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Ce catalogue présente une sélection des produits

standard destinés aux applications d’assemblage.

Les fils fourrés de rechargement dur et de

Welding projection thermique a larc sont regroupés dans

AIons un autre catalogue (disponible sur notre site internet

Group ou sur demande). N’hésitez pas a nous consulter
pour toute requéte spécifique.

Des solutions pour
vos applications les
plus speéecifiques

Des sa création en 1966, Welding Alloys, groupe indépendant, s’est spécialisé dans la
fabrication de fils fourrés de soudage. Lintégralité de nos fils est produite dans nos usines
selon nos propres techniques.

Notre politique de Recherche et Développement nous permet d’offrir les garanties de qualité
requises par les codes de pratique internationaux des secteurs industriels tels que le nucléaire,
la pétrochimie, I'offshore, le LNG ou encore les transports.

Welding Alloys Group est implanté a travers le monde entier. Nos techniciens et ingénieurs
interviennent directement au niveau local et offrent un support technique de qualité pour
toutes les applications d’assemblage et de rechargement.

Technologie et fabrication 100% Welding Alloys
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La valeur ajoutée
. , Qualité
des flls fou rres Aspect de cordon propre et

homogeéne offrant une haute

Welding Welding Alloys qualte

A"oys Peu de projections
G Lors du choix d'un consommable de soudage, Faible énergie de soudage qui
roup le colt n'est pas le seul élément a prendre en limite la déformation tout en

considération. La réflexion et la décision doivent garantissant d'excellentes
inclure d'autres facteurs critiques tels que le pmp”et?sl'lmec.a”'q“es et
temps de production, le ré-usinage, les colts de metallurgiques
finition et les colts de consommables associés.

Welding Alloys fabrique des fils fourrés de

soudage conformes aux normes technologiques

les plus élevées, offrant une qualité constante et

une productivité élevée. Cette combinaison offre

le meilleur rapport qualité-prix et une meilleure

maitrise des colts

Notre engagement qualité

Mis en place depuis 1993 dans chaque unité de production de fils fourrés du groupe, notre systeme d’assurance qualité ISO
est un outil fondamental pour atteindre nos objectifs de qualité. L'engagement au quotidien de tous les acteurs de I'entreprise
garantit le respect des exigences de qualité et des valeurs qui en découlent, a savoir :

» Une fabrication selon des procédures strictes, en accord avec les normes en vigueur et les spécifications des clients Performance Flexibilité
» Un service client assuré par des spécialistes afin de prendre les meilleures décisions techniques et économiques Taux de dépot élevés (kg/h), Multiples procédés de soudage: sans '\
* Une volonté permanente de satisfaire le client environ trois fois plus importants gaz, avec gaz de protection, arc submergé

qu'avec électrodes enrobées Utilisable avec tous types de sources
d'énergie et avec des gaz de protection
standards a faible coGt

Large gamme de parameétres de soudage -

» Un esprit d’équipe animé par la fierté d’appartenance a un groupe novateur et dynamique
Temps d'arc alllumé optimum

Programme de Recherche et Développement Hautes vitesses de soudage

Le succes des fils fourrés Welding Alloys témoigne de leur niveau de qualité et de leur performance. Ces résultats sont
étroitement liés a la démarche d’amélioration continue et aux investissements importants consacrés a la R&D. Toujours en
quéte d’amélioration et de progrés, Welding Alloys travaille en étroite collaboration avec ses clients afin de répondre aux
attentes et besoins de leurs projets spécifiques.

Les caractéristiques de pénétration
permettent de travailler avec des
chanfreins plus étroits, réduisant
ainsi la quantité de métal déposé

nécessaire

le soudage toutes positions est beaucoup
plus simple qu'avec des fils pleins
Possibilité d'acheter des petites
quantités adaptées a des

spécifications techniques
particulieres

Certifié par:
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Certification

_
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@ Soudage des aciers de construction

ROBOFIL R ROBOFIL M ROBOFIL B SPEEDARC

Procédé de soudage FCAW GMAW FCAW FCAW

Laitier XU FEDED ey Basique Basique
(Solidification rapide) (Poudre métallique)

Gaz de protection (G) | M21:Ar + 15 - 25% CO, | M21: Ar + 15 - 25% CO,  M21: Ar + 15 - 25% CO, Sans gaz

Positions de soudage Toutes positions i \H/ Iﬁ* l \H/ Iﬁ ﬁf‘{sse%ut\eﬂ/s F'%Smons

Caractéristiques et Idéal pour le soudage | Qualité radiographique | Propriétés mécaniques | Idéal pour les travaux
Avantages toutes positions sur fortes épaisseurs supérieures de soudage en extérieur

*Soudage en position possible avec arc pulsé (similaire a fils pleins)

Coupe transversale - ROBOFIL 1,2mm

» Pas de reprise d’humidité

» Bas hydrogéne diffusible garanti <4ml/100g
» Dévidage fluide

» Transfert de courant stable

» Excellente pénétration

Self shielded welding

g )
Désignation Diamétres Normes Composition - Propriétés mécaniques Description et applications Métaux de bases
standard EN ISO Base Fer
(mm) LRl Rm Rp 0.2% A5 KV
[MPa] [MPa] [%] 1]
Aciers non alliés
‘ T38ZWN3 M(r:1::8§5
SPEEDARC T4 10832 E70T-4 ;S\:E (1)5 610 450 ’ ’ » Soudage a plat offrant de trés grande vitesse de soudage
o émorlfage et re-amorcage fac"els’ facilite le pointage o S275JR, S235J0G3, S235GH, P255NH, P295GH
1387 WN 3 C: 02 xce gnte aptitude au soudage lors de préparation imparfaite
ROBOFIL T4 12224 Mn: 0,55 610 450 25 ) des joints
S E70T-4 SO
Al 1,3
e B e darglo o3l
SPEEDARC T11 12¢et1,6 s?:'c?'?? 600 440 25 - sur toles fines 9 9 T1&T2, P355T1&T2, ASTM: A36a - A53 tous grades,
E71T-11 Al 14 . . A106 GrA,B,C, A283 GrA,B,C,D
= Plage de parametres de soudage tres large




@ Soudage des aciers de construction

SOUdage davecC gaz de prOteCtlon ROBOFIL - SPEEDARC: description, gaz de protection et positions de soudage - voir page 6
4 . )
Désignation Diametres Normes Composition - Propriétés mécaniques Description et applications Métaux de bases
standard EN ISO Base Fer
ASME / AWS
(mm) Rm Rp 0.2% A5 KV
[MPa] [MPa] [%] [J]
T464PM1H5 C:0,04 = Fil rutile utilisable en toutes positions avec réglage aisé des S235J2G3 a S355K2G3, P235GH a P355GH,
ROBOFILR 71 + 12et1,6 Mn: 1,2 570 510 25 -40°C: 70 parameétres S420NL, P275NH a P460 NH, P275NL1 a P460NL1,
E71T-1M H4 Si:04 = Gaz de protection: gaz mixte et CO, L210 & L290, L360MB a L415, X42 & X60 (API-5L)
T462PC1H5 C:0,05 = Fil rutile utilisable en toutes positions sauf verticale S235J2G3 a S355K2G3, P235GH a P355GH,
ROBOFIL KX 71T1 + 12et1,6 Mn: 1,3 570 500 25 -20°C: 80 descendante S420NL, P275NH a P460 NH, P275NL1 a P460NL1,
E711-1C-H4/ E491T-1C-H4 Si: 0.5 = Gaz de protection: CO, L210 & L290, L360MB a L415, X42 & X60 (API-5L)
T462MM1H5 C: 0,05 - ‘s ol S235J2G3 a S355K2G3, P235GH a P355GH,
ROBOFIL M 70 126t16 Mn: 1,5 570 500 2 20c:g0 | - Fil fourre  poudre metallique o S420NL, P275NH & P460NH, P275NL1 & 460NL1,
E70C-6M H4 Si: 0,65 Bonnes propriétés mécaniques et productivité optimale L210 & L290, L360MB & L415, X42 (API-5L)
T466 MM 1 H5 C: 0,07 ® Fil fourré a poudre métallique S235JR a S355GR, P235GH, P265GH,
ROBOFIL M 71 12et1,6 Mn: 1,4 580 510 26 -60°C: 80 ®= Recommandé pour le soudage de joints fortement sollicités ou S275S355N, P295GH, P275NH-P355NH,
E70C-6M H4 Si: 0.5 bridés avec exigence de résilience allant jusqu’a -60°C P275NL1-P355NL1, X42 & X70 (API-5L)
4665 M3 HS 0,06 = Laitier hautement basique S235JR a S355GR, P235GH, P265GH, S275S355N,
ROBOFIL B 71 12616 in: '1’4 o o 5 ey e . Squdage de f'o’rte\s épaisseurs, assemblages haute sécurité sur P295GH, P275NH-P355NH, P275NL1-P355NL1, X42 a
E71T-5M-JH4 Si- 0,4 aciers non alliés a haute teneur en Carbone, Soufre ou Phospore X70 (API-5L), ASTM: A 283/285 Gr A,B,C, A328-A366, A516
élevé, avec fortes sollicitations statiques ou dynamiques Gr55,60,65,70, A570 Gr30,33,36,40,45, A572 Gr 42,50
T46ZZMM 1 H5 C: 0.1 = Fil fourré tubulaire cuivré pour application sous gaz de protection St12, St13, St14m
ROBOFIL M 71Zn 12et16 Mn: 1,6 580 510 22 +20°C: 60 avec procédé semi-automatique ZStE 260 a ZStE 420
E70C-GS Si: 0.6 = Congu pour le soudage mono et multi passes des aciers galvanisés | StE 250-2Z a StE 305-3Z
C: 0,05
Mn: 1,1 = Mé 2 5 2 i Oeya 2 i
ROBOFIL M71Cu retts T462ZMM1H5 s oo 1o » oGis0 gnﬁ;a;: déposé de la méme coloration que I’acier apres oxydation S235J2W, S355K2W, S355J2G3Cu, CORTEN-A,
' ' Cr: 0,5 : :
E70C-G H4 Nir: o ) o B e e e PATINAX 37, ASTM: A36, A283 Gr B,C
Cu: 0,4
T5041NiPM1/ C-007
T464 1NiP C1H5 P
ROBOFIL R Ni1 + 12616 g/li_n.oug o10r i B T Fil r.u.tlle pour soudage toutes
E81T1-Ni1M-JH4 / N 0.9 positions
E81T1-Ni1C-JH4 e
® Fil a 1% de Ni pour soudage
. C: 0,06 R Lo
T506 1NiPM1H5 % 620 550 . 60°C: 90 des aciers a grains fins,
ROBOFIL R Ni1SR 12¢et1,6 ) '\g?(;f — e o P jusqu’a -60°C Stress-relievable L450NB, L245MB-L450MB, P355NL1-P460NL1,
ESTTI-Ni1M-JH4 Ni: 0,9 ' * Résistance élevée a P355NL2- P460NL2, S460N, P355NH-P460NH,
la fissuration et a sa S380NL-S460NL, S380NL1-S460NL1,
T5061NiMM 1 H5 C:0,05 propagation du fait de sa ASTM: A516 Gr65, A572 Gr55,60,65, A633 GrE,
ROBOFIL M Ni1 12616 P 610 540 27 -60°C: 47 teneur particuliérement basse Fil fourré a poudre métallique A618 Grl, A537 Gr1-3
E80C-Ni1 H4 Ni- 0.9 en hydrogéne diffusible
(<4ml/100g)
T4661NiBM 3 H5 31“(_3'10“3‘ Fil hautement basique répondant
ROBOFIL B Ni1 1,2et1,6 Si: 04 600 520 24 -60°C: 80 a des exigences de résilience
E80T5-GM JH4 Ni: 1.1 tres élevées
4610 3NI B M 3 H5 C: 0,04 WHT = Fil fourré a poudre métallique spécialement développé pour le
. o Eor
ROBOFIL M Ni3 12et1,6 Mn: 9.7 560 480 29 1h/620°C soudage des aciers a 3,5% Ni. L . 12Ni14-10Ni14, ASTM: A350 Gr LF3
EB1T5-G Hd Si: 0,3 -100°C: 100 = Excellentes caractéristiques de résilience, jusqu’a -100°C, aprés
Ni: 3,3 ' TTAS 620°C-1h

*Sous gaz de protection M21
**TTAS 600°C-2h



@ Soudage des aciers de construction

SOUdage avec gaz de prOteCtion ROBOFIL - SPEEDARC: description, gaz de protection et positions de soudage - voir page 6

4 )
Désignation Diamétres Normes Composition - Propriétés mécaniques Description et applications Métaux de bases
standard EN ISO Base Fer
ASME / AWS
(mm) Rm Rp 0.2% A5 KV
[MPa] [MPa] [%] ]
C:0,05 . V& a4 Eo) NI
T555 1.5NiMo MM 1 H5 Mn: 1,6 étal déposé a 1,5% Ni pour
ROBOFIL M NiMo 1,2et1,6 ﬁi_: ?’é 720 610 24 -50°C: 80 température de service jusqu’a Fil fourré a poudre métallique
E90C-G H4 i1, AR
Mo: 0,3 . SS(E)uga e des aciers a arains fins S355N, S500NL, S500NL1, P460NL1, P460NL2,
e e B e e c:005 onacag s froid 9 S500QL, 15MnNi3, API-5L X60, X65, X70
_ il A . . ] .
ROBOFIL B NiMo 12¢et1,6 Si: 0,4 :58; ::g* 22:* _:gg'::* = Teneur particulierement basse en Ellih::(t;r:zr‘;t rbé?]'-gﬂiﬁfé?gé ntée;sdes
E90T5-G H4 e ' hydrogéne diffusible Xig H v
T696ZPM1H5 C: 0,05
Mn: 1,8 -40°C: 75
ROBOFIL R 690 1,26et1,6 E11T1-GM-JH4 ﬁ'. gg 780 740 19 60C: 50
E111T1-M21A8-G H4 Mo 0.15
. 0.05 Fil rutile pour soudage toutes positions
T 69 4 Mn2NiMo P M 1 H5 Mn: 1,85
ROBOFIL R 690 + 1,2et1,6 Si: 0,3 800 740 19 -40°C: 50
E111T1-K3M-JH4 Ni: 2,2
G680 Métal déposé allié au S690QL1, NAXTRAB3-70;
C: 0,06 Nickel-Chrome-Molybdéne, a trés ASTM: A225 GrC, A514 et 517 GrA,B,C,E,F,H,-
T 69 4 Mn2NiCrMo M M 1 H5 P haute limite élastique J,K,M,P, AB56, A678 GrC
ROBOFIL M 700 1,2et1,6 Cr-05 820 760 17 -40°C: 60 Fil fourré a poudre métallique
E110C-K4 H4 Ni 25
Mo: 0,5
C: 0,05 : . ; .
T 69 5 Mn2NICMo B M 3 H5 ,\gq;(}f F|I.hautement b’agl'que rep‘onc’iant’a des
ROBOFIL B 700 126t16 clr'- 03 850 760 20 _51°C: 60 exigences de résilience trés élevées
E110T5-K4M-JH4 Ni- 2.4 Dépot tre t
Mo: 0.6 épot trés compac
T MoL M M 1 HS C:006 * Fil fourré a poudre métallique P235GH, P265GH, P295GH, 16Mo3, S225N,
ROBOFIL M Mo 12et1,6 ° Mn: 1,2 600 Ly 2 -40C:50 § = Métal déposé a 0,5%Mo pour température de service de -50°C a +500°C P310GH, ASTM: A335GrP1, A161-94 GrT1A,
T E80C-G H4 Si: 0,4 580** 480* 27* -40°C: 60** * Travaux de haute sécurité sur aciers non alliés d’épaisseur tres importante et A182M GrF1, A204M GrA,B,C, A250 GrT1, A217
Mo: 0,5 sur aciers a limite élastique modérée Grwe1
C: 0,06
T CrMo1 M M 1 H5 Mn: 0,8 PWHT
ROBOFIL M CrMo1 1,2et1,6 Si: 0,3 630 530 22 1h/690°C Fil fourré a poudre métallique
E80C-B2 H4 cri1.2 +20°C: 120
Mo: 0.8 « Métal déposé & 1,25%Cr - (1.7335) 13CrMo4-5, (1.7205) 15CrMo5, (1.7225)
_ o <o ’ Fil hautement basique 42CrMo4, (1.7218) 25CrMo5-4, (1.7258) 24CrMo5;
C:0,06 0,5%Mo, résistant au fluage q  ( ) . ) ;
TCrMo1BM 3 H5 Mn: 1,1 PWHT ’ ’ Dépdt compact, hautement résistant ASTM: A193 GrB7, A335 GrP11, A217 GrWC6
ROBOFIL B CrMo1 12et1,6 Si: 0,4 650 580 23 1h/690°C a la fissuration et a sa propagation
E8175-B2 H4 ,\%10% A a hautes et basses températures de
o process
C: 0,06
T CrMo2 M M 1 H5 Mn: 0,8 PWHT
ROBOFIL M CrMo2 1,2et1,6 Si: 0,3 680 580 21 1h/690°C ) ) . Fil fourré a poudre métallique
E90C-B3 H4 cr:2,3 +20°C: 70 Métal déposé a 2,25%Cr -
bbfor © 1,0%Mo, résistant au fluage (1.7380) 10CrMo910, (1.8075) 10CrSiMoV7,
Grande résistance a 'oxydationeta | _ . (1.7379) G17CrMo910;
C: 0,06 . . c ;
T CrMo2 B M3 H5 Mn: 0.8 PWHT la corrosion par les environnements F'l' h?utement basique N ASTM: A335 Gr P22, A217 Gr WC9
ROBOFIL B CrMo2 12et16 Si:0,3 650 560 22 1h/690°C contenant du Soufre chaud Dep6t compact, hautement résistant
E91T5-B3 H4 cr:23 +20°C: 120 a la fissuration et a sa propagation a
Mo: 1 chaud et a froid
T6OTS0G-9CIMEHS | Moo Noo.06 ST = Métal déposé a 9%Cr - 1%Mo avec addition de Niobium, Vanadium et Azote |  (1.4903) X10CrMoVNb 9-1:
ROBOFIL B P91 1,2et1,6 Si: 0,3 V: 0,23 750 600 19 4h/760°C (P91/T91) ASTM: A199 GrT91, A335 GrP91, A213/213M
EIOToMRO0RCEY RS ﬁf&g é\llj:060055 +20°C: 60 = Trés bonnes caractéristiques de résilience GrT91

10 | 11

* Traitement thermique de relaxation des contraintes

** TTAS 620°C-1h



@ Soudage des aciers hautement allies

Procédé de soudage FCAW FCAW FCAW GMAW ou SAW
Norme AWS TO-1/4 TO-4 T1-1/4 ECXXX
Laitier Rutile Basique Rutile Pas de laitier
(Solidification lente) q (Solidification rapide) (Poudre métallique)
M21: Ar + 15 - 25% CO, M21: Ar + 15 - 25% CO,  M12: Ar + 0.5 -5% CO;
Gaz de protection (G) | M20: Ar +5-15% CO, | M21:Ar+15-25% CO, | M20:Ar+5-15% CO, | I1: 100% Ar
C1: 100% CO, C1: 100% CO, M13: Ar + 0.5 - 3% O,
Flux pour arc
submergé (S) - -- -- Flux neutre
o . Toutes positions*
Positions de soudage |] \I]/ I/ |] \& I/ Toutes positions (GMAW)
o Excellente
Productivité optimisée e . \ . .
Caractéristiques et bel aspect de cordon cza_racterlsthugs Idéal pour le gc_)udage Qualité radlogr_aphlque
o mécaniques et resistance toutes positions sur fortes épaisseurs
en position a plat . o
a la fissuration a chaud

Soudage en positions possible avec arc pulsé (similaire aux fils pleins)

Welding Alloys Group a développé des fils fourrés acier inoxydable TETRA V a teneur en bismuth contrélée (<20ppm).
Nous avons également développé des fils fourrés basiques acier inoxydable (TETRA SB) pour plusieurs analyses
chimiques. Si vous souhaitez plus d’'informations sur ces produits, n’hésitez pas a nous faire parvenir votre demande. Détails des conditions opératoires - voir page 26

Propriétés mécaniques

Rm Rp 0.2% A5
[MPa] [%]
TETRAS LD62 G 12et1,6 TZ248NLRM213(C13) C:0.03 750 600 28
Mn: 1.4 = Dépot austéno-ferritique en acier CrNi - type 2304 0. e
TETRAV LD62 G 12et1,6 | TZ248NLPM211(C11) gir:_oz,g 740 580 30 -40°C: 45 = Assemblage des aciers inoxydables duplex et assemblages g 22(1)?)) )>(<§ g::\\:::ﬁ 81-11’0(1('?:31%11)2))(%3;\](;2;\}3’8-8 AlSI
hétérogénes y 54_- '
Ni: 8,5 - - -302-321- . -
TUBE S LD62 G 12et1,6 TZ248NLMM121 M:,; 0,2 750 570 30 -40°C: 32 = Résistance a la corrosion comparable aux grades austénitiques g?_gggtb 35)4LN 302-321-347, ASTM: A157 GrC9; A320
Cu:03 standard tels que 4301 et 4404
TUBE S LD62 S 24et32 TZ248NLMNO3 N: 0,2 750 550 30 -40°C: 40
TETRAS 2293L G 12et16 | 2293NLERMZ3(C1I) oo 830 650 26 | -500C:27
T2293NLPM211(C11) Mn: 1,2 . = Dépdt austéno-ferritique en acier CrNiMo - type 2209
1,2et1,6 " 800 630 26 -50°C: 45 A . .
TETRAV 2293L G ¢ E220971-1/-4 g'r'_%g * Assemblage des aciers inoxydables duplex et assemblages (1.4462) X2CrNiMoN22-5-3, (1.4362) X2CrNiN 23-4,
T2293NLMM121 Ni: 9 . hétérogénes UNS S31803, S32205, J92205, S31500, S32304, S32404
TUBE S 2293L G 12et16 EC2209 Mo: 3,1 800 610 28 60C:32 " Trés bonne résistance a la corrosion: CPT: 25°C
N: 0,14
T2293NLMNO3 ’ oo
TUBE S 229 3L S 24et32 EC2209 800 630 28 -50°C: 55
TETRAS D57L G 12et16 | (291 CUNLRMI 0,03 920 730 2 | -20C:35
Mn: 1 . FAnA . " . ; (1.4507) X2CrNiMoCuN25-6-3, (1.4410)
TETRAV D57L G 126t16 T259 ; 20513 EITI;-IZ M21 1 Si: 0.5 920 730 2 20°C: 35 Dépot austeno-ferrlt_lque_ en acier CrNiMo - type 2553 X2CrNiMoN25-7-4 (1.4501), X2CrNiMoCUWN 25-7-4,
Cr: 255 = Assemblage des aciers inoxydables superduplex (1.4517) X3CrNiMoCuN25-6-3-3
N.: 9 - 3 ™ . . B ~U=0"Y,
TUBE S D57L G 12et16 | T2594CuNLMI21 Mo:3.80 0 | e | 22 |ascos| L Zrande souplesse dutiisation ave gaz it do lype M21 UNS $32520, $32550, S32750, $32760, $32740,
Cu: 1.10 xcellente résistance a la corrosion: : 93404, J93390. J93370
TUBE S D57L S 24632 12094 CuNLMNOS N: 0,24 800 630 2 | -50°C: 45

12| 13 Assemblage



@ Soudage des aciers hautement allies

Propriétés mécaniques

Détails des conditions opératoires - voir page 26

Rm Rp 0.2% A5 KV
[MPa] [%]
T199LRM213(C13) i
TETRAS 308L G 1,2et1,6 560 400 -196°C: 32
UL 003 " Dépot austénitique en acier CrNi - type 308L N ‘ ' '
TETRAV 308L G 126t16 T19 2 :Is_olz 2/;_21111/ 201 1) ,\gn:(’;A 620 460 40 196°C: 35 " ?s;ir:ilgl:ge des aciers de compositions similaires, résistant a la 21 32(1)%) ))((ggm:lll ?81 11,0(1(.;111(;11)2))(5(-;()32'2\162: iil\]ﬂs o
-1 i:0,7 . -10, (1. -
T199LMM121 Cr: 19,5 o * Tenue en service de -196°C a +400°C AISI| 304-304L-304LN-302-321-347;
TUBE S 308L G 12e1 EC308L Ni: 105 600 | 430 | 40| %635 Y. TETRAV 308XL-G est spécialement congu pour les applications ASTM: A157 Gr C9, A320 Gr B&C ou D
eni j ‘a-196°C:40J (gra taux de ferrit trolé
TUBE S 308L S 246132 T 19;‘:,5(,;,;1,:,0 3 500 450 40 196°C: 50 cryogéniques jusqu’a (grace au taux de ferrite controlé)
TETRAS 347L @ 12et16 | 1 199NDRN213(CTI) 650 470 35 | -196°C: 34
T199Nb P M21 1 (G1 1 C:0,03 * Dépdt austénitique en acier CrNiNb - type 347 (1.4550) X6CrNiNb18-10, (1.4541) X6CrNiTi18-10,
TETRAV 347L G 1,2et1,6 E347T1_1/_4( ) Mn: 1,4 660 470 35 -196°C: 35 * Assemblage des aciers de compositions similaires stabilisés au (1.4552) GX5CrNiNb19-11, (1.4311) X2CrNiN 18.10,
7199 Nb M MI2 1 (szur.:o{g Ti ou Nb, résistant a la corrosion (1.4301) X5CrNi18-10, (1.4546) X5CrNiNb 18-10
TUBE S 347L G 1,2et1,6 EC347 Ni: 10,5 620 430 35 -105°C: 45 = Revétement des téles plaquées de composition identique ou similaire AISI 347-321-302-304, ASTM A296 Gr.CF8C, A157GrC9;
Nb: 0,5 * Tenue en service de -196°C a +400°C A320GrB8C ou D
TUBE S 347L S 24et32 199 MNO3 600 430 35 | -196°C:>27
TETRA S 316L G 126t16 T19 12E g;-slzrl\g211/3;(01 3) 560 420 37 _60°C: 40 " Depodt austénitique en acier CrNiMo - type 316L - resistant a la _
o 1003 corrosion intercristalline et humide jusqu’a 400°C (1.4401) X5CrNiMo17-12-2,
T19123LPM211(C11) e o = Assemblage des aciers de compositions similaires, a bas Carbone et/ (1.4404) X2CrNiMo17-12-2, (1.4435) X2CrNiMo18-14-3,
TETRAV 316l G 12et1e E316LT1-1/-4 “é?c;sf 600 %0 % 00°C:%0 ou stabilisés (1.4436) X3CrNiMo17-13-3, (1.4571) X6CrNiMoTi17-12-2,
T19123LMM121 Cr:19 o * Revétement des toles plaquées de composition identique ou similaire | (1.4580) X6CrNiMoNb17-12-2,
VLSS il e 2 EC316L i 12 610 | 450 5 | B0CH0 § . Tonue en service de -110°C & +400°C (1.4583) X10CrNiMoNb18-12, (1.4409) GX2CrNiMo19-11-2
T19123LMNO 3 o . = TETRAYV 316XL-G est spécialement congu pour les applications UNS S 31603, 31600, 31653, AISI316L, 316Ti, 316Cb
TUBES 316L S 24232 EC316L 610 450 %5 ~101°C: 50 cryogéniques jusqu’a - 196°C:32J (grace au taux de ferrite contrélé
TZ19134LRM213(C13) o
TETRAS 317L G 1,2 et 1,6 T o 003 580 440 30 -60°C: 35
TZ19134LPM211(C11) Mn: 1,4 o = Dépot austénitique en acier CrNiMo - type 317 (1.4429) X2CrNiMoN 17-13-3,
1,2et1,6 . 620 510 30 -60°C: 40 . L AT .
TETRAV $17L G ° E317LT1-1/-4 CSr'_' 10{985 * Assemblage des aciers de compositions similaires a bas (1.4435) X2CrNiMo 18-14-3,
TZ19134LMM121 Ni: 13 Ao Carbone pour une résistance accrue a la corrosion (1.4438) X2CrNiMo 18-15-4
TLEZ S &l G 1.2et16 EC317L Mo- 3.5 600 400 0 | B0°C:40 . Tonue en service jusqua 400°C AISI 316L-316LN-317LN-317L
TUBE S 317L S 24et32 1219134 LMNOS 610 420 35 +20°C: 80
TETRAS 318L G 12et16 | 1191230 RNZIS(CT3) 620 480 34 +20°C: 60
T19123NbP M211(C1 1) &10102 = Dépobt austénitique en acier CrNiMoNb - type 318 (1.4751) X6CrNiMoTi 17-12-2,
TETRAV 318L G 12et1,6 E316T1-1/-4" Si: 0,9 620 480 34 +20°C: 60 -« A . " e (1.4580) X6CrNiMoNb18-12,
Cr 195 ssgr.nbrlage et_ placage des aciers de compositions similaires (1.4401) X5CrNiMo17-12-2,
TUBE S 318L G 12616 | 119123 N0 MMI21 Nt 20 | a0 | s | saocieo | Sabilises au Titane ou au Kiobium (1.4435) X2CrNiMo
o Nbc:)'o,its Jusq UNS S31653, AISI 316Ti-316Cb
TUBE S 318L S 24et32 19123 T MNO3 620 480 32 +20°C: 60
TETRAS 904L G 12et16 | 1220205 CULRM2TI 640 430 32 | -196°C: 35
C:0,03 oa - A . .
’ = Dépbt entierement austénitique en acier CrNiMoCu - type 385 .
Mn: 3 _20-
TETRAV 904L G 12616 | 1220205 A NPT 5105 640 | 4% 32 | -196°c:35 | = Grande flexibilité d'utilisation: laitier rutile unique en version TETRA | {1:4939) X1NiCrMoCu 25-20-5,
o - . . M - (1.4537) X1CrNiMoCuN25-25-5,
Cr: 21 = Spécialement développé pour I'industrie des phosphates (1.4505) X4NiCrMoCuNb20-18-2
TUBE S 904L G 12et16 T220255CuLMI11 Ni: 25,5 640 410 35 | -196°c:40 | = Soudage homogéne de I'acier 1.4539 (UB6), 904L \
Fesss Mo: 4.9 * Tenue en service de -100°C a +400°C UNS N08904, S31726
Cu: 1,6 -
TUBE S 904L s 24et32 1220255 CuLMNO3 640 410 35 | -196°C: 45
*Norme la plus proche
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@ Soudage des aciers hautement allies

Détails des conditions opératoires - voir page 26

Propriétés mécaniques

Rm Rp 0.2% A5 KV
[MPa] [%]
C: 0,06
Mn: 1,4
TZ1682PM211(C11) Si:0,5 T = Dépot austénitique résistant a la température jusqu’a 850°C (1.4948) X6CrNi18-11, (1.4941) X8CrNiTi18-10,
TETRAV 1682 G 12et1o £16:8-2 T1-1/-4* Cr: 165 620 400 40| ROCTOR . Eycellente résistance 4 la fissuration & chaud (1.4961) X8CrNiNb 16-13, (1.4919) X6CrNiMo 17-13
Mo: 1,2
TETRAS 308H G 126et16 TZ 19:3382%2_; /?4(01 3 620 470 40 | +20°c: 60
TZ199HPM211(C11) C:006 = Dépot austénitique en acier CrNi - type 308H avec taux de
TETRAV 308H G 12et16 E308HT1-1/-4 Mn: 1,4 625 470 40 +20°C: 60 ferrite contrélé, résistant a la température jusqu’a 650°C et a (1.4948) X6 CrNiNb18-11, (1.4850) X6CrNiNb18-10,
Si: 0,8 I’oxydation jusqu’a 800°C (1.4878) X12CrNiTi18-9
TUBE S 308H G 1,26t1,6 Tz 1233';8%“’”2 ﬁ: fg'g 600 430 35 +20°c:80 il ™ Assemblage et placage d'aciers inoxydables austénitiques stabilisés AlSI 304H-321H-347H
T (ou non) d’analyse chimique identique
TUBE S 308H s 24632 T2 HMNOS 600 430 35 | +20°C: 80
TETRAS 309H G 12et16 | 12212HRMZIS(CIY) 600 495 33 | +20°C: 50
T2212HPM211(C11 C: 0,06 o o Lo L . . . . .
TETRAV 309H G 12et16 AR Mn: 1.4 600 495 3 | +20°C:50 | = Dépot austénitique en acier réfractaire CrNi - type 309, résistant |  (1.4828) X15CrNiSi20-12, (1.4826) G-X40CrNiSi 22-9,
Si:0,8 a 'oxydation jusqu’a 900°C (1.4833) X7CrNi 23-14
TUBE S 309H G 126t16 T22 15__23"\)"9""12 1 N?_“12238 620 450 30 +20°c:60 i " Assemblage d’aciers forgés ou moués, de compositions similaires AISI 305, ASTM: A297 HF
TUBE S 309H S 24et32 T2212RMNOS 620 500 35 | +20°C: 85
TZ2210NHRM21 3 C: 0,06 = Dépot austénitique en acier réfractaire CrNi - type 309, dopé a
TETRAS 309HT G 12et16 e Mn: 1 720 530 33 +20°C: 50 I’Azote et aux terres rares
?:Ir 123 = Assemblage des aciers de composition similaire résistant a (1.4835) X9CrNiSiNCe21-11-2, UNS S30815, S30415
7292 10N HP M2 1 Ni: 10 I'oxydation jusqu’a 1000°C 253MA
TETRAV 309HT G 12et1,6 N: 0,1 730 540 32 +20°C:55 f ® Bonne tenue a la fatigue et a la déformation liée aux variations de
(+ Ce) températures rapides et réitérées
TETRASB 310 G 12616 T2o20BMats 590 400 30 | +20°C:80
TETRAV 310 G 126t16 T25 ’2:_3;301_}/;211/14(91 1) nﬁ::-oz'15 600 410 35 +20°C: 60 * Dépot austénitique en acier régractaire CrNi - type 310, résistant (1.4837 ) GX40CINISi 25-12, (1.4840) GX15CrNi25-20
o St 05 a l'oxydation jusqu’a 1150°C (1.4841) X15CINiSi 25-20 '
on = Assemblage d’aciers inoxydables de compositions similaires )
T 2520 MM12 1 Cr: 25,5 o .
TUBES 310 G 12et16 EC310* Ni: 21 630 420 35 *20°C: 70 = Bonne résistance a la fissuration a chaud lors du soudage ASTM: A297HF
TUBE S 310 S 24632 T202MNO3 630 420 30 +20°: 80
TETRAS 347H G 12et1,6 T199NDRM21 3 (C19) 620 470 35 | +20°C: 60
TETRAV 347H G 12et16 T199NbPM211(C11) ,\(,;l:n?f’i 620 470 35 w0°c:60 | ™ Dépot austénitique en acier CrNiNDb - type 347, résisitant au
E347HT1-1/:4 Si:0,9 fluage, a teneur en ferrite contrdlée (1.4850) X6CrNiNb 18-10, (1.4878), X12CrNiTi 18-9
T199NbM M12 1 Cr: 195 . = Résistance a chaud jusqu’a 700°C AIS| 321H-347H
TUBE S 347H G 12et16 EC347 ';'6:18’5 640 450 35 +20°C: 70 = Assemblage et placage d’aciers de compositions similaires
TUBE S 347H s 24et32 T199 M MNO3 640 450 35 | +20°C: 70

*Norme la plus proche
**Pas de norme AWS disponible
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@ Soudage des aciers hautement allies

Détails des conditions opératoires - voir page 26

Propriétés mécaniques

Rm Rp 0.2% A5 KV
[MPa] [%]
TETRAS 312 G 12et1,6 T29 2;2%1_ 13/_201 3 860 650 +20°C: 40
C:0,1 oA . " . . o . N . .
TETRAV 312 G 126116 T299P M211(C11) Mn: 1,3 860 650 2 +20°C: 40 * Dépot austeno-ferlflthue en acier CrNi -_type 312, offrant une résistance exceptionnelle a la fissuration
E312T1-1/-4 Si: 0,8 » Assemblage des aciers mal identifiés ou difficilement soudables
TUBE S 312 G 126t16 T299MM121 C[i 29 o _ o E—— = Assemblages hétérogenes, aciers a Carbone équivalent élevé inclus: aciers rapides, aciers a oultils, aciers au Manganese et de
' ' EC312 l\':(IJ.'Bd% ’ construction a haute résistance, téles anti-abrasion
TUBE S 312 S 24et32 TeoMNos 750 600 25 | +20°C: 40
TETRAS 307 G 12et16 | 1 188MARMZIS(CT3) 630 480 40 | +20°C: 50
T188Mn P M211(C11) C:01 o = Dépot austénitique écrouissable en acier CrNiMn - type 307 modifié
TETRAV 307 G 1,2et1,6 R i 650 480 32 +20°C: 60 oA , A ; o - .
E307T1-1/-4 gi'_"(')% » Assemblage hétérogénes, soudage d’aciers difficilement identifiables, d’aciers de blindage et de sous couche
T188 Mn M M12 1 Cr: 19 o = Assemblage d’aciers austénitiques a 14% de Manganése
1,2et1,6 . ! 650 450 40 +20°C: 70 ] . o~ x o
TEEE=S S © EC307 Ni: 9,5 = Température de service de -120°C a +300°C
TUBE S 307 S 24632 T188MPMNOS 650 450 35 | +20°C:70
TETRAS 2093 © 12et16 | T20]03RM21S(C13) 710 530 30 | -20°C: 45
C:0,05 A . . N . S
TETRAV 2093 G 126t16 T20103P M211(C11) M:15 730 570 32 40°C: 45 . Depc_>t a_ustemtlgu_e en acier ’CerMo - type 398N_Io m‘odlfle, o_ffr.ant’ une trés b9nne res_l_st’aljlcg mécanique
E308MoT1-1/-4 Si:0,8 * Fabrication de véhicules blindés, assemblage d’aciers & haute limite élastique et a soudabilité limitée
Cr: 20,5 = Grande résist a la fi tion a chaud
T20103MM 1 rande résistance a la fissuration a chau
1,2et1,6 . i 780 600 35 +20°C: 60 ) : o N
LSS AUE © EC308Mo 3;%79 = Température de service de -60°C a +300°C
TUBE S 2093 S 24632 120709 N3 710 550 30 | +20°c:50
TETRAS 309L G 1,2et1,6 T23 153'59RL'\T"5_11 /3 4(01 3 580 460 32 -60°C: 40
TETRAV 309L G 126t16 T2312LPM211(C11) C:0,03 580 460 a5 50°C: 40 = Dépot austéno-ferritique en acier sur-allié au CrNi - type 309L, a teneur en ferrite optimisée pour assemblages hétérogénes
T E309LT1-1/-4 “4?0174 » Assemblage d’aciers de compositions similaires et d’aciers au Carbone sur aciers inoxydables
T2312LMM121 Cr 235 = Sous-couche avant revétement ou placage
1,2et1,6 , N/A N/A N/A N/A ) . o » .
TLEE S Sek G EC309L Ni: 13 = Température de service de -60°C a +350°C
TUBE S 309L S 24et32 TeslzLlWNOS 580 470 35 +20° 65
TETRAS 309LMo © 12et16 | 123 122LRMZ1S(CT3) 760 610 27 | +20°C: 50
C:0,03 A . " . iy . SR
TETRAV 309LMo G 126t16 T23122LPM211(C11) Mn: 1.4 760 610 27 +20°C: 50 = Dépot austepo-ferrlthue en acier ,su_r-alllle au CrNiMo - type 309!_Mo, pour as_semblages_ ’heterogenes
E309LMoT1-1/-4 Si:0,8 * Assemblage a fort taux de dilution d’aciers inoxydables avec des aciers non ou faiblement alliés
Cr:23,5 = Sous- h t revét t |
T23122LMM12 1 ous-couche avant revétement ou placage
12et1,6 i 760 590 32 +20°C: 60 ) . o 2 .
TLES S SRl © EC309LMo ':/:6:15,’2 * Température de service de -60°C a +350°C
TUBE S 309LMo S 24632 T2o122L NS 720 540 27 | +20°c: 50
TETRAS 309LNb G 12et16 | ' Z 23,:.1320';?”'},;‘."02_11 /?4(01 3 650 480 35 +20°C: 50
C: 0,025 A . "
n - -
TETRAV 309LNb G 12616 TZ23 E1320 ;1’?”2 |\T/|1211/14(C1 1) Mn: 1.4 650 480 a5 +20°C: 45 Dépot austen,o f_errlthue type_ _309LNb_ _ o _ .
1 Si: 0,7 = Assemblage d’aciers de compositions similaires et d’aciers au Carbone sur aciers inoxydables
Cr: 23 * Placage d’ | h tteindre | ition du 347
T2312NbMM12 1 ge d’un seule couche pour atteindre la composition du
1,2et1,6 . i 650 480 35 +20°C: 45 : : o~ x o
TUBES 309LNb G EC309LNb ',\\‘,'b.%’g * Température de service de +60°C & +350°C
TUBE S 309LNb S 24632 T2312M0MNO3 620 520 35 | +20°C:60

*Norme la plus proche
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@ Soudage des aciers hautement allies

CHROMECORE B CHROMECORE V CHROMECORE M

Procédé de soudage FCAW FCAW GMAW
Norme AWS TO-4 T1-1/4 ECXXX
Laitier Basique Rutile Pas de laitier

q (Solidification rapide) (Poudre métallique)

M21: Ar + 15 - 25% CO,
M20: Ar + 5 - 15% CO, M12: Ar + 0.5 - 5% CO,

C1:100% CO,

Gaz de protection M12: Ar + 0.5 - 5% CO;
(G) M20: Ar + 5 - 15% CO,

Flux pour arc

. - -- Flux neutre
submergé (S)
Positions de H - L
Toutes positions Toutes positions™
soudage l A4 I_/ P p
Caractéristiques Proprlete§ mécaniques Idéal pour le §9udage Qualité radlpgrgphlque
supeérieures toutes positions sur fortes épaisseurs

*Soudage en positions possible avec arc pulsé (similaire a fils pleins)

4 o . Procédé . » s . - L L )
Désignation O: sans gaz Diameétres Normes Composition Propriétés mécaniques Description et applications
G: avec gaz standard EN ISO - Base Fer
Tvoe Grade S: arc (mm) ASMIELAWS Rm Rp 0.2% A5 KV
e submergé [MPa] | [MPa] (%] )
C:0,02
Mn: 0,9
T134MM12 1 g o,
CHROMECORE M | 410NiMo GIS 126t16 s 860 | 720 18| e
EC410NiMo* e :
Ni: 4,7
Mo: 0,55 L " .
° = Aciers inoxydables martensitiques doux - type 13Cr-4Ni
nf&oéofo = Assemblage et reconstruction de turbines dans le domaine hydroélectrique
T134PM21 1 b o . . . . . . . .
CHROMECORE V | 410NiMo G 16 (S:'rgg 860 720 18 fggogjfg * Un traitement thermique post-soudage & 580°C - 620°C est conseillé pour obtenir une martensite revenue qui combine ductilite,
E410NiMoT1-4 Ni: 45 : résistance a la corrosion et résistance a la cavitation
Mo: 0,5 = Un dép6t de martensite doux CHROMECORE B 16 5 1-G est également disponible et apporte une meilleure résistance a la corrosion
002 par piqUres
Mn: 0,5
T134MM122 s o,
CHROMECOREB | 134 G 12616 S5 025 g0 | 720 18 | S
EC410NiMo :
Ni: 4,5
Mo: 0,5
*Norme la plus proche **Aprés TTAS 580°C - 8 heures
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@ Soudage des alliages de Nickel et applications spéciales

Procédé de soudage FCAW FCAW FCAW

Norme AWS TO0-4 T0-3 T1-4

Laitier Basique Basique Rutile (Solidification rapide)

Gaz de protection M21: Ar + 15 - 25% CO, Sans gaz M21: Ar + 15 - 25% CO;,

Flux pour arc sub- _ _ _

mergé (S)

Positions de soudage |] \H/ I/ |] \H/ I/ Toutes positions

R Proprietés mécaniques Idéal pour les travaux de Idéal pour le soudage

Caractéristiques - o "

supeérieures soudage en extérieur toutes positions

Propriétés mécaniques

Rm Rp 0.2% A5 KV
[MPa] [MPa] [%] [J]
GAMMA 182 G 1,2et1,6 T :iNG.ésiz: 3%2‘11 3 C,\hr(,):’? 610 380 40 -196°C: 90 = Fil a laitier basique déposant un alliage NiCrFe
ferrestos Si: 0.3 = Assemblage et placage des alliages de = Répond aux éxigences de la norme ENiCrFe-3 des
G 5 N Crf 17 ) Nickel type 600, réfractaire et résistant a la électrodes enrobées
GAMMA 182 0 126116 ENiCrFe3T0-3 N 610 Sl R corrosion * Température de service de -196°C a +900°C (2.4816) NiCr15Fe
o 0'02 = Assemblage hétérogéne entre aciers e aII.iages 600 600Ly
GAMMA 4648 G 126116 TNi 6083 B M213 Min: 5.5 _— . o e inoxydables et aciers CrMo _ 800H ’ '
ENiCr310-4 Si: 0.2 = Assemblage des aciers réfractaires . T Fer réduite et en Ch Slevé
Cr: 20 ® Travaux d’assemblage et de réparation sur . T:;T)l;:t:reeJer:e:‘vli:eedee?z 69(,?';2'3:;:(1 1000°C
GAMMA V 4648 G 126116 TNi6083 P M21 1 e f‘é 650 400 40 | -196°c: 80 aciers a soudabilité limitée
Fe: 2,4
| ] \
C:0,025  Mo:9 . s . . . (2.4856) NiCr22Mo9Nb
T Ni 6625 B M21 3 Mn:04  Nb: 3,4 - * Répond aux éxigences de la norme ENiCrMo-3 des électrodes enrobées . ’
GAMMA 625 G 126t16 ENiCrMo3T0-4 Si:0,3 Fe:04 780 500 40 -196°C: 70 = Assemblage et placage d’alliages base Nickel de nuances correspondantes (2.4858) N|Cr2_1Mo, '
Cr: 21 . ) f ) . s . . (1.4876) X10NICrAITi
Assemblage des aciers exposés aux basses températures: austénitiques au CrNi (Mo, N) et trempants a 32-20H, (1.4876)
5% et 9% de Nickel A,
C:0,02 Mo: 8,8 " R . . . ., . X10NiCrAITi 32-21,
TNi6625PM211(C11) | Mn: 0,02 Nb: 3.4 = Assemblages hétérogénes de bases Nickel entre elles, ou avec des aciers faiblement alliés ou inoxydables X8 Ni9: ASTM A
GAMMAYV 625 G 1.2et1,6 ENiCrMo3T1-1/-4 S04  Fe <1 760 500 &0 -196°C:70 § = Assemblage des aciers inoxydables super-austénitiques X )
i ) : o o 533Gr1, 625 alliages,
Cr: 22 = Température de service de -196°C a +1100°C 800H
| ) ) (S \ ||
C: 0,015
Mn: 0,4
: Si: 0,2
T Ni 6276 B M21 3 ’
12et1,6 ; Cr: 16 740 500 30 -196°C: 60 . , . R )
GAMMA 276 G ¢ ENiCriMo4T0-4 M(r,: 16 = Fil fourré base Nickel pour le soudage a 'arc sous protection gazeuse
g\(le::‘; = La derniére génération de laitier basique de ce fil apporte une qualité métallurgique optimale et un bel (2.4819) NiMo16Cr15W
aspect de cordon (1.5680) X12Ni5 /
0015 = Répond aux exigences de la norme NiCrMo-4 12Ni19
Mn: 0.6 = GAMMA 276 offre, outre une productivité accrue, de multiples avantages en comparaison avec le fil plein (1.5662) X8 Ni 9
T Ni 6276 B M21 1 Si: 0,1 tels qu’une meilleure soudabilité, un meilleur mouillage, un meilleur aspect et une plus bel aspect de ’
GAMMAYV 276 G 1,2et1,6 ENICrModT1-4 ’ar: 1166 740 500 30 -196°C: 60 cordon, et ce, en utilisant un gaz de protection standard M21
(o}
W: 4
Fe: 5
- | \
7 N 4060 B M21 “CA: 005 4.5 = Fil fourré base Nickel-Cuivre (alliage 400) pour le soudage a I'arc sous protection gazeuse ﬁlllgﬁ;gge Nsz:ggg Allo
GAMMA 400 G 12et16 EA',,-é)f;)m_,,M 3 3?_'03’45 Fe: 1 520 330 35 +20°C: 75 = Systéme de laitier désoxydant congu pour éliminer les porosités et la fissuration a chaud 405. NO4 4’05' N05,500 y
o Al: 0,07 . Agi 3 1a fi ion a ’ ’ ’
Cu: 30 ‘ Excellente résistance a la fissuration a chaud Alloy 500, N65500
| e ) (S
C:001 Mo 6 * Fil fourré base Nickel pour le soudage a I'arc sous protection gazeuse (1.5662) X8Ni9;
T Z Ni 6620 P M21 1 Mn:2,5  Nb:2 . = Soudage toutes positions (1.5680) X12Ni5;
1,2et1 . : 72 47 4 -196°C: 1
EAEA RO € 2etho ENiCrMo6T1-4** bl wh s 0 0 0 e I Spécialement congu pour le soudage des aciers a 9% de Nickel (1.5637) 10Ni14 ou
SoL LH = Convient également pour I'assemblage des aciers faiblement alliés pour les applications cryogéniques 12Ni14

* Norme la plus proche
**Pas de norme AWS disponible
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@ Soudage des fontes

Procédé de soudage
Laitier

Gaz de protection

Positions de soudage

Caractéristiques

CAST (-G)
FCAW

Basique

M13: Ar+0,5-3% O;
M12: Ar + 0,5 - 5% CO;
M21: Ar + 15 - 25% CO;

Mg 7

Bonne résistance a la
fissuration

CAST (-0)
FCAW

Basique

Sans gaz

LNz

Idéal pour les travaux
de soudage en extérieur

Procédé

Désignation

O: sans gaz
G: avec gaz

Diameétres
standard

S: arc sub- (mm)
mergé

CAST NICI

CAST NICI

16a24

12et1,6

Normes EN ISO

T C NiFeT3-CI NO

T C NiFeT3-Cl M21

Composition -
Fe reste

C:1,2
Mn: 4
Si: 0,9
Ni: 45

C:0,6

Propriétés mécaniques

Rm
[MPa]

560

Rp 0.2%
[MPa]

400

A5
[%]

KV
[J]

Description et applications

Dépot FeNi pour reconstitution de fonte ductile ou spheroidale
et assemblage de fontes entre elles

= Zone affectée thermiquement (ZAT) réduite

= Assemblages hétérogenes fontes/aciers

= Dépot NiFe pour assemblage en fortes épaisseurs de fontes

Matériaux de bases

GG10 a GG40, GTS35 a GTS 70, GTW35 a GTW 70,
GGG40 a GGG8O

C:0,5
. . Mn: 2,5 ductiles et sphéroidales et assemblages bridés GG10 a GG40, GTS35a GTS 70, GTW35 a GTW 70,
CAST NiFe 12et16 TCZNFe-TM Si: 0,5 470 350 1 = Zone affectée thermiquement (ZAT) réduite GGG40 a GGG80
Ni- 60 = Dépot facilement usinable
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@ Parameétres de soudage pour les fils fourrés inoxydables TETRA

Les parameétres optimum varient en fonction des postes de soudage utilisés

Débit de gaz

Stick out

Gaz de protection

12 - 20 ml/min

Voir tableau page 12
Il est recommandé d'augmenter la tension de 1 a 2 volts avec I'utilisation de gaz 100% CO,

10 - 20 mm pour diamétres de fil 0,9 - 1,0 mm
10 - 25 mm pour diamétres de fil 1,2 - 1,6 mm

Soudage a plat et en angle - TETRA S et TETRAV

Conditonnement

pénétration optimale.

Soudage toute position - TETRAV

—

Recouvrement 1,5-15 0,9-1,0 100 - 160 22 -28 8-15

J joint 3-5 1,2 130 - 150 23-24 45-6

V - racine 5-15 1,2 100 - 150 22 -24 35-6
5-15 1,2 200 - 280 26 - 30 8,5-14,5

V - remplissage

1G-1F 10-20 1,6 200 - 350 25-33 4,5-95

1,5-5 0,9-1,0 100 - 160 23 -28 8-15
3-7 1,2 130 - 220 22 - 28 45-10

Joint d’angle
7-15 1,2 200 - 280 26 - 28 8,5-14,5
8- 20 1,6 200 - 350 25-33 45-9

S L e 1

Passe en cordon tiré. Le respect de I'angle de la torche permet un bon contréle du bain de fusion, un raccordement de cordon favorable et une

V - racine 1.2 100 - 120 22-24 35-45
3G-3F V - remplissage 1.2 150 - 180 24 - 28 7-9

Joint d’angle 1.2 150 - 180 24 - 28 7-9

V - racine 1.2 140 - 170 24 - 28 6.5-9
4G - 4F V - remplissage 1.2 180 - 200 26 - 29 9-11

Joint d’angle 1.2 180 - 200 26 - 29 9-11

V - racine 1.2 140 - 150 23-25 45-7
2G-1G

V - remplissage 1.2 170 - 190 26-28 8-10

Parametres valables quelle que soit I'épaisseur de la tole

Cordons légérement balayés
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(Bobine métallique D Fat
Poids net standard: 25 kg ﬁoids net standard: 330 kg W
Diameétre extérieur: 410 mm | Diamétre extérieur: 580 mm |
Diamétre intérieur: 300 mm | Hauteur: 800 mm |
Largeur: 100+/-3 mm
Norme EN ISO 544: B 450 (Bobine métallique \
Poids net standard: 15 kg
Diamétre extérieur: 300 mm
Diameétre intérieur: 51.5 mm
Largeur: 103 mm
Norme EN ISO 544: BS 300
(Bobine plastique* \
Poids net standard: 15 kg
Diameétre extérieur: 300 mm
Diamétre intérieur: 51.5mm
Largeur: 103 mm
Norme EN ISO 544: S 300
Couronne plastique* fPetite bobine plastique* D
Poids net standard: 15 kg w Poids net standard: 5 kg Petite bobine métallique
| Diameétre extérieur: 390 mm | Diamétre extérieur: 200 mm Poids net standard: 5kg
| Diamétre intérieur: 305 mm | Diamétre intérieur: 51.5mm | Diameétre extérieur: 200 mm
| Largeur: 90 mm | Largeur: 55 mm | Diamétre intérieur: 51.5 mm
Norme EN ISO 544: S 200 | Largeur: 55 mm

Normes ‘_ﬂ_‘\ﬂ/‘lﬁ‘

EN-ISO ‘ PA ‘ PA ‘ PB ‘

ASME IX 1G ‘ 1F ‘ 2F ‘

Informations techniques

e Les compositions chimiques sont données
pour des dépbts hors dilution. Les propriétées
mécaniques sont des valeurs types.

Welding Alloys recommande I'utilisation de
flux testés et approuvés pour l'utilisation avec

ses fils fourrés ‘arc-submergé.

Conformémant aux directives de la
Communauté Européenne 91/155/CEE et
93/112/CE et a la norme internationale ISO
11014-1, nous tenons a votre disposition les
fiches techniques et les fiches de données de
sécurité de chacun de nos produits.

*Fabriquée sur commande, a la demande du client

En raison de I'évolution constante des techniques et des produits, les descriptions, illustrations et caractéristiques données
dans cette brochure sont susceptibles de changer et sont fournies a titre indicatif, sans engagement de la responsabilité de

Welding Alloys.

Désignation

CAST NICI

CAST NiFe
CHROMECORE B 13 4
CHROMECORE M 410 NiMo
CHROMECORE V 410 NiMo
GAMMA 182
GAMMA 276
GAMMA 400
GAMMA 4648
GAMMA 625
GAMMAYV 276
GAMMA'V 4648
GAMMAYV 625
GAMMAV CRYO
ROBOFIL B 700
ROBOFIL B 71
ROBOFIL B CrMo1
ROBOFIL B CrMo2
ROBOFIL B Ni1
ROBOFIL B NiMo
ROBOFIL B P91
ROBOFILKX 71T1 +
ROBOFIL M 70
ROBOFIL M 700
ROBOFIL M 71
ROBOFIL M 71Cu
ROBOFIL M 71Zn
ROBOFIL M CrMo1
ROBOFIL M CrMo2
ROBOFIL M Mo
ROBOFIL M Ni1
ROBOFIL M Ni3
ROBOFIL M NiMo
ROBOFIL R 690
ROBOFIL R 690 +
ROBOFILR 71 +
ROBOFIL R Ni1 +
ROBOFIL R Ni1SR
ROBOFIL T4
SPEEDARC T11
SPEEDARC T4
TETRAS 2093
TETRAS 229 3L
TETRA S 307
TETRA S 308H
TETRA S 308L
TETRA S 309H
TETRA S 309HT
TETRA S 309L
TETRA S 309LMo
TETRA S 309LNb
TETRAS 312
TETRAS 316L
TETRAS 317L
TETRAS 318L
TETRAS 347H
TETRAS 347L
TETRA S 904L
TETRAS B 310
TETRA S D57L
TETRA S LD62
TETRAV 16 8 2
TETRAV 2093
TETRAV 229 3L
TETRAV 307
TETRAV 308H
TETRAV 308L
TETRAV 309H
TETRAV 309HT
TETRAV 309L
TETRAV 309LMo
TETRAV 309LNb
TETRAV 310
TETRAV 312
TETRAV 316L
TETRAV 317L
TETRAV 318L
TETRAYV 347H
TETRAYV 347L
TETRAV 904L
TETRAV D57L
TETRAV LD62
TUBES 2093
TUBE S 229 3L
TUBE S 307
TUBE S 308H
TUBE S 308L
TUBE S 309H
TUBE S 309L
TUBE S 309LMo
TUBE S 309LNb
TUBE S 310
TUBE S 312
TUBE S 316L
TUBE S 317L
TUBE S 318L
TUBE S 347H
TUBE S 347L
TUBE S 904L
TUBE S D57L
TUBE S LD62
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Notre ‘étincelle’ au service de vos défis !

WA Consommables WA Machines WA Integra™
Fournisseur référence Fournisseur référence Fournisseur référence
de consommables d’automates de soudage de solutions
de soudage de haute pour la lutte contre techniques contre
technicité l'usure l'usure

Une présence mondiale
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- Présence locale @ Filiales Welding Alloys

Distributeurs WA ou Représentation commerciale Partenaires commerciaux stratégiques

www.welding-alloys.com
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