continu avec polarité négative au fil. (mm) Conditionnement Poids (kg) Référence
Applications principales , , 1,0 B 300 16 W000281034
Constructlorj’navale, génie civile, tuyauterie, grosse chaudronnerie. 12 B 300 6 W000281038
Gaz associé : M21
Caractéristiques mécaniques
Valeurs types| Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) | KV (J)
AvecgazM21| 550-620 | 2450 | 223 | >604-30°C
FLUXOFIL M10S Analyse chimique (métal déposé) Position de soudage
Désignation normalisée Valeurtypeen% | C ‘ Mn ‘ Si ~
* AWS A 5-18 : E7T0C-6M H4 avec gaz M21 Avec gaz M21 ‘ 0,07 ‘ 16 ‘ 0,4 | * *
® ENISO 17 632-A (EN 758) : T 42 6 MM 1 H5 avec gaz M21 -
Caractéristiques | ¥ *
* FLUXOFIL M10S est un fil fourré tgbulaire cuivré, étanche et sans laitier Pour commander
pour le soudage en mono ou multipasses.
* Excellente soudabilité, haut taux de dépot. Trés bonne résilience & basses Diamétre Conditionnement Poids (kg) Rofarenee
température, jusque -60 °C, aussi bien brut de soudage qu’apres un (mm)
traitement thermique réalisé apres soudage. 1,2 B 300 16 W000281027
e Particuliérement adapté pour les applications nécessitant une tres bonne 12 B 200 W000281028

ténacité a basse température.
Applications principales
Génie civile, tuyauterie, grosse chaudronnerie.
Gaz associé : M21

Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) KV (J)
Aprés TT* 500-550 >410 > 27 >804a-60 °C
Brut de soudage| 510-560 2420 >26 >604a-60 °C

*620 °C x 1 heure

CITOFLUX M60 A Analyse chimique (métal déposé) Position
Désignation normalisée Valeur type en % ‘ c ‘ Mn ‘ si ‘ p ‘ s de soudage
* AWS A 5-18 : E 70C-3 M H8 avec gaz M21 AvecgazM21 | 006 | 14 | 06 |<0,020|<0,020 |\_* )
® ENISO 17 632-A (EN 758) : T 42 2 MM 1 H5 avec gaz M21 B .
Caractéristiques Agréments et homologations -
o Le CITOFLUX M60 A est un fil fourré de technologie Chemetron & poudre ABS | CE | DB | DNV | LRs | TOV |/_+
métallique prod,uisAant dqs cordons fingmgnt striés. . - v ‘ v ‘ v ‘ v ‘ v ‘ v
* Haut taux de dépbt et tres bonne stabilité d’arc, quasiment sans silicates.
Utilisable pour le soudage automatique mono ou multipasses. Pour commander
e Hydrogene diffusible : maxi 5 ml/100 g de métal déposé. Diamétre B ) N
Applications pfincipales o . (mm) Conditionnement Poids (kg) Référence
Constructions mécaniques, génie civil et engins de terrassement.
Gaz associé : M21 10 B 200 5 W000281039
B 300 16 W000281040
Caractéristiques mécaniques B 300 16 W000281042
Valeurs types| Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) | KV () 2 Fut 200 W000281043
Avec gazM21| 500-640 | 2420 | 226 | >604-20°C 4 B 300 16 W000281044
’ Fat 200 W000281045
16 B 300 16 W000281046
’ Fat 200 W000281047
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Fils fourrés pour le soudage MAG des aciers non et faiblement alliés (suite)

CITOFLUX M60

Désignation normalisée

e AWS A 5-18 : E 70-C6 M H4 avec gaz M21

¢ ENISO 17 632-A (EN 758) : T 46 4 M M 1 H5 avec gaz M21

Caractéristiques

o CITOFLUX M60 est un fil fourré de technologie Chemetron, donnant un bel
aspect aux soudures. Cordons clairs finement striés.

* Soudage sans silicates, mono ou multipasses. Adapté pour le soudage
automatique.

Applications principales

Constructions mécaniques, génie civil et engins de terrassement.

Gaz associé : M21

Caractéristiques mécaniques

Analyse chimique (métal déposé)
Valeurtypeen%‘ (oF ‘Mn‘ Si ‘ P ‘ S

AvecgazM21 | 006 | 16 | 04 |<0,020|<0,020
Agréments et homologations

BV | CE | DB | DNV | LRS

vivivIiv]v

Pour commander

Position
de soudage

L
PR

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A5d (%) | KV (9)
Brutdesoudage| 530680 |  >460 | 220 |  >474-40°C
CITOFLUX MO0

Désignation normalisée

e AWS A 5-18 : E 70 C-6M H4 avec gaz M21

® ENISO 17 632-A (EN 758) : T 46 4 M M 1 H5 avec gaz M21

Caractéristiques

e CITOFLUX MQO est un fil fourré de technologie Chemetron, a poudre
métallique, sans laitier.

¢ Excellentes caractéristiques de soudage en court circuit et pulvérisation
axiale.

¢ Quasiment sans aucune projection en pulvérisation axiale. Utilisable en
soudage toutes positions.

e Particulierement adapté pour le rechargement des premieres passes avec
pénétration envers.

e Adapté pour le soudage automatique ou robotique, mono ou multipasses.

Applications principales

Constructions avec exigences élevées en caractéristiques mécaniques,

constructions navales, génie civil.

Gaz associé : M21

Caractéristiques mécaniques

Di?métre Conditionnement Poids (kg) Référence
mm)

1,2 B 300 16 W000281048

A B 300 16 W000281050

’ Fat 200 W000281051

1,6 B 300 16 W000281052
Analyse chimique (métal déposé) Position
de soudage

Valeurtypeen% | C ‘Mn‘ Si ‘ P ‘ S

AvecgazM21 | 004 | 1,7 | 05 |<0020|<0,020
Agréments et homologations

ABS | CE | BV | DNV | LRS |RINA
vivivI]ivliv]v

Pour commander

K]
PR

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A5d (%) | KV ()
Brutdesoudage| 530-680 |  >460 | =222 | >75a-50°C
CITOFLUX GALVA

Désignation normalisée

e AWSA5-18:E70CGS

® ENISO 17 632-A (EN 758) : T 3T Z MM1 H15

Caractéristiques

o Fil fourré sans laitier de technologie Chemetron, pour le soudage
monopasse manuel et automatique de téles fines (0,8 a 4 mm)
galvanisées, électro zinguées, ou pré peintes.

e Peu de projections, excellent aspect des cordons.

¢ Diminution de la largeur de revétement détruit, compacité des soudures
(sans moulage du zinc ou de I'aluminium).

e Le fil doit étre utilisé en courant continu polarité négative.

Applications

e |ndustrie automobile, chantiers navals, conditionnement d’air, grilles,
portails.

e | e fil contient un pourcentage élevé d’aluminium : il doit étre utilisé
en soudage monopasse avec dilution du métal de base.

Gaz associé : M21, M14

Caractéristiques mécaniques

e Traction : rupture métal de base.

* Pliage longitudinal (mandrin diameétre 25) - cordon extérieur : 180° RAS.
qoint a clin sur tole A 33, épaisseur 3 mm.
Energie moyenne : 4,2 kd/cm, 330 A, 17 V, 0,8 m/min avec gaz M21.

Di?métre Conditionnement Poids (kg) Référence
mm)
19 S 200 5 W000281054
’ B 300 16 W000281055
1,6 B 300 16 W000281059
Analyse chimique (métal déposé) Position
de soudage

Valeurtypeen%‘ C ‘ Mn‘ Si ‘ Al
AvecgazM21 | 04 | 12 | 03 | <3

Agréments et homologations

DB | CE | TUV
vl

Pour commander

T
PR

Diamétre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
1,0 B 300 16 W000281064
o B 300 16 W000281065
’ Fat 200 W000281066
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Consommables arc

Fils fourrés sous gaz, soudage avec procédée MIG/MAG

Fils fourrés pour le soudage MAG des aciers non et faiblement alliés (suite)

FLUXOFIL 14HD

Désignation normalisée
e AWS A 5-20 : E71T-1C H4 / E71T-1M H4
e ENISO 17 632-A(EN758): T46 2P C1H5/T462P M1 H5
Caractéristiques
e FLUXOFIL 14HD est un fil fourré rutile tubulaire, cuivré et étanche de type
rutile avec un haut taux de remplissage. Par conséquent, il supporte des
intensités de soudage plus élevées.
e Taux de dépot accru. Augmentation de la productivité et réduction
des codts en raison des vitesses de soudage accrues.
o Utilisable en soudage toutes positions avec un seul jeu de parametres
(24 Volts, vitesse fil = 9 m/ min, @ fil = 1,2).
* Soudage adapté en manuel ou en automatique pour le soudage de type orbital.
* Trés peu de projections, bon détachement du laitier. Cordon de bel aspect
et finement strié. Bonne compacité des soudures.
Applications principales
Soudage des aciers au carbone et faiblement alliés. Grosse chaudronnerie,
mécanosoudure, engins de travaux publics.
Gaz associé : M21 ou C1
Caractéristiques mécaniques
Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A5d (%) |
Brutdesoudage| 550-650 | 2460 | 222 |

KV (J)
>804-20°C

Analyse chimique (métal déposé)
Valeurtypeen%‘ C ‘ Mn ‘ Si

AvecgazM21 | 005 | 14 | 05
Agréments et homologations

ABS | CE | BV | DB | DNV | GL | LRS | RMRS | PRS | TOV

Position de soudage

N4
PRI

FLUXOFIL 19HD

Désignation normalisée
° AWS A 5-20 : E71T-1 C-JH4
e ENISO 17 632-A(EN 758): T46 3P C 1 H5
Caractéristiques
o FLUXOFIL 19HD est un fil fourré rutile tubulaire cuivré et étanche,
a haut taux de remplissage.
o Excellentes caractéristiques de maniabilité du bain de soudage.
¢ Soudage en toutes positions avec un seul jeu de parametres
(24 Volts, vitesse fil =9 m /min, @ fil = 1,2).
o Utilisable avec des courants de soudage plus élevés (taux de dépot plus important).
¢ Augmentation de la productivité, haut taux de dépét. Vitesses de soudage accrues.
o Trés peu de projections, laitier aisément détachable. Cordon de bel aspect, finement strié.
Applications principales
Chantiers navals, grosse chaudronnerie, matériels agricoles. Mécanosoudure.
Engins de travaux publics. Soudage automatisé (robots).
Gaz associé : C1
Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%)
Brut de soudage|  550-650 2460 | =z

KV (J)
>80a-20°C

viviviv]ivivi v vl
Pour commander
Di?nr:\né‘}re Conditionnement Poids (kg) Référence
B 200 5 W000281096
1.0 B 300 16 W000281097
S 200 B W000281098
1,2 B 300 16 W000281099
Fat 200 W000281100
1,4 B 300 16 W000281102
16 B 200 5 W000281104
’ B 300 16 W000281105
Analyse chimique (métal déposé) Position de soudage
Valeurtypeen% | C ‘ Mn ‘ Si
AvecgazM21 | 005 | 13 | 05 |\7* A
Agréments et homologations |:
CE | LRS | PRS |RINA| RMRS | TUV A f
vivivi]ivl v v
Pour commander
Diamétre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
10 B 200 5 W000281115
’ B 300 16 W000281116
B 200 5) W000281117
1,2 B 300 16 W000281119
Fat 200 W000281120
1,4 B 300 16 W000281121
1,6 B 300 16 W000281122

FLUXOFIL 20HD

Désignation normalisée
o AWS A 5-29 : E81T1-Ni1M JH4
e ENISO 17 632-A (EN758) : T46 4 INiP M 1 H5
Caractéristiques
e FLUXOFIL 20HD est un fil fourré rutile tubulaire cuivré étanche a haut taux
de remplissage.
o Utilisable a plus haute intensité de soudage, taux de dépot accru.
e Augmentation de la productivité grace a des vitesses de soudage
plus élevées. Soudable en toutes positions en utilisant un seul jeu
de parametres (24 Volts, vitesse fil = 9 m /min, @ fil = 1,2).
e | e FLUXOFIL 20HD est idéal pour les applications automatiques
en position verticale montante (chariot de soudage).
e | e métal déposé présente d’excellentes propriétés mécaniques
ainsi qu’un taux d’hydrogéne diffusible < 5 ml pour 100 g de métal déposé.
e Cordon de bel aspect, laitier aisément détachable, finement strié.
Tres bonne compacité des soudures.
Applications principales
Chantiers navals, grosse chaudronnerie. Mécanosoudure.
Matériels de travaux publics et agricoles.
Gaz associé : M21

Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) KV (J)
Aprés TT* 570-670 > 480 >22 >47a-40 °C
Brut de soudage| 570-670 >480 >24 >60a-40°C
*580 °C x 2 heures

Analyse chimique (métal déposé)

Valeurtypeen%‘ C ‘ Mn‘ Si ‘ Ni

AvecgazM21 | 005 | 1,3 | 04 | 09
Agréments et homologations

ABS | CE | BV | DB | DNV | GL | LRS | RMRS | TOV

Position de soudage

N |
PEIL

viviviviviviv] v v
Pour commander
Biamctre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
1,2 B 300 16 W000281133
1,4 B 300 16 W000281134
1,6 B 300 16 W000281135
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Fil fourrés pour le soudage MAG des aciers non et faiblement alliés (suite)

CITOFLUX ROO

Désignation normalisée
e AWS A5-20: E71T-1 MJ H4 / E71T-1C-H4

¢ ENISO 17 632-A(EN 758): T422 P C 1 H5 avec gaz C1 et T 42 3 P M 1 H5 avec gaz M21

Caractéristiques

e Le CITOFLUX ROO est un fil fourré rutile a technologie Chemetron.

e Tres bonne soudabilité. Bon compromis pour le soudage toutes positions
et le soudage a plat.

e Haut taux de dépdt, en particulier en verticale montante.

e Bon détachement du laitier, cordon de bel aspect.

e Trés bonnes caractéristiques mécaniques, résilience jusqu’a -30 °C.

Applications principales

Chantier navals, pieces difficilement positionnables, construction générale.

Gaz associé : M21 ou C1

Caractéristiques mécaniques
Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) | KV ()

Brutdesoudage| 500-640 | =420 | 220 |>804-20°C|>504-30°C

CITOFLUX ROO Ni

Désignation normalisée

o AWS A 5-29 : E81T1-GC-H4 / E81T1-GM-H4

e ENISO 17 632-A (EN 758) : T46 4 INiPC 1 H5/T 46 4 INiPM 1 H5

Caractéristiques

o L e CITOFLUX ROO Ni est un fil fourré rutile de technologie Chemetron.

e Utilisable pour le soudage en toutes positions avec résiliences sur joint
a -40 °C, brut de soudage avec mélange gazeux M21 et C1.

e Excellente maniabilité (un seul réglage pour toutes les positions en trace
directe).

e Taux de dépot élevé en position (utilisable jusqu’a 250-280 A suivant
I’épaisseur a souder).

e Tres bon détachement du laitier.

Applications principales

Chantiers navals, chaudronnerie, appareils a pression, construction

mécanique et mécanosoudure a forte sollicitation, charpente métallique

(fabrication de poutres reconstituées soudées - PRS).

Gaz associé : M21 ou C1

Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) | KV (J)
Brutde soudage| 570-680 | =460 | 220 >804-40°C
CITOFLUX R82

Désignation normalisée

e AWS A 5-29: E81T1 Ni1 M H4

¢ ENISO 17 632-A (EN 758) : T 46 5 1Ni PM 1 H5

Caractéristiques

e Le CITOFLUX R82 est un fil fourré rutile de technologie Chemetron.

e || permet le soudage en toutes positions avec résilience sur joint a -50 °C,
brut de soudage ainsi qu’apres traitement thermique, mais sur la version
CITOFLUX R82 SR.

e Trés facile d'utilisation pour le soudage en verticale montante.

Applications principales

Constructions de structures offshore, chantiers navals, ponts, appareils a

pression, construction mécanique et mécano-soudure.

Gaz associé : M21

Caractéristiques mécaniques
Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) | KV (J)

Brutdesoudage| 550-680 |  »460 | 220 |  =604-50°C

Analyse chimique (métal déposé) Position
Valeurtypeen%‘ (oF ‘ Mn ‘ Si ‘ P ‘ S de soudage
AvecgazM21 | 005 | 14 | 05 |<0,020|<0,025 |\7* )

Agréments et homologations -

ABS | CE | BV | DB | DNV | GL | LRS | RMRS |RINA| TOV |L* {
vilviviviviiviv] v | v]|v

Pour commander

Diz:an:‘e‘;re Conditionnement Poids (kg) Référence

1,0 B 300 16 W000281145

12 S 200 5 W000281146

’ B 300 16 W000281147

1,6 B 300 16 W000281148
Analyse chimique (métal déposé) Position
de soudage

Valeurtypeen% | C | Mn | si | P | s | Ni
006 | 12 | 04 |<0015/<0015] 07

Avec gaz C1

N
PEIL

Agréments et homologations
ABS | CE | BV | DB | DNV | LRS |RINA
viviv]ivlvl v

Pour commander

Diamstre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
1,2 B 300 16 W000281150
1,6 B 300 16 W000281151
Analyse chimique (métal déposé) Position
de soudage

Valeurtypeen%‘ C ‘Mn‘ Si ‘ P ‘ S ‘ Ni
AvecgazM21 | 007 | 13 | 04 |<0,015|<0,015] 085

N
PEIEL

Agréments et homologations

ABS | CE | DNV | LRS
vl

Pour commander

2L Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
12| B 300 \ 16 | Wo00281158
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Consommables arc
Fils fourrés sous gaz, soudage avec procédée MIG/MAG

Fil fourrés pour le soudage MAG des aciers non et faiblement alliés (suite)

CITOFLUX R82 SR Analyse chimique (métal déposé) Position
Désignation normalisée Valeur type en%‘ c ‘ Mn ‘ si ‘ p ‘ s ‘ Ni de soudage
*AWSA5-29:EBITINITMHA AvecgazM21 | 0,07 | 135 | 03 |<0,015]<0,015] 08 |\7* )
¢ ENISO 17 632-A (EN 758) : T46 6 Ni1 P M 1 H5

Caractéristiques Agréments et homologations -

¢ Le CITOFLUX R82 SR est un fil fourré rutile. ABS ‘ CE ‘ DNV ‘ LRS |L* +
e Soudage en toutes positions avec résilence sur joint a -60 °C, brut de v ‘ v ‘ v ‘ v

soudage et apres traitement thermique.
¢ Tres facile d’utilisation pour le soudage en verticale montante.

Applications principales

Pour commander

Construction de structure offshore, chantiers navals, ponts, appareils a Diametre Conditionnement Poids (kg) Référence
pression, construction métallique et mécanosoudure. (mm)
Gaz associé : M21 1,2 S 200 5 W000281160
Caractéristiques mécaniques 1,2 B300 16 W000281161

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) KV (J)

Aprés TT* 530-680 > 460 >20 > 47 a-60 °C

Brut de soudage| 530-680 > 460 >20 >47a-60°C
*580 °C x 2 heures
FLUXOFIL 31 Analyse chimique (métal déposé) Position de soudage
Désignation normalisée c ‘ Mn ‘ Si
e AWS A 5-20 : E70T-5CJ H4 / E70T-5MJ H4 Valeur type en % | 0,05 ‘ 1,4 ‘ 0,35 |
e ENISO 17 632-A(EN 758): T424BC2H5/T424BM2H5 -
Caractéristiques Agréments et homologations (avec gaz C1 - CO,) | ¥ *
e | e FLUXOFIL 31 est un fil fourré tubulaire, basique et cuivré. .
e Sur métal déposé, il présente une tres bonne résistance a la fissuration LES ‘ EE ‘ Bv | b8 ‘ DNV‘ Sk ‘ B ‘ S ‘ Lk

ainsi que de trés bonnes caractéristiques de résilience, en particulier lors vlivivivivivivivly

du soudage sur des aciers a plus haute teneur en carbone.

o Trés bonne compacité, laitier aisément détachable. Pour commander

icati inci Diamétre - . ex

Qggelllrgﬁst I:‘:\)grse:s'i-lc;‘,“ghaz;;fentes lourdes, assemblages de tdles de fortes (mm) Conditionnement Poids (ko) FUERITED
épaisseurs. 1,0 B 300 16 W000281163
Gaz associé : M21 ou C1 B 300 16 W000281166
Caractéristiques mécaniques 1.2 Fat 200 W000281167
Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) KV (J) 14 B 300 16 W000281168
Aprés TT* 490-590 >400 >22 >47 4-40 °C 16 B 300 16 W000281169
Aprés TT** 420-520 >280 >30 >27a-40°C Fat 200 W000281170
Brut de soudage| 510-610 >420 >22 >47 4-40°C 2,4 B 300 16 W000281171

*580°Cx2h-"940°Cx05h

FLUXOFIL 31S Analyse chimique (métal déposé) Position de soudage
Désignation normalisée ‘ C ‘ Mn ‘ Si
o AWS A 5-20 : E70T-5CJ H4 / E70T-5MJ H4 Valeur type en % ‘ 0,05 ‘ 12 ‘ 0,3 |
e ENISO 17 632-A(EN758): T424BC2H5/T424BM2H5 -
Caractéristiques Agréments et homologations (avec gaz C1 - CO,) | Vel
e | e FLUXOFIL 31S est un fil fourré tubulaire, cuivré, étanche de type

basique, a faible laitier par rapport au FLUXOFIL 31. ABS ‘ CE ‘ BV ‘ DB ‘ DNV ‘ GL
e |l dépose un métal présentant d’excellentes caractéristiques mécaniques. v/ \ v/ \ v \ 4 \ v \ v
e Utilisable pour la réalisation de joints soudés tres résistants a la fissuration

et tres tenaces, en particulier lors du soudage d’aciers a haute teneur en Pour commander

carbone.
e Laitiers aisément détachables, bonne compacité. Di?;lsfe Conditionnement Poids (kg) Refarenee
Applications principales
Appariels a pression, charpentes lourdes, assemblages de toles de forte 1,2 B 300 16 W000281172
épaisseur. B 300 16 W000281175
Gaz associé : M21 ou C1 e Fot 200 W000281176
Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) KV (J)

Aprés TT* 490-590 >400 222 >47 a-40 °C
Aprés TT* 420-520 >280 >30 -

Brut de soudage| 510-610 >420 >22 >47a-40°C

*580°Cx2h-"940°Cx05h
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Fil fourrés pour le soudage MAG des aciers non et faiblement alliés (suite)

CITOFLUX B0OO Analyse chimique (métal déposé) Position
Désignation normalisée ' c | m si| P | s de soudage
o AWS A 5-20 : E70T-5C-JH4 / E70T-5M-JH4 Valeurtypeen % | 0,06 | 15 | 06 |<0,025|<0,025 ~ 4 )
¢ ENISO 17 632-A(EN 758) : T425BM2H5 et T 42 5 B C2 H5 . i

Caractéristiques Agréments et homologations

-

* Le CITOFLUX BOO est un fil fourré & technologie Chemetron, de type basique, ABS ‘ CE ‘ BV ‘ DNV ‘ GL ‘ LRS ‘ RINA |L+
présentant d’excellentes caractéristiques mécaniques sur métal déposé. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

¢ Particulierement recommandé sur les pieces de forte épaisseur. v v v v v v 4

* Trés bonne résilience a basses température (-50 °C) tant sur dépots bruts
de soudage qu’apres traitement thermique de détensionnement.

Pour commander

* Supporte les traitements thermiques de détensionnement longs Diamétre Conditionnement Poids (k Référence
(e : 580 °C - 10h) ou répétés. (mm) (ko)

Applications principales 1,2 B 300 16 W000281177

Matériel ferroviaire, récipients sous pression, charpentes de haute sécurité, 16 B 300 16 W000281179

chantiers navals.
Gaz associé : M21 ou C1

Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A5d (%) | KV ()
Brutdesoudage| 500-640 | 2420 | 220 | >60a-50°C
FLUXOFIL 40 Analyse chimique (métal déposé) Position
Désignation normalisée ' c M| si| N de soudage
* AWS A 5-29 : EB0T5-GC H4 / ESOT5-GM H4 Valeurtypeen % | 005 | 1.1 | 02 | 10
e ENISO 17 632-A(EN 758) : T46 6 INiBC2H50u T 46 6 1INiBM 2 H5 ) i |
Caractéristiques Agréments et homologations (avec gaz C1 - CO,) -
e FLUXOFIL 40 est un fil fourré tubulaire, cuivré, étanche, a laitier basique. CE ‘ DB ‘ DNV ‘ TUV |/ *
e Utilisable pour le soudage des aciers a grains fins. % ‘ % ‘ % ‘ %
¢ Les joints soudés sont résistants a la fissuration et de bonne compacité.
e Bel aspect des cordons, laitier aisément détachable. Tres peu de Pour commander
projections.
Applications principales Diamétre Conditionnement Poids (kg) Référence
Engins de levage, construction mécanique. (mm)
Gaz associé : M21 ou C1 1,2 B 300 16 W000281180
Caractéristiques mécaniques 1.6 B 300 16 W000281182
Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A5d (%) | KV (J)
Brutdesoudage| 550-650 |  »470 | 224 | >474-60°C

(*)
-
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Fil fourrés pour le soudage sans gaz des aciers non et faiblement alliés

CITOFLUX B13-0 Analyse chimique (métal déposé) Position
Désignation normalisée ' c|mn|si| p | s | a desoudage
° AWS A 5-20 : E71-T7 Valeurtypeen % | 0.3 | 06 | 0,156 |<0025(<0025] 16 [N "
e ENISO 17 632-A(EN 758) : T42ZY 1 H15
Caractéristiques -
e Le CITOFLUX B13-0 est un fil fourré sans gaz, a technologie Chemetron. | ¥ * *
o Utilisable en toutes positions. Pour le soudage en angle, réglage unique
en horizontale, verticale montante et descendante. Utilisable en courant Pour commander
continu, pble négatif au fil. Diamétre - . .
Applications principales (mm) Conditionnement Poids (kg) Référence
Assemblages sur chantiers de toles ou profilés (3 a 15 mm), pointage des 10 3200 4 W000281393
ronds a béton, utilisable sur acier galvanise. :
L 1,2 B 300 16 W000281394
Gaz associé : Sans gaz
1,6 B 300 16 W000281395

Caractéristiques mécaniques
Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A5d (%) | KV ()
Brutdesoudage| =540 | 2420 | 222 |  230a+20°C
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Consommables arc

Fils fourrés sous gaz, soudage avec procédée MIG/MAG

Fils fourrés pour le soudage des aciers a haute limite d’élasticité / haute résistance

FLUXOFIL 18 HD
Désignation normalisée
o AWS A 5-29 : EBOT5-G

Caractéristiques

e FLUXOFIL 18 HD est un fil fourré tubulaire, étanche et cuivré de type
rutile, faiblement allié en Ni-Cr-Cu, utilisé pour le soudage des aciers
résistants a la corrosion atmosphérique.

e A utiliser avec un gaz de type CO, ou un mélange Ar/CO,.

Applications principales
Soudage des aciers patinables de type Indaten ou Corten.
Gaz associé : C1
Caractéristiques mécaniques
Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A5d (%) | KV (J)
Brutdesoudage| 560-690 | =500 | =218 |  247a-30°C

FLUXOFIL M 48

Désignation normalisée

e AWS A 5-29 : EB1TG-W2M

Caractéristiques

o FLUXOFIL M 48 est un fil fourré tubulaire étanche et cuivré, a poudre métallique.

e || est faiblement allié en Cu-Ni-Cr pour le soudage mono ou multipasses.
S’utilise avec un mélange gazeux Ar/CO,.

Applications principales

Soudage des aciers patinables et résistants a la corrosion atmosphérique

de type Indaten ou Corten.

Gaz associé : M21

Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A5d (%) | KV ()
Brutdesoudage| 560680 | 470 | 224 |  >274-30°C
FLUXOFIL 41

Désignation normalisée

°* AWS A 5-29 : E90T5-GC H4 / E90T5-GM H4

® ENISO 18 276-A (EN 12535) : T 556 INiIMo BC 2 H5 et T 55 4 1NiMo BM 2 H5

Caractéristiques

o FLUXOFIL 41 est un fil fourré tubulaire, cuivré, étanche de type basique, pour le
soudage des aciers de construction a grains fins et forte résistance mécanique.

e Peu de projections, laitier facilement détachable.

® Bel aspect des cordons.

Applications principales

Appareils de levage (grues, portiques, chariots élévateurs), conduite d’eau

forcée, turbines. Blindage, travaux publics, offshore.

Gaz associé : M21 ou C1

Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) KV (J)
Aprés TT* 630-710 >540 > 23 >47a-40°C
Brut de soudage| 650-750 > 560 >20 >80a-40°C
*580 °C x 2 heures

FLUXOFIL M41

Désignation normalisée

o AWS A 5-28 : E90C-6-GM H4

® ENISO 18 276-A (EN 12535): T555 ZM M 1 H5

Caractéristiques

FLUXOFIL M41 est un fil fourré tubulaire, cuivré, étanche, sans laitier, utilisé
pour le soudage mono ou multipasses pour I'assemblage d’aciers a haute
résistance. Trés bonne résiliences jusqu’a -50 °C.

Applications principales

Appareils de levage (grues, portiques, chariots élévateurs), conduite d’eau

Analyse chimique (métal déposé)

' c|m|si| P | s o Ni|cCu
Valeurtypeen % | 0,04 | 1,1 | 05 |<0,020/<0020 06 | 06 | 07
Agréments et homologations
CE |RINA |\ * *
-
v v
Position de soudage |/ * *
Pour commander
Diz:‘:‘re Conditionnement Poids (kg) Référence
12 B 200 5 W000281188
’ B 300 16 W000281189
1,4 B 300 16 W000281191
1,6 B 300 16 W000281192

Analyse chimique (métal déposé)
¢ m|si| P | s o N | cu
|

Valeurtypeen % | 0,04 | 10 | 04 |<0,020/<0,020] 05 | 05 | 05
Agréments et homologations *
CE |
| -
’ rs
Position de soudage ¥ *
Pour commander
Diamétre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
12 | B 300 \ 16 | Wo000281193
Analyse chimique (métal déposé) Position
Mo de soudage

¢ M| si|Ni|
Valeurtypeen % | 0,07 | 1,3 | 04 | 1,1 | 04 r
Agréments et homologations -

CE | DB |RMRS |L+

4 4 4
Pour commander
Diamétre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
1,2 B 300 16 W000281197
1,6 B 300 16 W000281199
Analyse chimique (métal déposé)
¢ m|si| P | s | N | Mo
Valeurtypeen % | 0,06 | 1,7 | 06 |<0015/<0,015| 06 | 03
Agréments et homologations r *
CE
v

-
Position de soudage |/ *

Pour commander

forcée, turbines. Blindage, travaux publics, offshore. Diamatre - . »

Gaz associé : M21 (mm) Conditionnement Poids (kg) Référence

Caractéristiques mécaniques 1,0 B 300 16 W000289133
Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A5d (%) | KV (J) 1,2 B 300 16 W000289129
Brutdesoudage| 640-820 | 2550 | =218 | >47a-50°C 14 B 300 16 W000289130
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Fils fourrés pour le soudage des aciers a haute limite d’élasticité / haute résistance

FLUXOFIL 42

Désignation normalisée

o AWS A 5-29 : E110T5-K4 C H4 / E110T5-K4M H4

® ENISO 18 276-A (EN 12535) : T 69 6 Mn2NiCrMo B C 2 H5
et T 69 6 Mn2NiCrMo B M 2 H5

Caractéristiques

o FLUXOFIL 42 est un fil fourré basique tubulaire, cuivré pour le soudage
des aciers de construction a grains fins et a haute résistance.

e Faibles projections, laitier facilement détachable et bel aspect uniforme
des cordons.

Applications principales

Soudage des aciers a haute limite élastique. Appareils de levage (grues,

portiques, chariots élévateurs). Conduites d’eau forcée, turbines. Blindage,

travaux publics, offshore.

Gaz associé : M21 ou C1

Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) KV (J)
Aprés TT* 760-840 >670 >17 >804a-40°C
Brut de soudage| 760-890 >690 >17 >47a-40°C
*580 °C x 2 heures

FLUXOFIL M42

Désignation normalisée

o AWS A 5-28 : E110C-GM H4

® EN ISO 18 276-A (EN 12535) : T 69 4 Mn2NiCrMo M M 1 H5

Caractéristiques

e FLUXOFIL M42 est un fil fourré tubulaire cuivré, sans laitier (& poudre
métallique), possédant de trés bonnes caractéristiques de soudage
en régime de court circuit et en pulvérisation axiale.

e Bon réamorgage, méme a froid, il est recommandé pour les applications
robotiques.

e Cordons de bel aspect, finement striés. Faibles formations de silicates
sur le métal déposé, le soudage multipasses est ainsi réalisable sans
nettoyage entre passes.

e | e FLUXOFIL M42 est utilisable en toutes positions, en régime de court
circuit.

Applications principales

Appareils de levage (grues, portiques, chariots élevateurs). Conduites d’eau

forcée, turbines. Blindage, travaux publics, offshore.

Gaz associé : M21

Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) KV (J)
Aprés TT* 760-850 >690 >15 >47a-40 °C
Brut de soudage| 760-850 >690 >15 >70a-40°C
*580 °C x 2 heures

FLUXOFIL 42LT

Désignation normalisée

° AWS A5-29: E111 T5 GM-H4

® EN ISO 18 276-A (EN 12535) : T 69 6 Mn2 NiCrMo B M2 H5

Caractéristiques

o FLUXOFIL 42LT est un fil fourré cuivré, étanche et basique, pour le soudage
des aciers alliés au Cr-Ni-Mo. Utilisé pour les applications nécessitant une
tres haute résistance et des résiliences a basse température. Adapté pour le
soudage des aciers tels que le S690. Soudage possible en toutes positions.
A utiliser avec un mélange gazeux Ar/CO,.

Applications principales

Soudage des aciers a haute résistance. Conduites d’eau forcée. Offshore. Crémailleres.

Gaz associé : M21

Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A5d (%) | KV (J)
Brut de soudage| 760-900 | =690 | =15 |  >47a-50°C

Analyse chimique (métal déposé) Position
¢ |mn|si|ecr| nNi|mo de soudage
Valeurtypeen % | 0,06 | 15 | 03 | 04 | 23 | 04 r
Agréments et homologations (sous CO,) -
ABS | CE | BV | DB | DNV | TOV |/+
vivivI]ivliv]v
Pour commander
Diamétre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
1,2 B 300 16 W000281205
1,4 B 300 16 W000281206
1,6 B 300 16 W000281207
Analyse chimique (métal déposé) Position
de soudage

¢ | mn| si|cr| N | Mo
Valeur type en % | 0,05 | 1,45 | 05 | 04 | 20 | 04 |\ A )
Agréments et homologations (sous gaz M21) -

ABS | CE | BV | DB | DNV | LRS | TOV |L*
vivivIiv]iviv]v

Pour commander

Di?nT:‘}re Conditionnement Poids (kg) Référence
12 B 300 16 W000281216

’ Fat 200 W000281217

1,6 B 300 16 W000281219

(%]
=
=

EU

Eﬂ:

o<

(7]

=3

[=]
o

Analyse chimique (métal déposé)
¢ m|si| P | s [c N | Mo
Valeurtypeen % | 008 | 1,6 | 04 |<0015/<0015| 03 | 24 | 045

Agréments et homologations
ABS | BV | DNV |
v v v

Position de soudage |/ *

Pour commander

Diametre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
12 | B 300 \ 16 | wooo281214
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Consommables arc

Fils fourrés sous gaz, soudage avec procédée MIG/MAG

Fils fourrés pour le soudage des aciers a haute limite d’élasticité / haute résistance (suite)

FLUXOFIL 29HD

Désignation normalisée

° AWS A5.29 : E111 T1-GMJH4

¢ ENISO 18276-A: 169 4 ZPM 1 H5

Caractéristiques

Le FLUXOFIL 29HD est un fil fourré tubulaire, étanche, cuivré, du type avec laitier
(rutile) pour le soudage d’aciers de construction a haute résistance/limite élastique
spécifiée (supérieure a 690 MPa). Trés bon détachement de laitier, cordon de bel
aspect et tres bon mouillage. Bonnes propriétés mécaniques. Peut étre utilisé
dans toutes les positions avec un seul jeu de parametres de soudage.
Applications principales

Conduites forcées, appareils de levage (grues, portiques, chariots
élévateurs), turbines. Travaux publics, offshore.

Gaz associé : M21

Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A5d (%) | KV (J)
Brutde soudage| 770-940 | 2690 >17 >504-40°C
FLUXOFIL 45

Désignation normalisée

° AWS A5.29 : E120T5-GM H4

e ENISO 18 276-A (EN 12535) : T894 ZB M 2 H5

Caractéristiques

o FLUXOFIL 45 est un fil fourré tubulaire cuivré étanche, de type basique
pour les aciers de construction a grains fins et de tres haute résistance.

e Cordons de tres bel aspect, finement striés. Absence de projections.

Bonne compacité des soudures.

e Les caractéristiques mécaniques obtenues sur métal déposé dépendent des
conditions de refroidissement et sont influencées par I'énergie de soudage et
la température entre passes.

Applications principales

Soudage des aciers a tres haute résistance.

Gaz associé : M21

Caractéristiques mécaniques
Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) | KV (J)

Brutde soudage| 940-1180 | 2800 | =215 |  247a-40°C

FLUXOFIL 70

Désignation normalisée

° AWS A5.29: E110T5-GC H4 / E110T5-GM H4

¢ ENISO 18276-A: T69 AZB M 3 H5

Caractéristiques

e FLUXOFIL 70 est un fil fourré basique, tubulaire, cuivré et étanche, destiné au
rechargement ou a I'assemblage de pieces d’outillage.

® Le métal déposé peut subir un traitement de durcissement ou de détensionnement,
les caractéristiques mécaniques sont fonction du traitement thermique appliqué.

Applications principales

Soudage ou rechargement d’aciers d’outillage ou de formage.

Gaz associé : M21 ou C1

Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) | KV (J)
ApresTT* | 790-890 | 2700 | =217 | =250a+20°C
* 640 °C x 2 heures

Analyse chimique (métal déposé)
' c| M si| P | s | N |Mo
Valeur type en % | 0,06 | 1,40 | 0,40 |<0,010]<0,010] 290 | 0,35

Agréments et homologations
|\ L
-

CE | ABS
Position de soudage |/_+ *

4 4

Pour commander

Di?métre Conditionnement Poids (kg) Référence
mm)
1,2 S200 5 W000278605
1,2 B 300 16 W000278606
Analyse chimique (métal déposé) Position
de soudage

Valeurtypeen% | C | Mn | Si | cr | Ni | Mo
1009|2005 |10/ 18] 04

Agréments et homologations

Avec gaz C1

N
PEIEL

CE | DB | TUV
v v v
Pour commander
Diametre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
1,2 B 300 16 W000281221
1,4 B 300 16 W000281222
Analyse chimique (métal déposé) Position
de soudage

Valeurtypeen% | C | Mn | si | cr | Ni | Mo

lo08| 1,1 ] 04|10 22] 10 |_
PR

Avec gaz C1

Pour commander

Diamstie Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
1,2 B 300 16 W000281223
1,4 B 300 16 W000281224
1,6 B 300 16 W000281225
2,4 B 300 16 W000281226

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique



Fils fourrés pour le soudage des aciers résistants au fluage

FLUXOFIL 25

Désignation normalisée

o AWS A5.29: E 81T1-A1M H4

¢ ENISO 17634-A: TMoL P M 1 H5

Caractéristiques

o FLUXOFIL 25 est un fil fourré tubulaire étanche et cuivré, de type rutile sans
laitier, a solidification rapide.

e Destiné au soudage d’appareils a pression ou de tubulures résistant au

fluage jusqu’a la température de 530 °C, ou pour les aciers de construction.

e Faibles projections, laitier facilement détachable : cordon de bel aspect et
de bonne compacité.

Applications principales

Chaudronnerie, pétrochimie, chimie, incinérateurs, réacteurs, échangeurs de chaleur.

Gaz associé : M21

Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) KV (J)
Aprés TT* 520-620 >470 >22 >50a+20 °C
Brut de soudage| 550-650 > 490 >20 >70a+20°C
*580 °C x 2 heures

Analyse chimique (métal déposé)

¢ | M| si| Mo
Valeur type en % ‘ 0,05‘ 11 ‘ 0,4 ‘ 0,5
Agréments et homologations

Position
de soudage

N
PEIEL

FLUXOFIL 35

Désignation normalisée

°* AWS A5.29: ESOT5-G H 4 / EBOT5-GM H 4

® ENISO 17634-A: TMoLBM 2 H5 /T MoL B C 2 H5

Caractéristiques

e FLUXOFIL 35 est un fil fourré tubulaire cuivré, étanche de type basique.

¢ Destiné au soudage des aciers résistant au fluage : appareils a pression
ou tubulures jusqu’a des températures de fonctionnement de 530 °C,
ou pour les aciers de construction.

* Bel aspect des cordons, peu de projections, arc stable.

e | aitier facilement détachable. Bonne compacité des soudures.

Applications principales

Chaudronnerie, pétrochimie, chimie, incinérateur. Réacteurs, échangeurs

de chaleur.

Gaz associé : M21 ou C1

Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) KV (J)
Aprés TT* 520-620 >470 > 22 >404a-40 °C
Brut de soudage| 550-650 >490 >23 >40a-40°C
*580 °C x 2 heures

CE | TOV
v v
Pour commander
Di?métre Conditionnement Poids (kg) Référence
mm)
1,0 B 300 16 W000281232
1,2 B 300 16 W000281233
Analyse chimique (métal déposé) Position
de soudage

¢ | M| si|mo
Valeurtypeen % | 005 | 1,1 | 03 | 05

Agréments et homologations (sous gaz M21)

N
PR

FLUXOFIL 36

Désignation normalisée

e AWS A5.29: E80T5-B2C H4 / EBOT5-B2M H4

® ENISO 17634-A: TCrMo1BC2H5et TCrMo 1 BM2H 5

Caractéristiques

e Le FLUXOFIL 36 est un fil fourré tubulaire cuivré, étanche et de type
basique.

e Soudage des aciers faiblement alliés au Cr-Mo et des aciers résistants
au fluage a 1,25% Cr et 0,95% Mo pour des températures de service
jusqu’a 570 °C.

¢ Arc stable, peu de laitier, bon détachement du laitier, aspect lisse du
cordon, tres bon mouillage.

¢ Respect des températures de préchauffage et traitement thermique apres
soudage du métal de base.

Applications principales

Chaudronnerie, pétrochimie, chimie, incinérateur. Réacteurs, échangeurs

de chaleur.

Gaz associé : C1 ou M21

Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) KV (J)
Aprés TT* 420-520 >310 >28 >150a+20 °C
Aprés TT** 560-660 2470 220 >120a+20 °C

*920 °C x 0,5 h/air + 700 °C x 0,5 h
**700 °C x 2 h - Refroidissement four jusque 300 °C

CE | TOV
v v
Pour commander
i Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
1,2 B 300 16 W000281235
1,6 B 300 16 W000281237
Analyse chimique (métal déposé) Position
de soudage

‘C ‘Mn‘Si‘Cr‘Mo
Valeurtypeen % | 008 | 08 | 03 | 12 | 04

Agréments et homologations

N

CE | TOV
v v
Pour commander
Lt Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
1,2 B 300 16 W000281239
1,6 B 300 16 W000281240

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique
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Consommables arc

Fils fourrés sous gaz, soudage avec procédée MIG/MAG

Fils fourrés pour le soudage des aciers résistants au fluage (suite)

FLUXOFIL 37

Désignation normalisée

o AWS A5.29: EBOT5-GC H 4 / EBOT5-GM H 4

¢ ENISO 17634-A: TCrMo 2B C 3H5et T CrMo 2 BM 3 H5

Caractéristiques

e | e FLUXOFIL 37 est un fil fourré tubulaire, cuivré, étanche de type basique.

¢ Destiné au soudage des aciers au Cr-Mo résistant au fluage du type
2,25% Cr et 1% de Mo pour des températures de service jusqu’a 600 °C.

¢ Arc stable, faible laitier, facilement détachable.

e Aspect lisse du cordon, trés bon mouillage.

¢ Respect des recommandations de préchauffage et traitement thermique
aprés soudage du métal de base.

Applications principales

Chaudronnerie, pétrochimie, chimie, incinérateur. Réacteurs, échangeurs de chaleur.

Gaz associé : M21 ou C1

Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) KV (J)
Aprés TT* 500-600 >370 >22 >130a+20 °C
Apres TT 570-670 >450 >20 >100a +20 °C

*930 °C x 40 min + 730 °C x 40 min **760 °C x 2 heures

FLUXOFIL 38C

Désignation normalisée

° AWS A5.29: E70T5-GC-JH4 / E70T5-GM-JH4

e ENISO 17634-A: TZBM3H5/TZBC3H5

Caractéristiques

o Le FLUXOFIL 38C est un fil fourré tubulaire cuivré et étanche de type basique.

¢ Destiné au soudage des aciers faiblement alliés au Cr-Mo-V du type
1,25% Cr—1% Mo - 0,25% V (et carbone & 91% en vm) résistant au fluage.

e Température de service jusqu’a 600 °C.

* Arc stable, faible laitier et bon détachement de celui-ci.

® Aspect lisse du cordon, tres bon mouillage.

® Respecter les recommandations de préchauffage et traitement thermique
aprés soudage du métal de base.

Applications principales

Chaudronnerie, pétrochimie, chimie, incinérateurs, réacteurs, échangeurs

de chaleur. Turbines gaz, vapeur.

Gaz associé : M21 ou C1

Caractéristiques mécaniques

Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) KV (J)
Aprés TT* 590-780 >440 >15 >47 a+20°C
Aprés TT 650-780 >500 >15 >47 a+20 °C

*950°Cx0,5h/air+700°Cx16h ** 700 °C x 6 heures

Analyse chimique (métal déposé) Position
¢ |mn|si|cr|mo de soudage
Valeurtypeen % | 01 | 08 | 04 | 24 | 1.1 |_
Agréments et homologations -
CE | TOV |/_+
v v
Pour commander
Diz:‘:‘;re Conditionnement Poids (kg) Référence
1,2 B 300 16 W000281244
1,6 B 300 16 W000281245

Analyse chimique (métal déposé)
' c | M| si|cr| N Mo va
Valeurtypeen % | 04 | 07 | 03 | 1.3 | 03 | 09 | 025

Agréments et homologations
TOV |\ * *
-

Position de soudage |/_* +

4

Pour commander

Diamétre
(mm)

12| B 300 { 16

Conditionnement | Poids (kg) | Référence

| W000281247

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique



Fils fourrés pour le soudage des aciers inoxydables austénitiques

FLUXINOX 308L et 308L PF
Désignation normalisée

FLUXINOX 308L
E 308L TO-4 et E308LT0-1

T199LRM3/T199LRC3 | T199LPM1/T199LPC1

FLUXINOX 308L PF
E308LT1-4 / E308LT1-1

AWS A 5-22

EN1SO 17 633-A
(EN SO 12073)

Caractéristiques et applications

Le FLUXINOX 308L / 308L PF est un fil fourré rutile allié pour le soudage
des aciers inoxydables non stabilisés et stabilisés de type Cr-Ni. Le métal
déposé est résistant a la corrosion intergranulaire jusqu’a des températures
de service de 350 °C, et occasionnellement, sans palier, jusque 800 °C.

Le FLUXINOX 308L offre peu de projections, un trés bon détachement de
laitier spécialement en cordon d’angle. Cordon plat et mouillage supérieur
au fil massif. En raison d’une faible décoloration des soudures, les codts de
finition et/ou de passivation peuvent étre réduits. En raison de son laitier a
solidification rapide, le FLUXINOX 308L PF est adapté pour le soudage en
position corniche (PC), plafond (PE) et verticale montante (PF).

Gaz associé : M21 et C1

Pour commander

Caractéristiques mécaniques (Brut de soudage)

Valeurs types Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) KV (J)
FLUXINOX 308L >520 >350 >35 >27a-196 °C
FLUXINOX 308L PF >520 >320 2135 >27a-196 °C

Analyse chimique (métal déposé)
‘ Cc ‘ Mn‘ Si ‘ Cr ‘ Ni ‘ Ferrite
Valeurtypeen % |<0,04) 1,7 | 06 | 20 | 10 | 5-10

| -
FLUXINOX 308L |L*_

Agréments et homologations
:
FLUXINOX308L | v

Position
de soudage

FLUXINOX 308L PF |L*

Diameétre . . Référence Référence
(mm) Suelienmne L Poids (kg) FLUXINOX 308L FLUXINOX 308L PF
1,0 BS 300 15 W000281255 W000281259
5 S 200 45 2 W000281260
’ BS 300 15 W000281257 W000281261
1,6 BS 300 15 W000281258 2
FLUXINOX 316L et 316L PF Caractéristiques mécaniques (Brut de soudage)
Désignation normalisée Valeurstypes | Rm (MPa) | Rp0,2% (MPa) | A5d (%) | KV (J)
FLUXINOX 316L / o
FLUXINOX 316L FLUXINOX 316L PF FLUXINOX 3161 PF ‘ >510 >320 ‘ >30 | 2324-110°C
AWS A 5-22 E316LT0-4 et E316LT0-1 E316LT1-4 et E316LT1-1
EN 1SO 17 633-A T19123LRM3 T19123LPM1 - o A
(EN1SO 12073) etT19123LRC3 etT19123LPC1 Analyse chimique (métal déposé)

Caractéristiques et applications

Le FLUXINOX 316L / 316L PF est un fil fourré rutile allié pour le soudage
des aciers inoxydables non stabilisés et stabilisés de type Cr-Ni-Mo.

Le métal déposé est résistant a la corrosion intergranulaire jusqu’a des
températures de service de 350 °C, et occasionnellement, sans palier,
jusque 800 °C. Le FLUXINOX 316L offre peu de projections, un tres bon
détachement de laitier spécialement en cordon d’angle. Cordon plat et
mouillage supérieur au fil massif. Aspect plus brillant que le dépot en fil
massif. En raison d’une faible décoloration des soudures, les colts de
finition et/ou de passivation peuvent étre réduits. En raison de son laitier
a solidification rapide, le FLUXINOX 316L PF est adapté pour le soudage
en position corniche (PC), plafond (PE) et verticale montante (PF).

‘ C ‘Mn‘ Si‘Cr‘Ni ‘Mo‘ Ferrite
Valeurtypeen % |<0,04 1,7 | 06 | 19 | 12 | 28 | 510

aosoudage | | N

-
FLUXINOX 316L |L+_

FLUXINOX 316L PF |/ \
Agréments et homologations

CE DB DNV | GL  LRS  TOV
FLUXINOX 316L v/ v/ v v/ v/ v/

(%]
=
=

EU

Eﬂ:

o<

(7]

=3

[=]
o

FLUXNOXB16LPF | v | v | v | - | v | v
Gaz associé : M21 et C1
Pour commander
Diamétre - . Référence Référence
(mm) Sumelenmne L Roldai(kg) FLUXINOX 316L FLUXINOX 316L PF
10 BS 300 15 W000281272 ;
- S 200 45 ; W000281277
’ BS 300 15 W000281274 W000281278
16 BS 300 15 W000281275 ;
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Consommables arc
Fils fourrés sous gaz, soudage avec procédée MIG/MAG

Fils fourrés pour le soudage des aciers inoxydables austénitiques (suite)
FLUXINOX 309L et FLUXINOX 309L PF

Caractéristiques mécaniques (Brut de soudage, avec gaz M 21)

3-52

Désignation normalisée Valeurs types | Rm (MPa) | Rp0,2% (MPa) | A5d (%) | KV (J)
FLUXINOX 309L / .
FLUXINOX 309L FLUXINOX 309L PF F Noxoot b | 2520 ‘ >320 >30 ‘ >275-60°C
AWS A 5-22 E300LTO-4 et E300LTO-1 E300LT1-4 et E300LT1-1
EN ISO 17633-A T2312LRM3 T2312LPM1 - o
(EN 12073) etT2312LRC3 et T2312LPC1 Analyse chimique (métal déposé)

Caractéristiques et applications

Le FLUXINOX 309L / 309L PF est un fil fourré rutile allié pour le soudage
des aciers inoxydables au chrome ou de type Cr-Ni-(Mo), ou pour le
rechargement en acier inoxydable austénitique. La plus haute temperature
de service pour les soudures hérérogenes est de 300 °C. Le métal déposé
ne convient pas pour les températures de service montant par pallier
jusque 850 °C.

La température de préchauffage et d’interpasse doit étre calculée

suivant le métal de base utilisé.Le FLUXINOX 309L offre peu de

Valeurtypeen% | C | Mn | si | P | | o | Ni | Ferite

AvecgazM21 |<0,04| 15 | 06 | <003 | <003 | 24 | 13 | 12-20
|\ b

-
FLUXINOX 309L PF |/_*

Position
de soudage

|<_
FLUXINOX 309L |/_*_

Agréments et homologations

projections, un tres bon détachement de laitier spécialement en cordon CE DB | DNV GL ' LRS  TOV
d’angle. Ep raison de son laitier a sqh@ﬁcahor) rapide, le FLUXINOX 309L PF FLUXINOX 309L v v % v ) v
est adapté pour le soudage en position corniche (PC), plafond (PE)

FLUXINOX 309L PF v = 4 4 4 v

et verticale montante (PF).
Gaz associé : M21 et C1

Pour commander

DI?nTmé;re Conditionnement Poids (kg) FLS)?lfﬁg;ca%m FLU)zﬁg;(egggL PF
10 BS 300 15 W000281302 ;
" S 200 45 ; W000281307
BS 300 15 W000281304 W000281308
16 BS 300 15 W000281305 ;

FLUXINOX 347

Caractéristiques mécaniques (Brut de soudage, avec gaz M 21)

Désignation normalisée Valeurstypes | Rm (MPa) | Rp0,2% (MPa) | A5d (%) | KV (J)
EREYEE FLUXINOX347 | >550 | 2350 230 | 247a-20°C
AWS A 5-22 E347T0-4 et E347T0-1
ENISO 17 633-A T199NoRM3 imi stal dEpose
EN 12073) Gt T199NDRC 3 Analyse chimique (métal déposé)
Valeurtypeen% | C | Mn | Si | Cr | Ni | Nb | Fenite
Caractéristiques et applications FLUXINOX 347 avec gaz M 21 [<0,04| 1,8 | 04 | 20 | 10 [ 04 | 5-10

e | e FLUXINOX 347 est un fil fourré rutile allié pour le soudage des aciers
inoxydables stabilisés de type Cr-Ni Le métal déposé est utilisable jusqu’a
des températures de service de 400 °C, et occasionnellement, sans palier,
jusque 800 °C. Le FLUXINOX 347 offre peu de projections, d’excellentes
caractéristiques de soudabilité, un tres bon détachement de laitier
spécialement en cordon d’angle. En raison d’une faible décoloration des
soudures, les codts de finition et/ou de passivation peuvent étre réduits.

Gaz associé : M21 et C1
Pour commander

Diameétre - . Référence
(mm) Conditionnement | Poids (kg) | FLUXINOX 347
1,2 { BS 300 { 16 | W000281267

Position

de soudage |

-
FLUXINOX 347 |_/ *

Agréments et homologations
| cE | TOV
FLUXINOX347 | v | v
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Fils fourrés pour le soudage des aciers inoxydables austénitiques (suite)

FLUXINOX 318
Désignation normalisée

\ FLUXINOX 318
ENISO17633-A(EN12073) |  T19123NoRM3etT19123NbRC3

Caractéristiques et applications

Le FLUXINOX 318 est un fil fourré rutile allié pour le soudage des aciers
inoxydables non stabilisés et stabilisés de tye Cr-Ni-Mo.

Le métal déposé est résistant a la corrosion intergranulaire jusqu’a la
température de service de 400 °C et jusque 800 °C occasionnellement,
et sans palier. Le FLUXINOX 318 offre peu de projections, d’excellentes
caractéristiques de soudabilité, un trés bon détachement de laitier
spécialement en cordon d’angle. Les cordons de soudage sont finement
striés et la surface est brillante.

Gaz associé : M21 et C1

Caractéristiques mécaniques (Brut de soudage)
Valeurs types | Rm (MPa) | Rp0,2% (MPa) | A5d (%) | KV (J)
FLUXINOX318 | >550 | 2350 | =225 | >32a-60°C

FLUXINOX 309 MoL et FLUXINOX 309 MoL PF

Désignation normalisée

FLUXINOX 309 MoL FLUXINOX 309 MoL PF
AWS A 5-22 E309MoLT0-4 et EB09MoLTO-1| E309MoLT1-4 et EB09MoLT1-1
EN SO 17 633-A T23122LRM3 T23122LPM1
(EN 12073) etT23122LRC3 etT23122LPC1

Caractéristiques et applications

e Le FLUXINOX 309 MoL est un fil fourré rutile allié principalement employé
pour le rechargement. La température de service la plus haute pour les
assemblages hétérogenes est de 300 °C. Le FLUXINOX 309MoL possede
de remarquables caractéristiques de soudabilité, quasiment sans projection.
Le métal déposé contient environ 20% de ferrite, est résistant a la fissuration
et est donc tout a fait adapté pour le soudage de beurrage (couches tampon)
sur aciers a haute teneur en carbone, difficilement soudables.

¢ En raison d’un laitier a solidification rapide, le FLUXINOX 309 Mol PF est
soudable en position corniche (PC), plafond (PE) et verticale montante (PF).

Analyse chimique (métal déposé)
| ¢ |Mn | si|cr| N | Mo Nb
Valeur type en % ‘S0,04‘ 16 ‘ 0,8 ‘ 19 ‘ 12 ‘ 2,8 ‘ 0,4

N
P

Pour commander

Position
de soudage

Diamera Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
12| BS 300 \ 15 | W000281281

Caractéristiques mécaniques (Brut de soudage)

Valeurs types Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A 5d (%) KV (J)
FLUXINOX 309 MoL >550 >350 >25 >40a+20°C
FLUXINOX 309 MoL PF >550 >350 >28 >40a+20°C

Analyse chimique (métal déposé)
Valeurtypeen%‘ C ‘ Mn ‘ Si ‘ Cr ‘ Ni ‘ Mo ‘ Ferrite
AvecgazM21 |<004) 15 | 07 | 24 | 13 | 25 | 1220

N S

- -
FLUXINOX 309 MoL |L* FLUXINOX 309 MoL PF |L+

Agréments et homologations
| CcE

Position
de soudage

(%]
Gaz associé : M21 et C1 FLUXINOX 309 MoL | v %
Pour commander E 2
Diamétre Référence Référence 2 =
(mm) Conditionnement ‘ Poids (kg) ‘ FLUXINOX 309 MoL | FLUXINOX 309 MoL PF 5
1,2 \ BS 300 \ 15 | W000281311 | W000281314
FLUXINOX 307 Analyse chimique (métal déposé)
Désignation normalisée Valeur type en % ‘ c ‘ Mn ‘ Si ‘ Cr ‘ Ni
ST AvecgazM21 |<0,18/ 65 | 07 | 19 | 9
AWS A 5-22 E 307 TO-G Position

EN ISO 17 633-A (EN 12073) T188MnRM3etT188MnRC3
Caractéristiques et applications

Le FLUXINOX 307 est un fil fourré rutile résistant a la fissuration pour

les soudures d’assemblages et la réparation des aciers a traitement
thermique, les plagques de blindage, les aciers inoxydables et les aciers

a haute teneur en manganése. Il permet aussi la réalisation de joints
hétérogenes d’aciers inoxydables austénitiques sur des aciers non alliés.
Le métal déposé convient pour les températures en service jusqu’a 300 °C,
et occasionnellement et sans palier, jusque 800 °C. Il est trés résistant a la
corrosion et durcit aisément par écrouissage.

Gaz associé : M21 et C1

Caractéristiques mécaniques (Brut de soudage, avec gaz M 21)
Valeurs types | Rm (MPa) | Rp0,2% (MPa) | A5d (%) | KV (J)
FLUXINOX307 | =500 | =850 | =230 | 2304+20°C
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P

Pour commander

de soudage

Diamétre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
12| BS 300 \ 15 | W000281317
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Consommables arc
Fils fourrés sous gaz, soudage avec procédée MIG/MAG

Fils fourrés pour le soudage des aciers inoxydables duplex

FLUXINOX 229 3L - FLUXINOX 229 3L PF Caractéristiques mécaniques (Brut de soudage, avec gaz M 21)
Désignation normalisée Valeurstypes | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A5d (%) | KV (J)
FLUXINOX22 93N/ R o
FLUXINOX 229 3 L FLUXINOX 229 3 L PF FLUXINOX 22 9 3 N PF ‘ >690 >450 >20 >32a-30°C
AWS A 5-22 E 22 09 T0-4 et E 22 09 TO-1 E2209T1-4 et E2209T1-1
ENISO 17 633-A T2293NLRM3 T2293NLPM1 P 4 4 4
(EN 12073) etT2293NLRC3 etT2293NLPC1 Analyse chimique (métal dépose)
Valeur type en % | C | Mn | Si | Cr ‘ Ni ‘ Mo ‘ N ‘ Ferrite

Caractéristiques et applications A M21 |<004| 12 | 05 | 22 9 3 01 33-60
Le FLUXINOX 22.9.3 L / 22 9 3 L PF est un fil fourré rutile, adapté au vee gaz <ooa] 12 [os [ 22 ] o [ 3 [o1]
soudage d’assemblage et de rechargement des aciers inoxydables, de Position
type austéno-ferritique. Le métal déposé est composé de 30% de ferrite de soudage | |\ * *
et de 70% d’austénite et est particuliérement résistant a la corrosion par - -
piqQres, par crevasse et sous contrainte en milieu chloruré et hydrogene | * | * *
sulfureux. Les principales applications incluent la construction d’usines FLUXINOX 22 9 3N 4 FLUXINOX 22 9 3 N PF .
chimiques, ou d’installations offshore, pour des température en service
jusqu’a 250 °C. Agréments et homologations
En raison d’un laitier & solidification rapide, le FLUXINOX 22.9.3 L PF est CE BV DNV GL | LRS | TUV
soudable en_ ?osmon corniche (PC), plafond (PE) et verticale montante (PF). FLUXINOX 229 3 N y; i y; y; Y y;
Gaz associé : M21 et C1 FLUXNOX2293NPF| v | v | v | v | v | v
Pour commander

Diamétre - " Référence Référence

(mm) Szl T | el | FLUXINOX2293L | FLUXINOX 229 3L PF
1,2 { BS 300 { 15 | W000281296 | W000281300

Fil fourré pour le soudage des aciers inoxydables super austénitiques

FLUXINOX 904L Analyse chimique (métal déposé)
Désignation normalisée Valeurtypeen% | C | Mn | si | s | P | cr| Ni | Mo | Cu
G AvecgazM21 | 003 | 32 | 05 | <008 |<002| 21 | 26 | 45 | 1,4
AWS A 5-22 ~E 385L T1-1/4 Position ~
EN ISO 17633-A T220255CuLPMH1 de soudage | * *
-
Caractéristiques et applications | ¥ * *
Le FLUXINOX 904L est un fil fourré rutile pour le soudage des aciers
inoxydables austénitiques de type AISI 904L ou URANUS B6. Bonne P d
soudabilité, laitier facilement détachable, bel aspect de cordons. our commander
Adapté pour le soudage en toutes positions. Diametre Conditionnement | Poids (kg) | Référence
Gaz associé : M21 et C1 (mm)
Caractéristiques mécaniques (Brut de soudage, avec gaz M 21) 12 ‘ BS 300 { 15 | INE002SS20
Valeurs types | Rm (MPa) | Rp 0,2% (MPa) | A5d (%) KV (J)
>70a-20 °C
FLUXINOX 904L > 64 >4 282 o
UXINOX 90 ‘ 640 30 3 597 5.110°C
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Fils fourrés avec flux solide,
soudage avec procedée Arc Submergé

Fils fourrés pour ’'assemblage des aciers non et faiblement alliés
par le procédé Arc Submergé

FLUXOCORD 31 Analyse chimique (métal déposé) Position |—
Désignation normalisée Valeur type en % | c | Mn | Si de soudage
Avectiux | AWSAS517 Avec flux OP 121TT | 0,05 | 16 | 0,2 | i
OP12TT | F7AP4-EC-G Pour commander
Caractéristiques et applications Diamétre - . ex
Le FLUXOCORD 31 est un fil fourré tubulaire cuivré étanche pour (mm) el el Référence
oot ot & grains e en combimaison aves los ok scvants 24 B 450 % VRN
OP 1217TT (DC+ ou AC) et OP 41TT (seulement DC+). 3.2 EEal 25 HUTE0S3200°
Flux associé OP 121TT - OP 41TT 40 B 450 25 W000282012
Caractéristiques mécaniques
5 Avec Rm Rp 0,2% | A 5d
Trait. Therm. Flux (MPa) (MPa) | (%) KV (J)
Aprés TT* OP 121 TT | 520-620 | 2440 |>25|140a-20°C|100a-40°C
Brut de soudage | OP 121 TT | 520-650 | 2460 |>25|140a-20°C|100a-40°C
*580 °C x 2 heures
FLUXOCORD 31 HD Analyse chimique (métal déposé) Position
Désignation normalisée Valeur type en % C | Mn | Si de soudage |
NI AWS A 517 EN 756 Avec flux OP 121TT | 0,06 | 1,7 | 0,4 | +
OP 121TT F7APS-EC1 | S356FBT3 buceilpBpies | G0 [ 17 G
OP 139 F7APS-ECG - AvecfluxOP 181 | 006 | 19 | 09
OP 181 F7AP4-ECG - Agréments et homologations

ABS | DB | DNV | GL | LRS | TOV
Avec flux OP 121TT v v v v v -
Avec flux OP 121TTW - v - - - v
Avec flux OP 181 - - - - v -

Caractéristiques et applications

Le FLUXOCORD 31 HD est un fil fourré tubulaire cuivré étanche pour le
soudage arc submergé. Le taux de dépot est augmenté de =30% par
comparaison a un fil massif d’un diamétre équivalent. Le FLUXOCORD

31 HD est un moyen tres efficace de réduction des colts en raison d’une
haute productivité : flux OP 121TT pour les joints plus épais, OP 192 et
OP 132 pour les épaisseurs moyennes et le flux OP 181 et OP 191 pour le

Pour commander

soudage d'angle & haute vitesse. Di(a:[ﬁ;re Conditionnement Poids (kg) Référence
Flux associé OP 121TT - OP 121 TTW - OP 181 - OP 191 - OP 132 8
2,4 B 450 25 W000282022 =
Caractéristiques mécaniques 3.2 B 450 25 W000282024 E o
<
TaTher! AF‘I,S: (GSL) R(';’I%i;% A(°/5o)d KV W) 4,0 B 450 25 W000282028 g
620°Cx2h |OP121TT|500-640 | >355 |>20|100a-40°C| 80a-60°C =
Brut de soudage | OP 121 TT | 500-640 | >420 |>20|100a-40°C| 80a-60°C
Brut de soudage | OP 132 | 500-640 | >420 | >20 | 90a-40°C | 60a-60 °C
Brut de soudage | OP 181 | 500-640 | 2420 |>20| 80a-20°C | 27a-40°C
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Consommables arc

Fils fourrés avec flux solide, soudage avec procéedé

Fils fourrés pour ’'assemblage des aciers non et faiblement alliés

par le procédé Arc Submergé (suite)

FLUXOCORD 35 25
Désignation normalisée

AWS A 5.23
F7TA4-EC-G

Avec flux |
oP12ATT |

Caractéristiques et applications

e | e FLUXOCORD 35 25 est un fil fourré tubulaire étanche, micro allié
pour le soudage par procédé arc submerge, couplé aux flux OP 121
TT et OP 122, des aciers non alliés et des aciers de construction a
grains fins nécessitant des résiliences jusqu’a -40 °C. Le métal déposé
présente d’excellentes caractéristiques de résiliences en mono-passe
et également dans le cas de fortes dilutions. Dans ces configurations, il
est nécessaire d’adopter des chanfreins en double Y pour les épaisseurs
supérieures a 12 mm.

e Ce couple est tout particulierement adapté pour le soudage bord a bord
en bi-passes suivant la technique two-run. Il peut étre utilisé en procédé
multi-fils.

Flux associé OP 121TT - OP 122

Caractéristiques mécaniques

Trait. Therm. e (,\':,';;) Rm;i;%’ ‘(‘,,Z;’ KV (1)
pa”“:‘ﬁf]];,oé/ﬁ;?;’s‘eur* OP 121 TT | 520-620 | 2460 | 224 3_228(10 3_2437(,0

Brutdesoudage | OP 1217T | 520620 | 2460 | 224 | , 5000 | 5 500

Butdesoudage | OP122 |520:620 | 2460 | 224 |, 5000 | 55500

* Mini 30 min - Refroidissement four jusque 300 °C

Analyse chimique (métal déposé)
Valeur type en % Cc Mn Si
Avec flux OP 121TT | 0,05 | 1,2 | 0,2
Avec flux OP 122 005 | 12 | 0,2

Position

de soudage |_ o
L

Agréments et homologations
| DB | GL | TOV
AvecfuxoP122 | v | v | v

Pour commander

FLUXOCORD 44 TN

Désignation normalisée

Avec flux AWS A 5.23
OP 121 TT F7A15-EC Ni2
OP41TT F7A15-EC Ni2

Caractéristiques et applications

Le FLUXOCORD 44 TN est un fil fourré tubulaire étanche pour le soudage
par procédé arc submergé des aciers moyennement alliés, a grains fins
ainsi que les aciers cryogéniques pour des températures en service jusqu’a
-105 °C, en combinaison avec le flux OP 121 TT. Excellentes propriétés
mécaniques et résiliences brut de soudage en respectant les conditions
opératoires de soudage (préchauffage, température entre-passe et énergie
de soudage).

Flux associé OP 41TT - OP 121TT W

Caractéristiques mécaniques

Trait. Therm. ':‘I’:: (,a";“a ) R(’;VIOF;";;/“ ‘(‘02;’ KV (J)
fgﬁflggl:‘erzgg"’c OP 121 TTW | 460560 | 2360 | 226 |, "0 % |, 5o
Brutde soudage | OP 121 TTW | 480680 | 2400 | 226 |, %00 |, %07
Brutdesoudage | OP41TT |480-580| 2400 | 226 | " 00|, 200

Diamétre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
3,2 B 450 25 W000282040
40 B 450 25 W000282043
’ Fat 250 W000282045
Analyse chimique (métal déposé)
Valeur type en % Cc Mn Si Ni
Avec flux OP 121TTW | 0,05 | 0,80 | 0,15 | 2,50
Avec fluxOP 41 TT | 0,05 | 0,80 | 0,15 | 2,50
Agréments et homologations
| TOv | upT
AvecfluxOP121TT | v | v
Position
de soudage
Pour commander
Diamétre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
2,4 B 450 25 W000282075
3,2 B 450 25 W000282077
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Arc Submergé

Fils fourrés pour ’'assemblage des aciers non et faiblement alliés
par le procédé Arc Submergé (suite)

FLUXOCORD 48 HD Analyse chimique (métal déposé)
Désignation normalisée Valeur type en % C |Mn | Si | Cr | Ni | Cu

Avec flux AWSA523 | ENISO14171-A Al’\ec f"f‘lx OOPF: ?;;'r 8’82 13 g’z g’j 8’; 8'2

OP121TT | F8A-ECG-G S464FBTZ veeiux ’ AT RO RS TRE TS

OP 132 F8A2-ECG-G S463FBTZ .
Position —

Caractéristiques et applications de soudage |
Le FLUXOCORD 48 HD est un fil fourré tubulaire cuivré et étanche, de
type basique pour le soudage en arc submergé. Le taux de dépot est *
augmenté de ~30% par comparaison a un fil massif de méme diamétre.
Le FLUXOCORD 48 HD est une solution efficace pour le soudage a haute Pour commander
productivité. Utilisable pour le soudage des aciers résistant a la corrosion L
atmosphérique (Corten, Indaten) et de résistance mécanique supérieure, Diametre Conditionnement Poids (kg) Référence
en combinaison avec le flux OP121TT pour la réalisation de joints tenaces (mm)
sur pieces de forte épaisseur, ou en combinaison avec le flux OP132 pour 2,4 B 450 25 W000282089
le soudage en angle a haute vitesse. 32 B 450 25 W000282091
Flux associé OP 121TT - OP 132 4,0 B 450 25 W000282095

Caractéristiques mécaniques

. Avec Rm Rp 0,2% | A 5d
Trait. Therm. Flux (MPa) (MPa) | (%) KV (J)
Brut 100 80 60
de soudage | OF 121TT|540-620 | 2460 12201, pyec | 4.30°C | a-40°C
Brut 100 80 60
de soudage OP 139 | 540-620 | =460 | >20 20°C | a-20°C | a-30°C
FLUXOCORD 41 HD Analyse chimique (métal déposé)
Désignation normalisée Valeur type en % | c | Mn | Si | Ni | Mo
Avec fl P121TT W 1 2
Avec flux AWS A5.23 EN 756 vee flux O loos [ 13 | o2 [ 09 [ 0s
OP 121TT W FOAB-EC-F3 S 555 FB T2Ni1Mo Agréments et homologations
F8P8-EC-F3 - LRS | TOV
Caractéristiques et applications Avec flux OP 121 TT - 4
LLe FLUXOCORD 41 HD est un fil fourré tubulaire étanche et cuivré de type Avec flux OP 121TTW | v - %
basique pour le soudage en arc submergé. Le taux de dépot est accru Positi =
de ~30% par comparaison a un fil massif de méme diamétre. d:sslt;::;a e | En:
Le FLUXOCORD 41 HD est une solution efficace lors de la recherche g 3 =
de soudage a haute productivité. Utilisable pour le soudage des aciers 5
a haute résistance en combinaison avec le flux OP 121TTW + &

Flux associé OP 121TT W
Pour commander
Caractéristiques mécaniques

Diamétre . 3 s
) TR Rm Rp 0,2% | A5d (mm) Conditionnement Poids (kg) Référence
Trait. Therm. o KV (J)
Flux | (MPa} | (MPa) | (%) 2.4 B 450 2% W000282104
Brut OP R 200 110 60 32 B 450 25 W000282106
desoudage | 121TTwW | 820720 | 2850 1218, b |5 4000 |4 -60°C I 540 o W000282105
Aprés TTH opP 200 | 100 60 '
610°C-8h | 1217rw 550700 2470 | 220, 50 | 5404 | 460 °C

¥ FDS (Fiche de Données de Sécurité) disponible sur www.oerlikon.fr rubrique Documentation technique 3-57



3-58

Fils fourrés avec flux solide,
soudage avec procedé Arc Submergé

Fils fourrés pour ’'assemblage des aciers non et faiblement alliés

par le procédé Arc Submergé (suite)

FLUXOCORD 42

Désignation normalisée

Avecflux | AWSAS5.23
OP121TTW | F11A8-EC-F5

Caractéristiques et applications

Le FLUXOCORD 42 est un fil fourré tubulaire étanche cuivré de type basique
pour le soudage en arc submergé. Adapté au soudage des aciers a haute
résistance en combinaison avec le flux OP 121TTW.

La composition du métal déposé avec le FLUXOCORD 42 satisfait les
impositions en terme de caractéristiques mécaniques aussi bien a I'état brut
de soudage qu’apres un traitement thermique de détensionnement.

Avant utilisation, le flux doit étre étuvé a 300-350 °C.

Particulierement adapté pour le soudage des crémailleres offshores.

Flux associé OP 121TT W - OP 121TT

Caractéristiques mécaniques

. Avec Rm Rp 0,2% | A5d
Trait. Therm. Flux (MPa) (MP3) (%) KV (J)
o OoP 50 100
580°Cx2h 19TTW 740-820 | 2660 | =16 4-20°C | a-40°C
Brutdesoudage | 1, orryy | 750830 | 2680 | 216 |, 0. |, 590

FLUXOCORD 43.1

Caractéristiques et applications

Le FLUXOCORD 43.1 est un fil fourré tubulaire étanche et cuivré, de type
basique pour le soudage en arc submergé. Utilisé en combinaison avec le
flux OP121TT ou OP 41TT pour la construction d’appareils a pression

ou de tuyauterie. Les soudures doivent étre recuites par une normalisation
ou normalisées et revenues aprés soudage, et le traitement thermique
dépendra a la fois de la composition chimique des soudures et

des caractéristiques mécaniques requises. Le métal déposé par le
FLUXOCORD 43.1 n’est pas utilisable dans les conditions brut de soudage
ou apres un simple traitement thermique de détensionnement.

Flux associé OP 121TT et OP 41TT
Caractéristiques mécaniques

5 Avec Rm Rp 0,2% | A 5d
Trait. Therm. Flux (MPa) (MPa) | (%) KV (J)
. oP 80 47
Env. 940 °C b |ss0650 | 2420 [222, B9, AT
Env. 940 °C* oP 80 47
+ Revenu 550-650°C | 12471 | 970670 | 2460 | 222 |, 45ec | 5 60°C

* Le temps de maintien dépend de I'épaisseur des pieces.

Analyse chimique (métal déposé)
Valeur type en % | Cc |Mn| Si | Cr | Ni |Mo

Avec flux OP 121TTW | 0,05 | 14 | 02 | 06 | 25 | 04

Agréments et homologations

ABS | DB | DNV | GL LRS
Avec flux OP 121TT v v v v v

Avec flux OP 121TTW 4 - v v -

Position
de soudage

|+

Pour commander

Diamétre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
1,6 B 300 16 W000282112
B 300 16 W000282114
20 B 450 25 W000282115
2,4 B 450 25 W000282117
3,2 B 450 25 W000282119
4,0 B 450 25 W000282122
Analyse chimique (métal déposé)
Valeur type en % | Cc | Mn | Si | Ni | Mo | v
Avec flux OP 121TT | 005 | 1,4 | 01 | 18 | 035 | 0,12
Position |_
de soudage
L ¥
Pour commander
Diz;nr«r‘e‘;re Conditionnement Poids (kg) Référence
3,2 B 450 25 W000282065
4,0 B 450 25 W000282067
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Fils fourrés sous gaz, rechargement

avec procedé MIG/MAG

Fils fourrés de rechargement par le procédé MAG

FLUXOFIL 51

Désignation normalisée

DIN 8555 EN 14700
Avec gaz M21 | MSG 1-GF-M21-300 -
Avec gaz C1 MSG 1-GF-C1-300 TFe 1

Caractéristiques et applications

Fil fourré tubulaire étanche basique avec laitier pour le rechargement
d’éléments soumis a I'usure par abrasion combinée a des efforts

de compression. Adapté pour reconstitution de profils usés : poulies

de cables et rouleaux supports. Ce fil convient aussi pour les pieces d’usure
soumises aux chocs importants tels que les cceurs de croisement et les
pointes mobiles ferroviaires, les chenilles, les pignons d’engrenage. Le métal
déposé est de dureté moyenne et est usinable. Avant de déposer la derniere
couche, la température interpasses ne devra pas dépasser 250 °C.

En raison d’une bonne résistance du métal déposé a la fissuration ainsi

que d’une bonne ténacité, une couche tampon n’est pas nécessaire.

Gaz associé : M21 et C1
Caractéristiques mécaniques
| Dureté HRC |  Dureté HB
Temp.+20°C | 27-34 |  275-325

FLUXOFIL 52

Désignation normalisée

DIN 8555 EN 14700
Avec gaz M21 | MSG 1-GF-M21-300-P B
Avec gaz C1 | MSG 1-GF-C1-350-P TFei

Caractéristiques et applications

Fil fourré tubulaire étanche basique avec laitier pour le rechargement
d’éléments soumis a I'usure par abrasion combinée a des efforts de
compression et & des chocs. Adapté pour poingons, matrices et outils de
frappe, patins de chenilles, galets de roulement et de ponts roulants, appareils
de voies et coeurs de croisement. Le métal déposé est de dureté moyenne

et est usinable. Il est tenace et exempt de fi ssures et par conséquent il est
résistant aux chocs. Il peut étre durci a la fl amme ainsi que par induction
magnétique. Avant de déposer la derniere couche, la température interpasses
ne devra pas dépasser 250 °C. Une couche tampon, réalisée avec le
FLUXOFIL 31, est requise pour les métaux de base hautement durcissables.

Gaz associé : M21 et C1
Caractéristiques mécaniques

| Dureté HRC |  Dureté HB
Temp.+20°C | 8489 |  325-875

FLUXOFIL 54

Désignation normalisée

\ DIN 8555 | EN 14700
Avec gaz M21 | MSG 5-GF-M21-40-P | -
AvecgazC1 | MSG 5-GF-C1-40-P | TFe

Caractéristiques et applications

Fil fourré tubulaire étanche avec laitier pour le rechargement en procédé MAG
pour protection contre I'usure abrasive combinée a des efforts de pression ou
avec des chocs. Adapté pour pieces d’excavateur, surfaces de portées de
roulement, rouleaux de transport, pieces de grue...

En raison d’une faible teneur en carbone, le métal déposé est tres tenace

et est par conséquent particulierement résistant aux chocs importants.
L'usinage a I'aide de plaquette de type carbures est possible ou a I'aide
d’outils coupants durs. Une couche tampon, réalisée avec le FLUXOFIL 31,
n’est requise qu’en cas de difficulté de soudage sur le métal de base. Lors du
rechargement d’un métal de base non-aliié, le maximum de dureté est atteint
sur la premiere couche. En soudage multicouches et avant de déposer la
derniére couche, la température interpasses ne devra pas dépasser 250 °C.
Gaz associé : M21 et C1

Caractéristiques mécaniques

| Dureté HRC
Temp.+20°C | 87-42

Analyse chimique (métal déposé)
¢ | mn | si|oecr
Valeurtypeen % | 0,2 | 1,7 | 06 | 1,25
Agréments

Position
de soudage et homologations
DB
R ;

Pour commander

Lt Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
1,2 B 300 16 W000281338
1,4 B 300 16 W000281339
1,6 B 300 16 W000281340
2,4 B 300 16 W000281343
Analyse chimique (métal déposé)
¢ M| si|ecr
Valeurtypeen % | 0,25 | 1,5 | 06 | 16
Position Agréments
de soudage et homologations
DB
|/ \ S
Pour commander
Di&r"nr:‘e‘;re Conditionnement Poids (kg) Référence
1,4 B 300 16 W000281344 %
1,6 B 300 16 W000281345 %
©
I={T)
ES
n
=
(=]
o
Analyse chimique (métal déposé)
¢ | mn|si|cr|mo
Valeurtypeen % | 0,1 | 15 | 06 | 55 | 09
Position
de soudage
|/ \
Pour commander
Diamefre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
1,4 B 300 16 W000281347
16 B 300 16 W000281348
’ Fat 200 W000281349
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Consommables arc
Fils fourrés sous gaz, rechargement avec procédé

Fils fourrés de rechargement par le procédé MAG (suite)

FLUXOFIL 56

Désignation normalisée

DIN 8555
Avec gaz M21 |MSG 6-GF-M21-55-GP
Avec gaz C1 | MSG 6-GF-C1-55-GP

Caractéristiques et applications

Fil fourré tubulaire étanche avec laitier pour le rechargement en procédé
MAG pour protection contre I'usure abrasive importante combinée a

des efforts de pression ou avec chocs importants. Adapté pour pieces
d’excavateur, marteaux de broyeur, concasseurs, malaxeurs, lames de
scraper, dents de godet, flans de vis de convoyage, pieces de dragage,
machoires, cisailles, outils de coupe...

Le métal déposé est tenace et exempt de fissures, par conséquent il est
résistant aux chocs et aux efforts de compression. L’usinage n’est réalisable
que par meulage. Une couche tampon, réalisée avec le FLUXOFIL 31, n’est
requise que pour le soudage des métaux de base hautement durcissables.
Gaz associé : M21 et C1

Caractéristiques mécaniques

| Dureté HRC
Temp.+20°C | 52-57

FLUXOFIL 58
Désignation normalisée
DIN 8555

Avec gaz M21 | MSG 6-GF-M21-60-GP
Avec gaz C1 | MSG 6-GF-C1-60-GP

Caractéristiques et applications

Fil fourré tubulaire étanche avec laitier pour le rechargement en procédé
MAG pour protection contre I'usure abrasive excessive combinée a
des efforts de pression ou avec chocs importants. Adapté pour pieces
d’excavateur, marteaux de broyeur, concasseurs, malaxeurs, lames
de scraper, lames et cénes de broyeurs, hélices de transports.

Le métal déposé est tenace et exempt de fissures, par conséquent

il est résistant aux chocs et aux efforts de compression. L’usinage
n’est réalisable que par meulage. Une couche tampon, réalisée avec
le FLUXOFIL 31, n’est requise que pour le soudage des métaux

de base hautement durcissables.

Gaz associé : M21 et C1

Caractéristiques mécaniques

| Dureté HRC
Temp.+20°C | 57-62

FLUXOFIL M58

Désignation normalisée

| DIN 8555
Avec gaz M21 | MSG 6-GF-M21-60-GP

Caractéristiques et applications

Fil fourré tubulaire étanche sans laitier pour le rechargement en procéde
MAG pour protection contre I'usure abrasive excessive combinée

a des efforts de pression ou avec des chocs importants. Adapté pour
pieces d’excavateur, marteaux de broyeur, concasseurs, malaxeurs, lames
de scraper, lames et cdnes de broyeurs, hélices de transports...

Gaz associé : M21
Caractéristiques mécaniques

| Dureté HRC | Dureté HV 30
Temp.+20°C | 5762 | 600

Analyse chimique (métal déposé)
¢ | mn| si|cr| Mo
Valeurtypeen % | 035 | 15 | 05 | 52 | 06

Position
de soudage

PR

Pour commander

Diamétre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
%6 | B 300 { 16 | 000281351

Analyse chimique (métal déposé)
¢ | mn| si|cr| Mo
Valeurtypeen % | 045 | 16 | 06 | 55 | 06
Agréments

Position
de soudage et homologations

i 7

Pour commander

Diamétre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
1,2 B 300 16 W000281355
1,4 B 300 16 W000281356
1,6 B 300 16 W000281357
Analyse chimique (métal déposé)
¢ | mn| si|cr| Mo
Valeurtypeen % | 045 | 16 | 06 | 55 | 06
Position
de soudage
|/ \
Pour commander
Diamétre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
1,2 B 300 16 W000281401
1,6 B 300 16 W000281403
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MIG/MAG

Fils fourrés de rechargement par le procédé MAG (suite)

CITOFLUX HO6

Désignation normalisée

DIN 8555
Avec gaz M21 |MSG 6-GF-M21-60-GP
Avec gaz C1 | MSG 6-GF-C1-60-GP

Caractéristiques et applications

Fil fourré sans laitier pour le rechargement en procédé MAG pour protection
contre 'usure abrasive excessive combinée a des efforts de pression ou
avec chocs importants. Adapté pour pieces d’excavateur, marteaux de
broyeur, concasseurs, malaxeurs, lames de scraper, lames et cones de
broyeurs, hélices de transport...

Le métal déposeé est tenace et exempt de fissures. Il est par conséquent
résistant aux chocs et aux efforts de compression. L’usinage n’est possible
que par meulage.

Gaz associé : M21 et C1

Caractéristiques mécaniques

| Dureté HRC | Dureté HV 30
Temp.+20°C | 5560 | 600

FLUXOFONTE G-FN

Désignation normalisée

| DIN 8555
Avec gaz M 13 [Ar/O, (98/2)] |  MF 23-GF-200

Caractéristiques et applications

Fil fourré tubulaire pour la réparation et la maintenance de la fonte grise
massive et de la fonte malléable. Reconstitution de lingotieres, de creusets.
Adapté au soudage de la fonte GS. Assemblage acier/fonte. Cylindres,
fusées, batis de machines.

Gaz associé : M 13 [Ar/O, (98/2)]

Caractéristiques mécaniques

Re Rm A% Dureté
(MPa) | (MPa) | *” | HRB | Rockwell B2 | HB
Temp.+20°C| 400 | 500 | 14 | 88 | o2 | 150-200

Fils fourrés de rechargement par le procédé MIG

FLUXOLIT G 6

Désignation normalisée

DIN 8555
Avec gaz M 13 [Ar/O, (98/2)] | MF 20-GF-40-CTZ

Caractéristiques et applications

Matrice avec carbure de chrome et de tungsténe. Résistance exceptionnelle

a l'usure métal/métal, a I'abrasion et & la corrosion a haute température

jusqu’a 1100 °C. Insensible aux gaz sulfureux, aux chocs et a la corrosion a
température ambiante. Résistance exceptionnelle aux chocs thermiques. Lames
de cisaille & chaud - Pinces a lingot - Soupapes et sieges de moteur - Opercules
et sieges de vannes - Glissiére en robinetterie - Rouleaux de défournement -
Matrice avec carbures de chrome et de tungstéene.

Epaisseurs du dépbt : 2 a 3 couches maxi.

Gaz associé : M 13 [Ar/O, (98/2)]

Caractéristiques mécaniques

Dureté
Temp. +20 °C | HRC : 36-39
Temp. +500 °C| HRC: 31
Temp. +600 °C| HRC: 20
Temp. +700°C| HV:210

Diamétre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
1,2 B 300 16 W000281367
1,6 B 300 16 W000281369
Analyse chimique (métal déposé)
' ¢ | Mn| si|Fe | Ni
Valeur type en % ‘ 0,7 ‘ 43 ‘ 0,6 ‘44,5 ‘Solde
Position
de soudage
-
|/ v
Pour commander
Diamsirg Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
% | B 300 | 15 | 332251600

Analyse chimique (métal déposé)
¢ | mn | si|ocr
Valeur type en % ‘ 0,45‘ 0,5 ‘ 2,6 ‘ 9,4

Positi
d:s:c:::age |_
PR

Pour commander

7
2
=
Eu
En:
c<
@
=
S
o

Analyse chimique (métal déposé)
|C|Mn|Si|Cr|W|Fe|Co
log | 14|12 28] 4 | 8 [solde

Valeur type en %
Position |
de soudage
-
|/ \

Pour commander

Diamstre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
1,2 BS 300 15 W000281423
1,6 BS 300 15 W000281424
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Fils fourrés sous gaz (procede MIG/MAG),
avec flux solide (procédé Arc Submerge)

Fils fourrés de rechargement par le procédé Arc Submergé

FLUXOCORD 50
Désignation normalisée

DIN 8555
UP1-GF-BFB1 65-250

Caractéristiques et applications

Fil fourré tubulaire étanche basique pour le rechargement dur en combinaison
avec le flux OP 122.

Rechargement dur de rouleaux, de surface de portée de roulement, de pieces
d’excavateurs. Le métal déposé est tenace et résistant a la fissuration. Utilisable
pour les surfaces soumises aux chocs importants. Le dépét est usinable et peut
étre durci a la flamme ou par induction.

Epaisseurs du dépdt : 3 couches.

Flux associé : OP 122

Nature du courant
e Courant continu : Pole + a I'électrode.
e Courant alternatif

Caractéristiques mécaniques
| Dureté HRC |  Dureté HB

Temp.+20°C | 2328 |  225:275
FLUXOCORD 51
Désignation normalisée
DIN 8555 | EN14700
UP1-GF-BFB1 65-300 | T Fef

Caractéristiques et applications

Fil fourré tubulaire étanche basique pour le rechargement dur en combinaison
avec le flux OP 122.

Rechargement dur de rouleaux, de surface de portée de roulement, de pieces
d’excavateurs. Le métal déposé est tenace et résistant a la fissuration. Utilisable
pour les surfaces soumises aux chocs importants. Le dép6t est usinable et peut
étre durci a la flamme ou par induction.

Epaisseurs du dépbt : 3 couches.

Flux associé : OP 122

Nature du courant
e Courant continu : Pole + a I'électrode.
e Courant alternatif

Caractéristiques mécaniques
| Dureté HRC | Dureté HB

Temp.+20°C | 2833 |  275:325
FLUXOCORD 52
Désignation normalisée
DIN 8555 | EN 14700
UP1-GF-BFB1 65-400-P | T Fel

Caractéristiques et applications

Fil fourré tubulaire étanche basique pour le rechargement dur en
combinaison avec le flux OP 122 ou OP 121 TT.

Rechargement d’éléments soumis a I'usure par abrasion combinée a

des efforts de compression et a des chocs. Dépét 3 couches - Usinable
mécaniquement a I’outil. Température entre passes inférieures a 250 °C.

Si dépdt sur métal fragile ou trempant, prévoir une sous couche en
FLUXOCORD 31 avec préchauffage a 200-250 °C. Adapté pour :
poingons, matrices et outils de frappe, patins de chenilles, galets de
roulement et de ponts roulants, appareils de voies et coeurs de croisement.
Epaisseurs du dépét : 3 couches.

Flux associé : OP 122 ou OP 121TT

Nature du courant
e Courant continu : Pole + a I'électrode.
e Courant alternatif

Analyse chimique (métal déposé)
¢ |mn|si|ecr
Valeurtypeen% | 014 | 16 | 07 | 06

Pour commander

Diams(re Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
2,4 B 450 25 W000282305
3,2 B 450 25 W000282307
4,0 B 450 25 W000282309
Analyse chimique (métal déposé)
¢ |m|si|oecr
Valeurtypeen % | 0,18 | 17 | 035 | 1,1
Pour commander
Di?métre Conditionnement Poids (kg) Référence
mm)
2,4 B 450 25 W000282316
3,2 B 450 25 W000282318
4,0 B 450 25 W000282320
Caractéristiques mécaniques
| Dureté HRC |  Dureté HB
Temp. +20°C | 38-45 375-450
Analyse chimique (métal déposé)
¢ |mn|si|ecr
Valeurtypeen % | 022 | 18 | 07 | 15
Pour commander
Diamétre Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
2,4 B 450 25 W000282327
3,2 B 450 25 W000282329
4,0 B 450 25 W000282331
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Fils fourrés avec flux solide,
rechargement avec procédé Arc Submergé

Fils fourrés de rechargement par le procédé Arc Submergé (suite)

FLUXOCORD 54 Caractéristiques mécaniques
Désignation normalisée | Dureté
DIN 8555 Temp. +20 °C | HRC : 34-38

UP1-GF-BFB1 65-40-P
Analyse chimique (métal déposé)

¢ | mn| si|cr| Mo
006 | 11 015 45 | 05

Caractéristiques et applications

Fil fourré tubulaire étanche et cuivré, basique pour le rechargement dur en
combinaison avec le flux OP 122.

Rechargement dur de rouleaux, de pieces d’excavateurs, de surface de
portée de roulement etc... En raison de sa basse teneur en carbone, le

Valeur type en %

Pour commander

métal déposé est tres tenace et est donc particulierement résistant aux L
chocs et impacts. Le dépot est usinable a I'aide de plaquettes de carbure. Diamétre Conditionnement Poids (kg) Référence
Sur un métal de base hautement durcissable, une couche tampon est (mm)
requise (déposée avec le couple FLUXOCORD 31 / OP 121TT). Les 24 B 450 25 W000282338
températures entre passes jusqu’a 400 °C maximum ne vont pas détériorer ’ Fat 250 W000282339
St Ut it odpost o 5| oo
Ff o gp i ' ’ Fat 250 W000282341
N:t’; ::chzmilrant 40 B 450 25 W000282342
e Courant continu : Pdle + a I'électrode. Fut 250 W000282343
e Courant alternatif
FLUXOCORD 54-6 Caractéristiques mécaniques
Désignation normalisée Dureté
DIN 8555 Temp. +20°C Avec flux OP 122 | HRC : 37-42
UP5-GF-BFB4 652-40-GP Avec flux OP 76 | HRC : 44-48
Caractéristiques et applications Analyse chimique (métal déposé)
Rechargement contre I'usure abrasive combinée a des efforts de pression Valeur type en % c |mnl si |l e | mo
ou avec chocs. Le métal déposé reste usinable mécaniquement avec Avec flux OP 1
outils carbure. Si dépdt sur métal fragile ou trempant, prévoir une sous vec fluxOP 122 | 008 | 1.1 | 02 | 55 | 085
couche en FLUXOCORD 31 avec préchauffage a 200-250 °C. Adapté Avec flux OP 76 015| 12 | 02 | 6 1
pour : pieces d’excavateur, surfaces de portées de roulement, rouleaux
de transport, pieces de grue... Pour commander
Epaisseurs du dépét : 3 couches. —
Flux associé : OP 122 ou OP 76 D'?"T:‘;re Conditionnement Poids (kg) Référence
Nature du courant
e Courant continu : Pdle + a I'électrode. 2.4 B 450 25 WO00282349 @
e Courant alternatif Fat 250 W000282350 2
©
32 B 450 25 W000282351 g ©
Fat 250 W000282352 E <
40 B 450 25 W000282353 g
’ Fat 250 W000282354 o

FLUXODUR SA 40 DK
Désignation normalisée

DIN 8555 | EN 14700
UP5-GF-45-C | TFe?

Caractéristiques et applications

Alliage déposant une structure martensitique monophasée donnant
une résistance a I'usure par frottement et a la corrosion et aux chocs
thermiques. Spécialement développé pour les cylindres de coulée
continue.

Epaisseurs du dépét : sans limites.

Flux associé : OP F500
Caractéristiques mécaniques

Dureté
Temp. +20°C | HRC: 48
Temp. +500 °C| HRC: 48
Temp. +600 °C| HRC: 48
Temp. +700°C| HRC:37

Analyse chimique (métal déposé)

¢ M| si|c N v ] N | Mo

Valeurtypeen% | 012 1 |06 | 13 |02 | 03| 25 13
Pour commander
Diametra Conditionnement Poids (kg) Référence
(mm)
2,4 B 300 15 W000281420
3,2 B 450 25 W000281421
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Fils fourrés sous flux solide, rechargement avec procédé
Arc Submergé / Fils fourrés sans gaz pour entretien réparation

Fils fourrés de rechargement par le procédé Arc Submergé (suite)

FLUXOCORD SA 430
Désignation normalisée

DIN 8555
Non applicable

Caractéristiques et applications

Alliage déposant un acier de structure ferritique a 17 % de chrome.
Bonne résistance a la corrosion a haute température, particulierement en
présence de gaz sulfureux- Bonne tenue aux chocs. Soupapes, sieges
de soupapes, éléments de turbines de gaz et de vapeur, cylindres de
coulée continue - Sous couche avant rechargement a 13 % de chrome.
Epaisseurs du dépét : sans limites.

Flux associé : O