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ALLIAGES
INDUSTRIES Historique 1967 - 2014

Poly Soudure

Produits spéciaux de soudage et brasage
depuis bientot 50 ANS

1967 Création de la SA PolySoudure par Monsieur Albert POUGEON

spécialisée dans I'élaboration et la distribution d’électrodes de soudage

1982 Création de la société Alliages Industries par les freres POUGEON et M. TRIGANCE

1996

2006

2007
2009
2012
2013

2

9

10,000 000 o
» 000 000
o Fiches de données de sécurité, fiches

2 toxicologiques, fiches techniques,
certificats, plaquettes, fiches
pratiques...
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spécialisée dans la distribution de brasures argent

Regroupement des activités Soudage et Brasage

Création de la Holding financiére @ | Finances par Monsieur Gérard POUGEON
(gestion des métaux, London Stock Exchange, location métal)

Construction du site de production italien des pates et alliages avec enrobages
ALLIAGES Italia

Création des filiales ALLIAGES @Algérie et ALLIAGES Spain

Construction du site de production francais des pates et alliages avec enrobages
Création de la gamme Soudage

Création du département ALLIAGES Welding

Evolution du Chiffre d'affaire 1982 - 2011
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Historique des cours, valeurs,
tendances et représentations
graphiques pour Ag, Cu, Sn et Zn
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ACIERS NON ALLIES ET FAIBLEMENT ALLIES

iEECTRODES RUTILES POUR ASSEMBLAGE ET REPARATION DES ACIERS NON-GLLES_i

LOTUS

LOTUSR20L350
LOTUSR25L350
LOTUSR32L350
LOTUSR40L350

ELIT

ELITR20L350
ELITR25L350
ELITR32L350
ELITR40L350

CEM

CEMR32L350
CEMRA40L350
CEMRS50L450

INTER

INTERR25L350
INTERR32L350
INTERR40L350

RUTILE

2,0x 350
2,5x 350
3,2x 350
4,0 x 350

RUTILE

2,0 x 350
2,5x 350
3,2 x 350
4,0 x 350

RUTILE

3,2 x 350
4,0 x 450
5,0 x 450

RUTILE

2,5 X350
3,2 X350
4,0 X 350

AWSAS5.1E6013 1SO 2560-A E420RC11
MARQUAGE CE / AGREMENTS BV — LR - TUV — DB

Electrode enrobée rutile pour utilisation universelle

r des aciers non alliés. Soudage en toutes
posi éme en verticale descendante.

AWSAS5.1E6013 1SO 2560-A E420RR 12
MARQUAGE CE / AGREMENTS BV — LR - TUV — DB

Electrode rutile semi-épais toutes positions SAUF
rticale descendante. Arc de soudage stable.

Laiti -détachable. Tres Bel aspect du cordon.
AWS A 5.1E 7024 ISO 2560-A E420RR 73

MARQUAGE CE / AGREMENT BV

Electrode rutile a haut rendement (160%) pour le
soudage des aciers non alliés. Soudage en

icouche ou en remplissage de chanfrein, fusion
.wc i to-détachable.

AWSAS5.1E6013 1SO 2560-A E380RC11
MARQUAGE CE / AGREMENT TSE

Electrode rutile universelle spécialement congue

soudage en position verticale descendante.

Toutes Positions

Re (Mpa) > 420

Rm (Mpa) 510 - 610
A5 (%) > 22

KV (J)>47 +20°C

Bel Aspect

Re (Mpa) > 420

Rm (Mpa) 510 - 610
A5 (%) > 22

KV (J)>47 +20°C

Multi-passes
Haut Rendement

Re (Mpa) > 420

Rm (Mpa) 510-610
A5 (%) > 22

KV (J)>47 +20°C

Verticale
descendante

Re (Mpa) > 390

Rm (Mpa) 470 - 590
A5 (%) > 22

KV (J)>47 +20°C
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EECTRODES BASIQUES POUR ASSEMBLAGE ET REPARATION DES ACIERS Nou-ﬁuﬂaj

LASER B 47-A

B47AB25L350
B47AB32L350
B47AB40L450

7016DB

7016DBB25L350
7016DBB32L350
7016DBB32L450
7016DBB40L350
7016DBB40L450

1<

BASIQUE

2,5x 350
3,2 x 350
4,0 x 450

BASIQUE

2,5x 350
3,2 x 350
3,2 x450
4,0 x 350
4,0 x 450

AWSAS5.1E7016 H4 1SO 2560-A E423B32H5
MARQUAGE CE / AGREMENTS TSE — ABS

Electrode basique pour soudage toutes positions
sauf vertlcale descendante. Résistance mécanique
our le soudage des aciers a haute teneur en

AWSAS5.1E7016 H4 1SO 2560-A E382B12H 10
MARQUAGE CE

Electrode basique double enrobage pour soudage
toutes positions sauf verticale descendante.

istance mécanique élevée pour les aciers a haute
teneure

Re (Mpa) > 420

Rm (Mpa) 500 - 610
A5 (%) > 24

KV (J) >47 -30°C

Double Enrobage

Re (Mpa) > 450
Rm (Mpa) > 550
A5 (%) > 25

KV (J) > 40 -30°C
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ACIERS NON ALLIES ET FAIBLEMENT ALLIES

EECTRODES BASIQUES POUR ASSEMBLAGE ET REPARATION DES ACIERS NON-GLEE_S_i

LASER B 47

B47B25L350
B47B32L350
B47B40L350
B47B40L450
B47B50L450

LASER B 50

B50B25L350
B50B32L350
B50B40L450
B50B50L450

OPUS CM

CMB25L350
CMB32L350
CMB40L450

OPUS 2 CM

2CMB25L350
2CMB32L350
2CMB40LA50

TEMPO B85 M

B85MB32L350
B85MB40L450
B85MB50L450

TEMPO B W2

BW2B25L350
BW2B32L350
BW2B40L450

1<

BASIQUE

2,5x 350
3,2 x 350
4,0 x 350
4,0 x 450
5,0 x 450

BASIQUE

2,5 x 350
3,2 x 350
4,0 x 450
5,0 x 450

BASIQUE

2,5 x 350
3,2 x 350
4,0 x 450

BASIQUE

2,5x 350
3,2 x 350
4,0 x 450

BASIQUE

3,2 x 350
4,0 x 450
5,0 x 450

BASIQUE

2,5x 350
3,2 x 350
4,0 x 450

AWSAS5.1E7018 1ISO 2560-A E424B42HS5
MARQUAGE CE / AGREMENTS DB — TUV — BV

Electrode basique universelle pour le soudage des
aciers non alliés et faiblement alliés. Bonne

istance a la fissuration a froid, laitier facile a

AWS A5.1 E7018-1 1ISO 2560-AE425B42H5
MARQUAGE CE / AGREMENTS ABS — TSE

Electrode basique universelle (rendement a 110%)
pour I'assemblage des aciers non alliés et faiblement
iés. Bonne résistance a la fissuration a froid, laitier

AWS A 5.5 E 8018-B2 1SO 3580-AE CrMo 1 B 42

MARQUAGE CE

Electrode basique bas hydrogene au chrome
molybdéne congue pour le soudage d’aciers
8sistants au fluage (1% Cr-0,5% Mo). Trés bonne
tenuej a 550°C température de service.

AWS A 5.5 E 9018-B3 1SO 3580-AE CrMo 2 B 42

MARQUAGE CE

Electrode basique bas hydrogene au chrome
molybdéne pour le soudage d’aciers devant résister
age jusqu’a des températures de 600°C

iers moulés 2% Cr-1% Mo).

AWSAS5.5E11018-MH4  1SO 18275-AE 69 5 Mn 2 NiCrMo B4 2 H5
MARQUAGE CE / AGREMENT ABS

Electrode basique, déposant un acier tres résistant a
la fissuration et a trés haute limite élastique. Dépot

u Nickel, Chrome, Molybdene, Manganése pour le
o) ‘aciers a grains fins similaires (température

We : a +450°C).

AWS A 5.5 E 8018-W2

1SO 2560-A E 46 6 Z (NiCrCu) B 42 H 5
MARQUAGE CE

Electrode basique bas hydrogene déposant un acier
contenant du cuivre, du nickel et du chrome, congue
e soudage de tous les aciers résistant a la
corrosi sphérique (Patinax, Corten...)

Universelle

Re (Mpa) > 420

Rm (Mpa) 510 - 600
A5 (%) > 24

KV (J) >47 -40°C

Re (Mpa) > 420
Rm (Mpa) 510-630
A5 (%) > 24

KV (J) > 47- 50°C

Haute résistance au
fluage

Re (Mpa) > 480

Rm (Mpa) 580 - 740
A5 (%) > 20

KV (J) 47 -30°C

Haute résistance au
fluage

Re (Mpa) > 530

Rm (Mpa) 620 - 800
A5 (%) > 20

KV (J) 47 -30°C

Tres Haute Limite
Elastique

Re (MPa) > 700
Rm (MPa) > 760
A5 (%) > 20

KV (J) 47 -50°C

Corten

Re (MPa) > 460

Rm (Mpa) 550 - 680
A5 (%) > 20

KV (J) 47 -60°C

>

i—t_)I
- -

L |

B Ya
+0

L |

LN
- -

No A
0\

i—t_)I
- -

L |

\o ~
+ 0\

i—t_)I
- -

L |

No A
0\

i—t_)I
- -

L |

\o ~

|

-

.+ \S

L
-

\o ~
+0 \J



ACIERS NON ALLIES ET FAIBLEMENT ALLIES

L

BAGUETTES TIG POUR ASSEMBLAGE ET REPARATION DES ACIERS STANDARDS I

SG1

SG1T120L1000
SG1T160L1000
SG1T200L1000
SG1T240L1000
SG1T320L1000
SG1T400L1000

SG 2

SG2T120L1000
SG2T160L1000
SG2T200L1000
SG2T240L1000
SG2T320L1000
SG2T400L1000

CRMO 1

CRMO1T160L1000
CRMO1T200L1000
CRMO1T240L1000
CRMO1T320L1000

CRMO 2

CRMO2T160L1000
CRMO2T200L1000
CRMO2T240L1000
CRMO2T320L1000

.

1,2 x 1000
1,6 x 1000
2,0 x 1000
2,4 X 1000
3,2 X 1000
4,0 X 1000

1,2 x 1000
1,6 x 1000
2,0 x 1000
2,4 X 1000
3,2 X 1000
4,0 X 1000

1,6 x 1000
2,0 x 1000
2,4 x 1000
3,2 X 1000

1,6 x 1000
2,0 x 1000
2,4 x 1000
3,2 X 1000

AWS A 5.18 ER 70S-3

1SO 636-A W2 Si

MARQUAGE CE / AGREMENTS TSE - CWB

Métal d’apport pour le soudage des aciers doux et au
carbone-manganese. Ce produit est utilisé pour les
passes de racine et en support pour les aciers de
construction S355 et similaires (5235-S355 ; P235-

P355; S255N-S420N).

AWS A 5.18 ER 70S-6

e —

1SO 636-A W3 Sil

MARQUAGE CE / AGREMENTS DB — LR — ABS

Métal d’apport pour le soudage des aciers doux et au
carbone-manganese. Ce produit est utilisé pour les
passes de racine et en support pour les aciers de
construction S355 et similaires (5235-S355 ; P235-

P355 ; S255N-S420N).

AWS A5.28 ER80S-B2

MARQUAGE CE

e —

1SO 21952-A W Z CrMo1Si

Métal d’apport pour le soudage des aciers
faiblement alliés a 1.25 % de Cr et 0.5 % de Mo type
13CrMo4, 25CrMo4, A537. Résistant au fluage

jusqu'a 550°C.

AWS A5.28 ER90S-B3

MARQUAGE CE

—

1SO 21952-A W Z CrMo2Si

Métal d’apport pour le soudage des aciers
faiblement alliés du type semi réfractaire a 2.5 % de
Cr et 1 %. Résistants au fluage jusqu'a 600°C. Haute

résistance aux H,S.

e s

Rp0,2 (Mpa) > 460
Rm (MPa) 530 - 680
A5 (%) > 24

KV (J) 47 - 40°C

Rp0,2 (Mpa) > 420
Rm (MPa) 500 - 640
A5 (%) > 22

KV (J) 47 - 30°C

Rp0,2 (Mpa) > 470
Rm (MPa) 550 - 670
A5 (%) > 19

KV (J) 78 + 20°C

Rp0,2 (Mpa) > 540
Rm (MPa) 620 - 760
A5 (%) > 20

— KV (J) 47 + 20°C

FILS MIG POUR LASSEMBLAGE ET LA REPARATION DES ACIERS STANDARDS

"
s
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SG 2

SG2M0600S300
S$SG2M0800S300
S$SG2M1000S300
SG2M1200S300
SG2M1600S300

1<

0,6 mm
0,8 mm
1,0 mm
1,2 mm
1,6 mm

AWS A5.18 ER 70S-6

1SO 14341-A G3Sil

MARQUAGE CE / AGREMENTS DB — LR — ABS

Fil massif cuivré pour le soudage des aciers au

carbone non et faiblement alliés.

Disponible en D200 selon diamétre

Rp0,2 (Mpa) > 420
Rm (MPa) 500 - 640
A5 (%) > 22

r KV (J) 47 - 30°C

>l

Power
DC +



ACIERS NON ALLIES ET FAIBLEMENT ALLIES

i FILS MIG POUR LASSEMBLAGE ET LA REPARATION DES ACIERS STANDARDS ‘

$G3 AWS AS5.18 ER 70S-6 ISO 14341-A G4Sil Power
MARQUAGE CE / AGREMENTS TUV — DB — GL — TSE DC +
Re (MPa) > 460
zggmgggggggg 2’(8) mz Fil massif cuivré pour le soudage des aciers au Rm (MPa) 540 - 670
SG3M1200S300 1’2 p carbone non et faiblement alliés. A5 (%) 22
’ r KV (J) 47 -40°C
100SG AWS A5.28 ER 100-SG 1SO 16834-A G Mn3Ni1CrMo ;(():v:er
Re (MPa) 640
N . e Fil massif cuivré pour le soudage des aciers de Rm (MPa) 720
10000304 1’0 22 construction d’usage général au carbone, faiblement = A5 (%) 20
100SGM 12005300 1’2 - alliés et a haute limite élastique. Egalement utili KV (J) 140 +20°C
1 comme sous couche avant rechargement dur KV (J) 90 -20°C
f KV (J) 70 -40°C
AWS A5.28 ER80S-B2 ISO 21952-A G Cr Mo 15i Power
CRMO 1 MARQUAGE CE DC +
] L } Re (MPa) 480
s Fil massif cuivré pour le soudage des aciers au Rm (MPa) 580
CEE 5005300 N carbone faiblement alliés au molybdéne type 13
CHI " 0005300 & CrMo 4.4, 25CrMod4, résistant au fluage jusqu'a des AS (e
CRMO1M12005300 D nm i oIl € Jusq KV (J) 150 +20°C
températures de 550°C. r
80SD AWS A5.28 ER80S-D2 ISO 14341-A G 4Mo e
DC +
Re (MPa) 560
S 005300 s Fil massif cuivré pour le soudage des aciers au Rm (MPa) 650
20810005300 1’0 mm carbone faiblement alliés au molybdéne (0.5% Mo), A5 (%) 22
80SDM 12005300 1’2 p résistant au fluage jusqu'a des températures de KV (J) 140 +20°C
1 500°C. KV (J) 120 0°C
’ KV (J) 90 -20°C
AWS A5.28 ER90S-B3 ISO 21952-A G Cr Mo 2 Si Power
CRMO 2 MARQUAGE CE DC +
e Fil massif cuivré pour le soudage des aciers au Re (MPa) 520
gimggmggggggg 1'0 22 carbone faiblement alliés au chrome-molybdén Rm (MPa) 650
CRMO2M1200S300 1’2 - (2.5% Cr, 1.0% Mo), résistant au fluage jusqu'a des A5 (%) 22
1 températures de 600°C. r KV (J) 150 +20°C
80SG AWS A5.28 ER80S-G 1SO 16834-A G Mn3NilCu CORTEN PDCév:er
Fil massif cuivré pour le soudage des aciers de Re (MPa) 530
:gggmggggggg 2'3 zm construction au carbone, faiblement alliés au Cuivre, Rm (MPa) 620
80SGM12005300 1'2 - Nickel, Chrome, pour résister aux corrosions A5 (%) 26
1 atmosphériques r KV (J) 90 -20°C

1< >’




ACIERS NON ALLIES ET FAIBLEMENT ALLIES

i FILS MIG POUR L'ASSEMBLAGE ET LA REPARATION DES ACIERS STANDARDS i

70S2 AWS A5.18 ER70S-2 1ISO 14341-AG 2 Ti GALVARC PD%V:’_er
7052M0800S300 0,8 Re (440
" Fil massif cuivré pour le soudage des aciers au Rm (MPa) 520
7052M1000S300 1,0 mm b 1 A etro-zi a AS (%) 28
70S2M1200S300 & carbone, zingués ou électro-zingués. 0

f KV (J) 70 -20°C
i FILS FOURRES OPEN ARC i

7074 AWS A 5.20 E70T-4 1ISO17632-A T38ZWN3 OPEN ARC I*— —l

Fil fourré pour le soudage a I’arc sans protection
azeuse. Convient pour I'assemblage mono et multi

Rp0,2 (Mpa) 610
00K 15 i d’aciers au CMn. Arc insensible aux courants P )
70TFO120K15 1,2 mm dai t déré. T de denmhes cleve Rm (Mpa)450
JOTFO160K15 0 air u vent modéré. Taux de dépot tres élevés

()
kg/h). Métal déposé résistant bien a la AS (%) 25

i FILS FOURRES ACIERS NON ALLIES i

ELCOR M 70 AWS A 5.18 E70C-6M H4 1SO 17632-A T424 M M 3 H5 T
MARQUAGE CE / AGREMENTS BV — ABS ey |

rré sans laitier destiné au soudage en coindes  Rp0,2 (Mpa) > 450
construction non alliés. Tres faible Rm (Mpa) > 550

M70FG120K15 1,2 mm acie

M70FG160K15 1,6 mm épartition de silicates résiduels, élimination facile. A5 (%) 22
ﬁdép e métal d'apport. KV (J) 47 -40 °C
ELCOR R 71 AWS 5.20 E71T-1C IS0 17632-A T422PC1 ff__'—|
MARQUAGE CE / AGREMENTS BV — LR — ABS — DNV — GL I, ‘j

rré rutile toutes positions, solidification tres Rp0,2 (Mpa) > 420
laitier, destiné au soudage des aciers non Rm (Mpa) 500 - 640
spect du cordon. Grand rendement. Gaz A5 (%) 22

uction navale. KV (J) 50 -40°C

R71FG120K15 1,2 mm rapi

R71FG160K15 1,6 mm iés.
* Con
i FILS FOURRES ACIERS PATINABLES i

70C AWS A 5.29 E 70C-GS TOLES GALVANISEES I:

Fil fourré tubulaire cuivré, sans laitier, pour le
soudage automatique et semi-automatique sous Rp0,2 (Mpa) 550

70CFG100K15 mm ion gazeuse, Convient pour I'assemblage Rm (Mpa) 620
70CFG120K15 1,2 mm i J'aciers ol A AS (%) 22
S oic1c | mono ulti passes d’aciers galvanisés. Pas de (%)

ﬂise midité et peu de projections. Bel aspect KV (J) 60 -20°C

1< <1




ACIERS NON ALLIES ET FAIBLEMENT ALLIES

-

FILS FOURRES ACIERS HAUTE LIMITE ELASTIQUE

.

AWS A 5.28 E110C-G H4 1SO 18276-A T 69 4 Mn2NiCrMo M M 1 H5

110C
Fil fourré tubulaire cuivré, sans laitier, pour le
soudage sous protection gazeuse. Coefficient de Rp0,2 (Mpa) 820
110CFG100K15 1,0 mm . : B ]
sage élevé. Convient pour le soudage mono Rm (Mpa) 760
110CFG120K15 1,2 mm S ! N
110CEG160K15 | - etm asses d’aciers faiblement alliés a haute A5 (%) 17
1 imite d ticité. Taux de dépot élevé, pas de KV (J) 60 -40°C
reprise d’humidité.
i FILS FOURRES RESISTANTS A CHAUD
80C AWS A 5.28 ES0C-B2 H4 IS0 17634-A T CrMol M M 1 H5
Fil fourré sans laitier pour le soudage a I'arc sous
E)rotect.ic.)n gazeuse. Fi! cuivré,totzjllemenjc étanche Rp0,2 (Mpa) 630
a coefficient de remplissage élevé. Convient pour
20k g age mono et multi passes d’aciers Rm (>0
80CFG160K15 1,6 mm : ke 2 N . A5 (%) 24
faible t alliés a 1.25Cr-0.5Mo. Taux de dépot :
. g KV (J) 120 +20°C
vé, pas de reprise d’humidité. Congu pour des
t ératures de service jusqu'a 600°C.
90C AWS A 5.28 E90C-B3 H4 IS0 17634-A T CrMo2 M M 1 H5
Fil fourré sans laitier pour le soudage a I'arc sous
E)rotecti(.)n gazeuse. Fi! cuivré{tote'xlemen.t étanche Rp0,2 (Mpa) 680
a coefficient de remplissage élevé. Convient pour
- ¢ = age mono et multi passe d’aciers Rm (=50
90CFG160K15 1,6 mm N & P A5 (%) 21
faible t alliés a 2.25Cr-1Mo. Taux de dépot L
. . KV (J) 90 +20°C
ve. e reprise d’humidité. Congu pour des
t : es de service jusqu'a 600°C
90T SFA-5.29 E90T5-G H4 ISO 17634-B T69T5-0G-9CIMV-H5
Fil fourré cuivré pour le soudage a l'arc sous Rp0,2 (Mpa) 820
tion gazeuse. Dépot 9Cr-1Mo modifié avec Rm (Mpa) 750
015 B du niobium et du vanadium. Résistance a A5 (%) 17
90TFG160K15 1,6 mm ’ 1

1<

et a la corrosion a des températures KV (J)120 +20°C
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ﬂClEBS |N0¥!DﬂBLES
ioozs POUR ASSEMBLAGE ET REPARATION DES ACIERS mﬂ@

ELOX R 307

ER307RB25L250
ER307RB32L350
ER307RB40L350

ELOX R 308 L

ER308LRB25L250
ER308LRB32L350
ER308LRB40L350

ELOXR 309 L

ER309LRB25L250
ER309LRB32L350
ER309LRB40L350

ELOXR 310

ER310RB25L250
ER310RB32L350
ER310RB40L350

299 SUPER

ER312RB25L250
ER312RB32L350
ER312RB40L350

1<

RUTILE

2,5x 250
3,2x 350
4,0 x 350

RUTILO-
BASIQUE

2,5x 250
3,2x 350
4,0 x 350

RUTILO-
BASIQUE

2,5 x 250
3,2 x 350
4,0 x 350

RUTILO-
BASIQUE

2,5x 250
3,2x 350
4,0 x 350

RUTILO-
BASIQUE

2,5x250
3,2x 350
4,0 x 350

AWSA5.4.E307-16 1ISO 3581-AE 18 8 Mn R 32
MARQUAGE CE / AGREMENTS TSE

Electrode a enrobage rutilo-basique pour
I’assemblage de nuances difficilement soudables et
différentes compositions, aciers manganése,

AWS A 5.4 E 308L-16 ISO 3581-AE199 LR 32
MARQUAGE CE / AGREMENTS TSE — BV — ABS

Electrode rutilo-basique a basse teneur en carbone
pour le soudage d'aciers inoxydables austénitiques
8Cr10Ni, 304, 304L. Cet alliage existe en version
Ha ement 308HR

%mknible vide référence : 308SV

AWS A 5.4 E 309L-16 1ISO3581-AE2312LR 32
MARQUAGE CE / AGREMENTS TSE — BV — ABS

Electrode rutilo-basique a basse teneur en carbone
pour le soudage des aciers Cr- Ni de type 23 Cr/13 Ni
t soudures hétérogenes entre aciers inoxydables et
aci alliés. Convient également en sous-

uche avan rgement dur.

AWSAS5.4E 310-16 1ISO 3581-A: E2520R 12
MARQUAGE CE / AGREMENTS TSE

Electrode rutilo-basique pour I'assemblage et le
rechargement de nuances d’aciers 25Cr/20Ni

dnitiques réfractaires devant résister a la
.%osion et'alexydation jusqu’a 1100 °C

AWSA5.4~E312-16 1ISO3581-AE299R 12

MARQUAGE CE

Electrode rutilo-basique déposant un acier austéno-
ferritique. Adaptée au soudage d’aciers
dissemblables, aux matériaux difficilement
soudables. Le métal déposé est particulierement

ion douce.

SOUS COUCHE DE
RECHARGEMENT

Rp0,2 (MPa) > 390
Rm (Mpa) 600 - 770
A5 >30%

KV (J) 47 +20°C
Dureté > 200 HB

TOUTES POSITIONS

Rp0,2 (Mpa) > 355
Rm (Mpa) 520 - 660
A5 >35%

KV (J) 47 +20°C

HETEROGENE

Rp0,2 (Mpa) > 440
Rm (Mpa) 540 - 720
A5 >30%

KV (J) 47 +20°C

ACIERS REFRACTAIRES

Rp0,2 (Mpa) > 355
Rm (Mpa) 560 - 690
A5 >25%

KV (J) 47 +20°C

ASSEMBLAGE HAUTE
RESISTANCE

Rp0,2 (Mpa) > 450
Rm (Mpa) 790 - 860
A5 >20%-25%
Dureté : 250 — 300 HB

>l
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ELOXR 316 L

ER316LRB25L250
ER316LRB32L350
ER316LRB40L350

ELOXR 318

ER318RB25L250
ER318RB32L350

ELOX R 385

ER385RB25L250
ER385RB32L350

ELOX R 347

ER347RB25L250
ER347RB32L350

ELOX R 2209

ER2209RB25L250
ER2209RB32L350

1<

RUTILO-
BASIQUE

2,5x 300
3,2x 350
4,0 x 350

RUTILO-
BASIQUE

2,5x 250
3,2 x 350

RUTILO-
BASIQUE

2,5x 250
3,2x350

RUTILO-
BASIQUE

2,5x 250
3,2x 350

RUTILO-
BASIQUE

2,5x 250
3,2x 350

AWSAS5.4E316L-16 ISO3581-A E19123LR32
MARQUAGE CE / AGREMENTS BV — TSE — ABS

Electrode rutilo-basique a basse teneur en carbone
pour le soudage des inox austénitiques non stabilisés
e type 18/8/3, Résistance a la corrosion générale et
laire (jusqu’a 4009C).

Wble e ide référence : 316SV

AWSA5.4~E318-16 1SO 3581-AE 19123 Nb R 32
MARQUAGE CE / AGREMENTS TSE

Electrode rutilo-basique a basse teneur en carbone
pour le soudage des aciers inoxydables du type
r/Ni/Mo stabilisés au Titanium ou au Niobium.
ésistance a la corrosion dans |'eau de

AWS A 5.4 E 385-16 1ISO 3581-AEZ 20255 Cu LR 32
MARQUAGE CE / AGREMENTS TSE

Electrode rutilo-basique déposant un acier a
structure austénitique pour le soudage des aciers de
ce identique Uranus B6. Trés bonne résistance a
milieu sulfurique et phosphorique.

AWS A5.4E 347-16 1ISO 3581-AE 199 Nb R 32
MARQUAGE CE / AGREMENTS TSE

Electrode rutilo-basique a basse teneur en carbone
pour le soudage des aciers inoxydables du type
r/Ni/Mo stabilisés au Titanium ou au Niobium.
Ré a la corrosion intercristalline jusqu'a

0°C.

AWS A 5.4 E 2209-17 1ISO 3581-AE 229 3 NLR 32
MARQUAGE CE / AGREMENTS BV — ABS — TSE

Electrode rutilo-basique pour le soudage des aciers
inoxydables austéno-ferritiques (duplex). Bonne

ésistance a la corrosion par piglres, par crevasses,
et tension. Température de service jusqu'a

0°C.

ASSEMBLAGE HAUTE
RESISTANCE

Rp0,2 (Mpa) > 355
Rm (Mpa) 540 - 670
A5 (%) > 30

KV (J) 47 +20°C

CORROSION EN
MILIEU SALE

Rp0,2 (Mpa) > 390
Rm (Mpa) > 580 - 750
A5 (%) > 30

KV (J) 47 +20°C

Rp0,2 (Mpa) > 400
Rm (Mpa) 550 - 700
A5 (%) > 30

KV (J) 47 +20°C

Rp0,2 (Mpa) > 390
Rm (Mpa) 570 - 740
A5 (%) >30

KV (J) 47 +20°C

DUPLEX

Rp0,2 (Mpa) > 520
Rm (Mpa) 690 - 850
A5 (%) > 20

KV (J) 47 +20°C

>
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ACIERS INOXYDABLES

% 1
307Si AWS A 5.9 ~ER 307 ISO 14343 : W 18 8 Mn ol e liidi 2 212 - —1|
RECHARGEMENT e s |
5011000 R 100% r“:::]ala:;‘fepg:tjzzljalrc:zrsso:: 2§fb?)iiazsesr::1ltjula es fitvipa) 450
I 2001 1000 i 1000 hété?o enes des aciers inox avec des. aciers nong igEa) 650
2011000 i 1000 alliés effaiblement alliés. Produit de sous couche )0
3075IT32011000 § 3,2X 10004~ oo diminuer i W KV (J) 120 +20°C
308L AWS A 5.9 ER 308L 1S0 14343-AW 199 L > '—J
MARQUAGE CE ey |
3081712011000 § 1,2X10008 . . - e Rp0,2 (Mpa) 430
3081716011000 f 1,6x 10000 Ll énitiques dutype 304L, 304,347 M (MPa) 600
R 0L1000 i 100 ou 3»;1 Généralemeno'lc réservéypour des’ense'mbles R
308LT240L1000 2,4 x 1000 - o - . KV (J) 150 +20°C
308LT32011000 | 32X 1000 "¢ dePassantpas 350 CW KV (J) 50 -196°C
’ / ( ) )
309L AWS A 5.9 ER 309L 1S014343: W23 121 E‘—|
MARQUAGE CE Iz
309LT160L1000 1,6 x 1000 § Métal d’apport pour le soudage des aciers Rp0,2 (Mpa) 420
309LT200L1000 2,0 x 1000 § inoxydables austéno-ferritiques (309L, 309). Pour le Rm (MPa) 620
309LT240L1000 2,4 x 1000 § soudage hétérogene et en sous-couche pour le A5 (%) 35
309LT320L1000 3,2 X 1000 rechargement. e — KV (J) 140 +20°C
AWS A5.9 ER310 1S0 14343-A W 25 20 Rt
310 MARQUAGE CE ACIERS REFRACTAIRES |~
Rp0,2 (Mpa) 380
310T160L1000 1,6 x 1000 § Métal d’apport pour le soudage des aciers RE1 (M(Pa;) 5)80
310T200L1000 2,0 x 1000 § inoxydables austénitiques a 25% de Cr, 20% de Ni. A5 (%) 35
310T240L1000 2,4 x 1000 § Soudage des aciers inoxydables réfractaires. Bonne KV J° 170 +20°C
310T320L1000 3,2 x 1000 § résistance a I'oxydation a trés haute tempé ' 1) 1
— KV (J) 60 -196°C
312 AWS A5.9 ER312 ISO 14343-AW 29 9 MAINTENANCE ET I '—J
MARQUAGE CE REPARATION e s |
312T160L1000 1,6 x 1000 § Métal d’apport a trés haute teneur en ferrite pour Rp0,2 (Mpa) 520
312T200L1000 2,0 x 1000 ¥ les assemblages hétérogénes. Résistance a la Rm (MPa) 730
312T240L1000 2,4 x 1000 § fissuration, bonne tenue a I'oxydation et a la A5 (%) 35
312T320L1000 3,2 x 1000 § température. A KV (J) 100 +20°C
316L AWS A 5.9 ER 316L 1S0 14343-AW 19123 L > '—J
MARQUAGE CE ey |
Métal d’apport pour le soudage des aciers
1,0 X 1000
giggiggﬁggg 12X 1000 inoxydables austénitiques (316L, 316). Pour le Rp0,2 (Mpa) 410
316LT160L1000 1,6 % 1000 soudage et le rechargement des aciers inoxydablesa  Rm (MPa) 610
3161720011000 2'0 1000 18% de Cr, 12% de Ni et 3% de Mo. Résistance a la A5 (%) 35
3161724011000 2'4 3 1000 corrosion atmosphérique et saline. Réservé pour les KV (J) 120 +20°C
316L7320L1000 3'2 3 1004 constructions n’excédant pas 400°C en tempé KV (J) 45 -196°C
2 X de service. —

1< Dl
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~t )
318 AWS A 5.28 ER318 1SO 14343-AW 19 12 3 Nb - ¢
L lJ
318T160L1000 1,6 x 1000 § Métal d’apport pour le soudage des aciers Rp0,2 (Mpa) 450
318T200L1000 2,0x 1000 ] austénitiques stabilisés type 318 / 316Ti. Le Nb et Ta Rm (MPa) 620
318T240L1000 2,4 x 1000 améliore la résistance a |’oxydation. Bonne A5 (%) 35
318T320L1000 3,2 x 1000 § résistance a la corrosion chiM KV (J) 120 +20°C
]
347 AWS A 5.28 ER347 ISO 14343-AW 199 Nb o
L lJ
347T160L1000 1,6 x 1000 § Métal d’apport pour le soudage des aciers Rp0,2 (Mpa) 490
347T200L1000 2,0 x 1000y inoxydables austénitiques stabilisés de type AlSI 321 Rm (MPa) 660
347T240L1000 2,4 x 1000 4 et 347. L’ajout de Nb et Ta améliore la résistance a A5 (%) 35
347T320L1000 3,2 x 10004 I'oxydation du métal déposéA KV (J) 140 +20°C
~t )
385 AWS A 5.9 ER385 1SO 14343-AW 20255 Cu L o
L lJ
Métal d’apport pour le soudage des aciers Rp0.2 (Mba) 350
385T160L1000 1,6 x 1000 ¥ inoxydables de type 904L (Uranus B6*). Le métal g Vipa)
) h - ) Rm (MPa) 550
385T200L1000 2,0x 10004 déposé montre une excellente résistance a la AS (%) 36
385T240L1000 2,4 x 1000y corrosion intergranulaire et a la corrosion par .
St KV (J) 120 +20°C
385T320L1000 3,2 x 1000y pigdres. KV (1) 80 -196°C
* Marque commerciale CREUSOT / () -
~t )
410 AWS A 5.9 ER410 ISO 14343-AW 13 ~ 4
L lJ
410T160L1000 1,6 x 1000 4 Métal d’apport pour le soudage des aciers ferritiques ~ Rp0,2 (Mpa) 250
410T200L1000 2,0 x 10004 ou martensitiques a 13% de Cr. Bonne résistanceala  Rm (MPa) 450
410T240L1000 2,4 x 1000 § corrosion atmosphérique. Bonne résistance aux A5 (%) 15
dati If j 'a 900°C .
410T320L1000 3,2 x 1000 § oxydations sulfureuses jusqu'a e KV (J) 90 +20°C
~t )
2209 AWS A 5.28 ER2209 1SO 14343-AW 2293 NL DUPLEX > j
¢}
Métal d’apport pour le soudage des aciers du type Rp0,2 (Mpa) 600
2209T7160L1000 § 1,6 x 10004 Duplex (austéno-ferritique) type Uranus 45N*, 2205, Rm (MPa) 760
2209T200L1000 2,0 x 10004 2304. Trés bonne résistance aux milieux corrosifs. A5 (%) 26
2209T240L1000 2,4 x 1000 KV (J) 120 +20°C
* Marque commerciale CRE(M KV (J) 100 -50°C
~t )
2509 AWS A 5.28 ER2594 ISO 14343-AW 2594 N L SUPER DUPLEX ™ 1j
o
Métal d’apport dage des aciers Inox S AR pa) 630
asorscotoon | 16x000 MeGLSometzns g ds s nocsier vl 29
20011000 i 1009 la cF:Jrros»ilgn La t(lem ér;ature.de service peut g 25
2509T240L1000 2,4 x 1000 . i - . KV (J) 130 +20°C
atteindre 250°C. / SN0 107c
/ ( ) |

I >~
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307Si

307SIM0800K300
307SIM1000K300
307S5IM1200K300

308LSi

308LSIM0O800K300
308LSIM1000K300
308LSIM1200K300

309LSi

309LSIM0800K300
309LSIM1000K300
309LSIM1200K300

310

310M0800K300
310M1000K300
310M1200K300

312

312M0800K300
312M1000K300
312M1200K300

316LSi

316LSIM0O800K300
316LSIM1000K300
316LSIM1200K300

1<

0,8 mm
1,0 mm
1,2 mm

0,8 mm
1,0 mm
1,2 mm

AWS A5.9 ~ ER307 1SO 14343-AG 18 8 Mn

Fil massif pour le soudage des aciers inoxydables
austénitiques au manganese et pour les aciers
réputés difficilement soudables. |déal en sous
couche (élastique) avant rechargement avec
nuances sensibles a la fissuration.

N

AWS A5.9 ER308LSi 1SO 14343-AG 199 LSi

MARQUAGE CE
Fil massif trés bas carbone pour le soudage des

aciers inoxydables austénitiques du type 304, 304L,
stabilisés au Niobium (347) ou au Titane (321).

Disponible en D200 selon diamétre

N

AWS A5.9 ER309LSi 1SO 14343-AG 23 12 L Si

MARQUAGE CE

Fil massif pour le soudage des aciers inoxydables
type 309, 309L ainsi que pour les assemblages
hétérogenes de type 316 ou duplex sur acier
faiblement allié.

Y

AWS A5.9 ER310 1SO 14343-A G 25 20

MARQUAGE CE

Fil massif pour le soudage des aciers inoxydables
austénitiques réfractaires de type 310 ainsi que pour
des assemblages hétérogenes entre acier réfractaire
et acier inoxydable ou des nuances tres hétéro
(aciers ferriques), aciers réputés tres difficilement
soudables.

t

AWS A5.9 ER312 1SO 14343-AG 299

MARQUAGE CE

Fil massif a tres haute teneur en ferrite pour un
soudage soumis a de fortes contraintes ou pour
assemblages hétérogenes. Emploi universel p
soudage de tous types d’aciers.

Ny

AWS A5.9 ER316LSi 1SO 14343-AG 19123 LSi

MARQUAGE CE

Fil massif pour le soudage des aciers inoxydables
type 316L. Bonne résistance a la corrosion
atmosphérique et saline

Disponible en D200 selon diametre

N

Rp0,2 (Mpa) 460
Rm (Mpa) 650
A5 (%) 40

KV (J) 140 +20°C

Rp0,2 (Mpa) 400
Rm (Mpa) 600
A5 (%) 38

KV (J) 110 + 20°C
KV (J) 50 - 196°C

Rp0,2 (Mpa) 420
Rm (Mpa) 600
A5 (%) 35

KV (J) 130 + 20°C

Rp0,2 (Mpa) 390
Rm (Mpa) 600
A5 (%) 40

KV (J) 120 +20°C
KV (J) 60 - 196°C

Rp0,2 (Mpa) 520
Rm (Mpa) 730
A5 (%) 25

KV (J) 100 +20°C

Rp0,2 (Mpa) 430
Rm (Mpa) 620
A5 (%) 35

KV (J) 120 +20°C
KV (J) 45 - 196°C

>l

14



75—
ﬂClEBS |N0¥!DEB|.ES
il_ﬁ POUR L'ASSEMBLAGE ET LA REPARATION DES ACIERS 'ﬂvﬂi

318Si

318SIM0800K300
318SIM1000K300
318SIM1200K300

347Si

347SIM0800K300
347SIM1000K300
347S5IM1200K300

385

385M0800K300
385M1000K300
385M1200K300

410

410M0800K300
410M1000K300
410M1200K300

2209

2209M0800K300
2209M1000K300
2209M1200K300

2509

2509M0800K300
2509M1000K300
2509M1200K300

1<

0,8 mm
1,0 mm
1,2 mm

0,8 mm
1,0 mm
1,2 mm

0,8 mm
1,0 mm
1,2 mm

0,8 mm
1,0 mm
1,2 mm

0,8 mm
1,0 mm
1,2 mm

0,8 mm
1,0 mm
1,2 mm

AWS A5.9 ER318Si

Fil massif pour le soudage des aciers inoxydables
type 318, 316Ti. Bonne résistance a la corrosion
inter granulaire en présence d’acideetalac

par piqdre.

Température de service : -120°C a 400°C.

AWS A5.9 ER347Si

Fil massif stabilisé au titane pour le soudage des

aciers inoxydables type 321, 316Ti.

Bonne résistance a la corrosion inter granulai

Température de service : jusqu’a 800°C.

AWS A5.9 ER385

Fil massif pour le soudage des aciers inoxydables
totalement austénitiques du type Uranus B6*.

* Marque commerciale CREUSOT LOIRE

AWS A5.9 ER410

Fil massif pour le soudage des aciers ferrithues ou
martensitiques a 13% de Cr. Bonne résistanc
corrosion atmosphérique et aux oxydations

sulfureuses jusqu'a 900°C.

AWS A5.9 ER2209

Fil massif a tres bas carbone pour le soudage des
aciers duplex (austéno-ferritique) type Uranus 45N*,
2205, 2304. Bonne résistance aux milieux corrosifs

séveres.

* Marque commerciale CREUSOT LOIRE

AWS A5.9 ER2509

Fil massif pour soudage des aciers Inox Super Duplex
type 52N, 52N+, 70N. Tres bonne résistance 3
corrosion. La température de service peut a

250°C.

1SO 14343-AG 19 12 3 Nb Si

s\

1SO 14343-AG 199 Nb Si

\

1SO 14343-AG20255CuNL

Q

1SO 14343-AG 13

\\

1ISO 14343-AG 2293 NL

R

1SO 14343-AG 2594 NL

v

Rp0,2 (Mpa) 400
Rm (Mpa) 610
A5 (%) 35

KV (J) 110 +20°C

Rp0,2 (Mpa) 460
Rm (Mpa) 630
A5 (%) 33

KV (J) 110 +20°C
KV (J) 30 - 196°C

A5 (%) 37
KV (J) 120 +20°C
KV (J) 80 - 196°C

Apres TTh 750°C/2h

Rp0,2 (Mpa) 250
Rm (Mpa) 450
A5 (%) 15

KV (J) 90 +20°C

DUPLEX

Rp0,2 (Mpa) 600
Rm (Mpa) 800
A5 (%) 28

KV (J) 90 +20°C

SUPER DUPLEX

Rp0,2 (Mpa) 660
Rm (Mpa) 880
A5 (%) 25

KV (J) 90 +20°C

Rp0,2 (Mpa) 330
Rm (Mpa) 550

Dl s
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308T0

308TOFG120K15

308T1

308T1FG120K15

30970

309TOFG120K15

309T1

309T1FG120K15

316T0

316TOFG120K15

316T1

316T1FG120K15

1,2 mm

1,2 mm

1,2 mm

1,2 mm

1,2 mm

1,2 mm

AWS A5.22 E308LT0-4- E308LTO-1
1ISO17633-A T199LRM3-T199LRC3

MARQUAGE CE

ré destiné a I'assemblage des aciers
les, stabilisés ou non (16 et 21% Cr et 8 a

AWS A5.22 E308LT1-4-E308LT1-1
1ISO17633-A T199LPM1-T199LPC1

MARQUAGE CE

ré toutes positions destiné a I’'assemblage

AWS A 5.22 E309LT0-4 - E309LTO-1
1ISO17633-A T2312LRM3-T2312LRC3

MARQUAGE CE

Fil fourré rutile destiné a I'assemblage d’aciers alliés
entre 22 - 26% Cr et 11 - 14% Ni ainsi que d’aciers
dables ferritiques, des aciers du type 18Cr -
mblage d’aciers inoxydables avec des aciers
blement alliés. Reconstitution ou sous
couche avant rechargement.

AWS A 5.22 E309LT1-4-E309LT1-1
1ISO17633-A T2312LPM1-T2312LPC1

MARQUAGE CE

Fil fourré rutile toutes positions destiné a
I’'assemblage d’aciers alliés (22 - 26% Cr et 11 -

i), aciers inoxydables ferritiques, aciers du type
i. Assemblage d’aciers inoxydables avec

s aciers non ou faiblement alliés. Reconstitution
che avant rechargement.

AWS A 5.22 E316LT0-4- E316LTO-1
1ISO17633-AT19123LRM3-T19123LRC3

MARQUAGE CE

urré rutile destiné a I'assemblage des aciers

AWS A 5.22 E316LT1-4-E316LT1-1
1ISO17633-A T19123LPM1-T19123LPC1

MARQUAGE CE

ré rutile toutes positions destiné a
age des aciers inoxydables, stabilisés ou
21% Cr, 6 a 13% Ni et jusqu'a 3% Mo).

Rp0,2% (Mpa) 400
Rm (Mpa) 560

A5 (%) 40

KV (J) 32 -196°C

TOUTES POSITIONS

Rp0,2% (Mpa) 460
Rm (Mpa) 620

A5 (%) 40

KV (J) 35 -196°C

Rp0,2% (Mpa) 460
Rm (Mpa) 580

A5 (%) 35

KV (J) 40 -60°C

TOUTES POSITIONS

Rp0,2% (Mpa) 460
Rm (Mpa) 580

A5 (%) 35

KV (J) 40 -60°C

Rp0,2% (Mpa) 490
Rm (Mpa) 600

A5 (%) 32

KV (J) 40 -60°C

TOUTES POSITIONS

Rm (Mpa) 600
A5 (%) 35

Rp0,2% (Mpa) 490
KV (J) 50 - 60°C

Autres nuances (310 — 312 — 307...) diametres, conditionnements et procédés de soudage

1<

(basique, poudre métallique, open arc) sur demande
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T308

T308TF220L1000

T309

T309TF220L1000

T316

T316TF220L1000

2,2 mm

2,2 mm

2,2 mm

A5.22 R308LT1-5

éments d’alliage est comprise entre 16 et 21%
Cret 8a13% Ni.

A5.22 R309LT1-5

Murré e destiné a 'assemblage d’aciers
ié €22 -26%Cretl1l—14% Ni ainsi que

ers inoxydables ferritiques, des aciers du type
18Cr - 8Ni dans des milieux. Assemblage d’aciers
inoxydables avec des aciers non ou faiblement
alliés. Reconstitution ou sous couche avant
rechargement.

A5.22 R316LT1-5

}ﬁou
in

ables, stabilisés ou non, dont la teneur en

6 rutile destiné a I’'assemblage des aciers

éments d’alliage est comprise entre 16 et 21%
Cr, 62 13% Ni et jusqu'a 3% Mo.

Rp0,2 (Mpa) 460
Rm (Mpa) 620
A5 (%) 35

KV (J) 90

A5 (%) 35
KV (J) 70

Rp0,2 (Mpa) 490
Rm (Mpa) 600
A5 (%) 35

KV (J) 80

Rp0,2 (Mpa) 460
Rm (Mpa) 580

Baguettes de soudage TIG de passes de racine sans inertage

e Adapté pour le soudage des passes de racine dans les tubes en acier inoxydable.
e Le gaz d’inertage n’est pas nécessaire.

* Pas d’oxydation a I'envers du cordon.

e Utilisation facile dans toutes les positions de soudage.
e Résistance a la corrosion éprouvée.

1<
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ALLIAGES ALUMINIUM

ELECTRODES POUR ASSEMBLAGE DES ALLIAGES ALUMINIUM

ALUWELD-SI

4043SS25L350
4043SS32L350

2,5x 350

AWS A5.3 E 4043

TS 9604 EL-AISi5
MARQUAGE CE

Electrode aluminium avec 5% silicium pour

I’'assemblage et la réparation de piéces en aluminium
ages d’aluminium. Assemblages hétérogenes

3,2 x 350 i
Maluminium.
i BAGUETTES TIG POUR ASSEMBLAGE DES ALLIGGES ALUMINIUM j

F

e 4

I
|

Rm (MPa) > 160 - 190

A5 (%) >10%
Dureté 50 HB

ccC
& t

1050

1050T160L1000
1050T200L1000
1050T240L1000
1050T320L1000

5754

5754T160L1000
5754T200L1000
5754T7240L1000
5754T320L1000

5183

5183T160L1000
5183T200L1000
5183T240L1000
5183T320L1000
5183T400L1000

5356

5356T160L1000
5356T200L1000
5356T240L1000
5356T320L1000
5356T400L1000

4043

4043T160L1000
4043T200L1000
4043T240L1000
4043T320L1000

1<

1,6 x 1000
2,0 x 1000
2,4 x 1000
3,2 x 1000

1,6 x 1000
2,0 x 1000
2,4 x 1000
3,2 x 1000

1,6 x 1000
2,0 x 1000
2,4 x 1000
3,2 x 1000
4,0 x 1000

1,6 x 1000
2,0 x 1000
2,4 x 1000
3,2 x 1000
4,0 x 1000

1,6 x 1000
2,0 x 1000
2,4 x 1000
3,2 x 1000

AWS A5.10 “ER 1100

1S0 18273 S Al 1070 (AI99,7)

Métal d’apport pour le soudage des alliages

aluminium non alliés de composition homogene ou

——

1SO 18273 S Al 5754 (AlMg3)

hétérogene.

AWS 5.10 “ER5654

Métal d’apport pour le soudage des alliages

aluminium-magnésium, de composition homogene a
3% de Mg ou hétérogéne. e
corrosion d’eau de mer.

AWS A5.10 ER5183

Métal d’apport pour le soudage des alliages

aluminium-magnésium (4,5% Mn) de composition

homogene (0,7% Mg). BonW’
/

1S0 18273 S Al 5356 (AIMg5Cr)

AWS A5.10 ER5356

Métal d’apport pour le soudage des alliages

aluminium-magnésium, de composition homogene a
5% de Mg ou hétérogene. Excellente résistance a la

corrosion d’eau de mer.

AWS A5.10 ER4043

1SO 18273 S Al 4043 (AlSi5)

Métal d’apport pour le soudage des alliages

Aluminium-Silicium jusqu'a 5% de silicium. Tres

utilisé pour les réparations de piéces de fonderi
/

xcellente résistance a la

A

1SO 18273 S Al 5183 (AlMg4.5Mn0.7)

L

Rp0,2 (Mpa) 75
Rm (MPa) 100

A5 (%) 30
— B e —

Rp0,2 (Mpa) 120
Rm (MPa) 250
A5 (%) 22

— 5

Rp0,2 (Mpa) 130
Rm (MPa) 310
A5 (%) 30

Rp0,2 (Mpa) 130
Rm (MPa) 300
A5 (%) 30

— T
A T RO

Rp0,2 (Mpa) 80
Rm (MPa) 120
A5 (%) 20
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ALLIAGES ALUMINIUM
B BAGUETTES TIG POUR ASSEMBLAGE DES ALLIAGES ALUMINIUM

4047 AWS A5.10 ER4047 ISO 18273 S Al 4047 (AlSi12) [ mm.

e e ap——— AT VTGS
Métal d’apport pour le soudage des alliages
4047716 1,6 x 1000 - A .
) aluminium-silicium jusqu'a 12% de Si. Assemblage Rp0,2 (Mpa) 80
N 20 . 008 hétérogene entre alliage de fonderie et alliage Rm (MPa) 140
4047724 2,4 x 1000 g E &

corroyé. Egalement pour le soudage des alliages A5 (%) 20
4047732 3,2x1000 8 minium-silicium avec UW
m FILS MIG POUR L'ASSEMBLAGE DES ALLIAGES ALUMINIUM B |

\

1050 AWS A5.10 ~ER 1100 ISO 18273 S Al 1070 (AI99,7)
102007 g mm Fil massif pour le soudage des alliages aluminiu R pa) 75
B 1000K7 o mm non aIIiésZe com ositiogn homo éﬁe ou hétérogene Rl 1Ra)) 100
1050M1200K7 1,2 mm P g r A5 (%) 30
5754 AWS 5.10 ~ER5654 IS0 18273 S Al 5754 (AlMg3)
Fil massif pour le soudage des alliages aluminium-
S D800K7 e mm magnésium, de composition homogene a 3% de RS pa) 120
000K/ = m ou Eétéro éne exceFIJIente résistanfe ala co:r on Rl pa)i250
5754M1200K7 1,2 mm : S AS (%) 22
d’eau de mer.
5183 AWS A5.10 ER5183 ISO 18273 S Al 5183 (AlMg4.5Mn0.7)
5183MO0800K7 0,8 mm Fil massif pour le soudage des alliages aluminium- Rp0,2 (Mpa) 130
5183M1000K7 1,0 mm magnésium de composition homogene avec u Rm (Mpa) 310
5183M1200K7 1,2 mm teneur de Manganése (0,7%) . r A5 (%) 30
5356 AWS A5.10 ER5356 IS0 18273 S Al 5356 (AIMg5Cr)
Fil massif pour le soudage des alliages aluminium-
5356M0800K7 0,8 mm magnésium, de composition homogéne a 5% de M Rp0,2 (Mpa) 130
5356M1000K7 1,0 mm ou hétérogene. Excellente résistance a la corrosi Rm (Mpa) 300
5356M1200K7 1,2 mm d’eau de mer. A5 (%) 30
Disponible en D200 selon diametre r
4043 AWS A5.10 ER4043 IS0 18273 S Al 4043 (AISi5)
Fil massif pour le soudage des alliages aluminium-
Jiii10300K7 = mm silicium. Assemblage hétérogene entre alliage R Lpa) 80
Jiii11000K7 e m de fond'erie et aIIiag e corro i Soudage desill' es R EAI20
4043M1200K7 iy [ ) = ~oucas A5 (%) 20
aluminium contenant 5% de silicium.
4047 AWS A5.10 ER4047 ISO 18273 S Al 4047 (AlSi12)
aoawosoo |08 mm | L heserogen entigli RP0:2 (Mpa) 80
g 11000K7 o mm alliage de fonderie .et alliage cirro é Soguda S R IEa)) 140
4047M1200K7 1,2 mm 1age Qe & ey A5 (%) 20
alliages d’aluminium contenant 12% de silicium.
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ALLIAGES CUIVREUX

.

ELECTRODES POUR ASSEMBLAGE DES ALLIAGES CUIVREUX

AWS 5.6 E Cusn-C . rt
GK-BRONZE BASIQUE MARQUAGE CE Bronze et laiton D ‘j
rechargement sur cuivre e bronse. evetamentde. " (Mpa)>420
220 S0 egsur acier et convient aussi .our I'assemblage A5 (i i
: e € Dureté 155 HB s H
_Wou avec fonte ou acier.
i BAGUETTES TIG POUR ASSEMBLAGE DES ALLIAGES CUIVREUX ‘
AWS A5.7 ER Cu IS0 24373 S Cu 1898 (CuSn1) .
1898 Cuivres et Fontes
1898T160L1000 1,6 x 1000 . : . ) ) Rp0,2 (Mpa) 50
1898T200L1000 2,0 x 1000 Métal d’apport pour le soudage du cuivre désoxydulé Rm (Mpa) 190
1898T240L1000 2,4 x 1000 et des alliages de cuivre. AS (%) 25
(o]
1898T320L1000 3,2 x 1000 A
5180 AWS A5.7 ER CuSn-A ISO 24373 S Cu 5180A (CuSn6P) Bronzes et Laitons
R 1000 Loty Métal d’apport pour le soudage des alliages de Rp0,2 (Mpa) 150
B20011000 s 100G cuivre et cuivre-étain. Rechargement des surfaces Rm (Mpa) 300
5180724011000 | 2,4x1000 | MU= S C ' & o fy)go
. (o]
5180T320L1000 | 3,2 x 1000 A
6100 AWS A5.7 ER CuAl-Al 1SO 24373 S Cu 6100 (CuAl8) Toles Galvanisées
Métal d’apport pour le soudage des alliages cupro-
6100T160L1000 1,6 x 1000 | aluminium, du cuwre,et de's 'alllages deAcuwre. Rp0,2 (Mpa) 190
6100T200L1000 2,0 x 1000 soudage de bronze d’aluminium, des toles Rm (Mpa) 430
6100T240L1000 2,4 x 1000 galvanisées. Rechargement de pieces soumises a AS (%) 32
6100T320L1000 3,2x 1000 | ['usure métal sur métal sous fortes pressions o .
présence d’agents corrodants.(acides, eauw/
6560 AWS A5.7 ER CuSi-Al 1S0 24373 S Cu 6560 (CuSi3Mn1)
6560T160L1000 1,6 x 1000 | Métal d’apport pour le soudage des cupro-silicium. Rp0,2 (Mpa) 150
6560T200L1000 2,0x 1000 | Assemblage des alliages du type UM2, UM5,US2M, RM '(M 2) 350
6560T240L1000 2,4 x 1000 US3M et des laitons. Rechargement sur aciers et AS (% 22
6560T320L1000 3,2x1000 | fontes. Bonne résistance a la M (%)

1<
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ALLIAGES CUIVREUX
i FILS MIG POUR L'ASSEMBLAGE DES ALLIAGES CUIVREUX e

SOUDAGE DU CUIVRE

1898 AWS A5.7 ERCu IS0 24373 S Cu 1898 (CuSn1) ET DE LA EONTE
Rp0,2 (Mpa) 50
ﬁgzmgggg::gg (1)'3 mm Fil massif pour le soudage du cuivre désoxydulé an (M(pa;)1)90
1898M12005100 1.2 mm des alliages de cuivre. r AS (%)35
SOUDAGE DES
5180 AS5.7 ER CuSn-A 1S0 24373 S Cu 5180A (CuSn6P) BRONZES ET LAITONS
[0 005300 e Fil massif pour le soudage des alliages de cuivr: ey p2) 150
1 1 1
10005300 | cuivre-étain. Rechargement des surfaces frottante bl 2) 300
5180M12005300 1,2 mm A5 (%)20
6100 AS5.7 ER CuAl-Al ISO 24373 S Cu 6100 (CuAl8) SOUGDAAI-C\i/iE‘:ESSE'II;(S)LES
Fil massif pour le soudage du cuivre, des alliages
6100M0S00S300 e m cupro-aluminium et cuivre, de bronze d’aluminium et Rp0,2 (Mpa) 190
6100M1000S300 0 mm des tqles g‘all'vanlsees.,Relchalrgelmentfde pieces Rm (Mpa) 430
6100M12005300 ol soumlsesla usurfa métal/métal sous fortes pr S A (%) 42
ou en présence d’agents corrodants.
Disponible en D200 selon diamétre ,
6560 A5.7 ER CuSi-Al IS0 24373 S Cu 6560 (CuSi3Mn1)
6560M08005300 0,8 mm Fil massif pour le soudage des alliages cupro-silici Rp0,2 (Mpa) 150
6560M1000S300 1,0 mm et des laitons. Rechargement sur aciers et fo . Rm (Mpa) 350
6560M1200S300 1,2 mm Disponible en D200 selon diamétre r A5 (%) 42
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ALLIAGES NICKEL

i ELECTRODES POUR ASSEMBLAGE ET RECHGRGEMENT DES BASES NICKEL

NI600

NI276

NI625

2,5 x 350
3,2 x 350

2,5x 350
3,2 x 350

2,5 x 350
3,2 x 350

AWS A5.11 : E NiCrFe 3 DIN 1736 : EL-NiCr 19Nb

MARQUAGE CE

Electrode basique déposant un alliage austénitique
de type Inconel 600. Utilisée pour I'assemblage et la
réparation des alliages de Nickel, de Nickel pur,

a5% Ni, aciers cryogéniques (jusqu'a -196°C)
Wes. i ible a la fissuration.

AWS A5.11: E NiCrMo 4 DIN 1736 : EL-NiMo15Cr15W

MARQUAGE CE

Electrode basique pour le soudage d’alliages base
Nickel (Alloy C-276) et aciers de type inoxydables
spéciaux. Tres bonne résistance en milieu acide

i a haute concentration en chlorures et en
ésence de so ntes (FeCl, CuCl).
AWS A5.11 : E NiCrMo 3 DIN 1736 : EL-NiCr 20Mo9Nb

MARQUAGE CE

Electrode a enrobage basique de type Inconel 625
pour I'assemblage d’aciers de type base Nickel dont

nce est similaire, et pour I'assemblage d’autres
jages ino éciaux.

Inconel 600

Rp0,2 (Mpa) > 390
Rm (Mpa) > 550
4d >30%

Alloy C-276

Rp0,2 (Mpa) > 450
Rm (Mpa) > 720
A5 (%) > 30

KV (J)>70 +20°C

Inconel 625

Rp0,2 (Mpa) > 450
Rm (Mpa) > 760
A5 (%) > 35

KV (J) > 60 +20°C

)
e s |

\n

LY

-
.1 ®O©

\n
4+ O

Ly 1-_)'|
Lo |

\n
4 O

i_BﬂG(IETTES TIG POUR L'ASSEMBLAGE ET LE RECHARGEMENT DES BASES NICKEL _-

NI600

N1600T160L1000
N1600T200L1000
N1600T240L1000
N1600T320L1000

NI276

NI1276T160L1000
NI1276T200L1000
NI1276T240L1000
NI1276T320L1000

NI625

N1625T160L1000
N1625T200L1000
N1625T240L1000
N1625T320L1000

1<

1,6 x 1000
2,0 x 1000
2,4 x 1000
3,2 x 1000

1,6 x 1000
2,0 x 1000
2,4 x 1000
3,2 x 1000

1,6 x 1000
2,0 x 1000
2,4 x 1000
3,2 x 1000

AWS A5.14 ERNiCr-3 1SO 18274 S-Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)

MARQUAGE CE

Métal d’apport destiné au soudage des Inconel 600
et Incoloy 800. Conseillé pour I'assemblage
hétérogene entre aciers hautement alliés et aciers
non et faiblement alliés, d’aciers cryogéniques au
nickel et austénitiques au NiCr. Pour les assemblages
et les rechargements sur aciers corroyés et moulés
inoxydables et réfractaire. Résistance 3 na

haute température jusqu’a . /

1SO 18274 S-Ni 6276 (NiMo16Cr15Fe6W4)
MARQUAGE CE

AWS A5.14 ER NiCrMo-4

Métal d’apport pour le soudage des alliages nickel
(Alloy C-276). Excellente résistance aux attaques
d’acide sulfurique a haute concentration en

chlorures ainsi qu’en présence de solutions
oxydantes (FeCl, CuCl) etW

AWS A5.14 : ER NiCrMo-3 1SO 18274 S-Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

MARQUAGE CE

Métal d’apport pour le soudage des alliages a haute
teneur en nickel (Alloy 625), des aciers cryogéniques
et aciers a 9% de Ni. Utilisé pour les applications a
hautes températures (1100 °C) ou pour le soudage

des pieces devant subir des traitements thermi -
Bonne résistance a la corrosioni aiy

Rp0,2 (Mpa) 430
Rm (Mpa) 670
A5 (%) 42

KV (J) 200 +20°C
KV (J) 100 -196°C

Rp0,2 (Mpa) 480
Rm (Mpa) 780
A5 (%) 35

KV (J) 100 +20°C

Rp0,2 (Mpa) 450
Rm (Mpa) 760
A5 (%) 40

KV (J) 160 +20°C
KV (J) 100 -196°C

>l
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ALLIAGES NICKEL

igﬁﬁunrﬁs TIG POUR L'ASSEMBLAGE ET LE RECHARGEMENT DES BASES NICKEj

NICU7 AWS A5.14 ER NiCu 7 1SO 18274 S-Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)
MARQUAGE CE

NICU7T160L1000 1,6 x 1000 | Métal d’apport pour le soudage et le rechargement Rp0,2 (Mpa) 320
NICU7T200L1000 2,0x 1000 | des alliages cupro-nickel et aciers plaqués cupro- Rm (Mpa) 510
NICU7T240L1000 2,4 x 1000 nickel (Alloy 400, CuNi 90/10, CuNi 70/30, NiCu30Fe A5 (%) 38

NICU7T320L1000 | 3,2x1000 | NiCu30Al). A KV (1) 180 +20°C ‘
i FILS MIG POUR L'ASSEMBLAGE ET LE RECHARGEMENT DES BASES NICKEL j

NI600 AWS A5.14 ERNiCr-3 1SO 18274 S-Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
MARQUAGE CE

Fil massif destiné au soudage des Inconel 600 et

Incoloy §00. Conseillé pourll'assem.blage hétérogene Rp0,2 (Mpa) 430

entre aciers hautement alliés et aciers non et
NI600M1000K300 1,0 mm faiblement alliés, d’aciers cryogéniques au nickel et
N1600M1200K300 1,2 mm austénitiques au NiCr. Pour les assemblages et les

rechargements sur aciers corroyés et moulés

inoxydables et réfractaire. Résistance a la co

haute température jusqu’a 1100 °C.

Rm (Mpa) 670
A5 (%) 42

KV (J) 200 +20°C
KV (J) 100 -196°C

3
‘

NI276 AWS A5.14 ER NiCrMo-4  1SO 18274 S-Ni 6276 (NiMo16Cr15Fe6W4)
MARQUAGE CE

Fil massif destiné au soudage des alliages nickel Rp0,2 (Mpa) 480

All -276). Excell ]

N27eMIo00ka00 | 1omm | (o e o g Rm (Vpa) 780

R (300M12 = chlorures ainsiq u’en présence de solutions i dlER
=" P KV (J) 100 +20°C

N

oxydantes (FeCl, CuCl) et environnements salifs

AWS A5.14 : ER NiCrMo-3 1SO 18274 S-Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

N1625 MARQUAGE CE

teneur en nickel (Alloy 625), des aciers cryogéniques
et aciers a 9% de Ni. Utilisé pour les applications a
hautes températures (1100 °C) ou pour le sou
des pieces devant subir des traitements thermiques
Bonne résistance a la corrosion intercristalli

Rm (Mpa) 790
A5 (%) 40

KV (J) 160 +20°C
KV (J) 100 -196°C

NI625M1000K300 1,0 mm
NI1625M1200K300 1,2 mm

AWS A5.14 ER NiCu 7 1SO 18274 S-Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)

NICU7 MARQUAGE CE

Métal d’apport pour le soudage et le rechargement Rp0,2 (Mpa) 320
des alliages cupro-nickel et aciers plaqués cupr Rm (Mpa) 510
nickel (Alloy 400, CuNi 90/10, CuNi 70/30, Ni Fe A5 (%) 38
NiCu30Al).

NICU7M1000K300 1,0 mm
NICU7M1200K300 1,2 mm

| Métal d’apport pour le soudage des alliages a haute Rp0,2 (Mpa) 520
‘ KV (J) 180 +20°C

Ny
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ALLIAGES NICKEL

B FILS MIG POUR L'ASSEMBLAGE ET LE RECHARGEMENT DES BASES NICKEL
AS5.14 ER NiCrMo-13 1SO 18274 S-Ni 6059
NI059 MARQUAGE CE
Fil massif nickel a haute teneur en Mo et Cr qui Rp0,2 (Mpa) 500
permet une tres bonne résistance a la corrosion RM ZM a) 780
NI59M1200K300 1,2 mm générale, par piglres et sous contrainte. Sou AS (%) 25
des alliages type URANUS B26, URANUS B66 6 N R
KV (J) 90 -196°C
C22...
W° 2.4420
NI055 MARQUAGE CE
Fil massif ferronickel pour 'assemblage et la Rp0,2 (Mpa) 320
NI055M1200K300 L. réparation des fontes a graphite sphéroidal ou REq iM a;)550
i hautement sollicitées. Recommandé pour le AS (‘7)35
assemblages hétérogeénes fonte nodulaire / r.’ &

I FILS FOURRES POUR L'ASSEMBLAGE ET LE RECHARGEMENT DES BASES NICKEL
AWS A 5.34 - 2007 ENiCrFe3T0-4*

F600 1SO 14172 ENi 6182 (NiCr15Fe6Mn)* MARQUAGE CE
Fil fourlte base nickel pou‘r.le souglage al'a \ Rp0,2 (Mpa) 610
protection gazeuse. Le laitier basique de d

1,2 mm , . ) Y y Rm (Mpa) 380
génération garantit une qualité métallurgiq

1,6 mm g p . A5 (%) 45
soudabilité optimales. Répond aux exigences .
NiCrFe-3. KV (J) 90 -196°C
AWS A 5.34 - 2007 ENiCrMo3T0-4*

F625 1SO 14172 ENi 6625 (NiCr22Mo9Nb)* MARQUAGE CE
Fil fourr.e base nickel pou'r‘le souglage al'a o‘us\ Rp0,2 (Mpa) 780
protection gazeuse. Le laitier basique de d re

R énération garantit une qualité métallurgi ne Rakiipa) 500
1,6mm | 8 g q &' A5 (%) 40

soudabilité optimales. Conforme a la classifica
NiCrMo-3.

* Pas de norme EN ISO ni de norme AWS disponibles pour les fils fourrés base nickel. Renseignement des classifications
Squi ur les électrodes enrobées et/ou les fils massifs.

KV (J) 70 -196°C
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ALLIAGES FONTE

i ELECTRODES POUR ASSEMBLAGE ET REPARATION DES FONTES

Y

AWSA5.15 E NiFe-Cl . f'—]
FONTE Fe MARQUAGE CE Fonte/Acier L-f_lj
ccC
FER25L350 2,5 x 350 Ame Ferro-Nickel pour soudage et réparation des & +
FER32L350 3,2 x 350 fontes nodulaires, malléables . Arc stable avec Dureté : 220 HB
FER40L350 4,0 x 350 isé. Assemblage fonte sur acier ccC
. AWSAS5.15 E Ni-Cl Rt
FONTE Ni MARQUAGE CE Fonte/Fonte e lj
CcC
NIR32L350 2,5 x 350 Ame nickel pur pour soudage des fontes a graphite, & +
NIR40L350 3,2 x 350 lamellaires, nodulaires. Arc stable avec amorcage Dureté : 160 HB

IS0 1071 T CZ NiFe-1M .
NIFE Dureté 180 HB
Fil fourré pour le soudage a I'arc sous pr
gazeuse pour |'assemblage et la réparatio

MARQUAGE CE
tion &
font

grises, malléables, nodulaires ou phosphor
Bonne résistance a la fissuration. Indiqué pou
soudage de pieces massives ou fortement bridées.
Un préchauffage modéré, jusqu’a 200°C, donne
encore plus de résistance a la fissuration dans la
zone de transition.

Rp0,2 (Mpa) 350
Rm (Mpa) 350
A5 (%) 15

NIFEFG120K15 1,2 mm

B0 FILS FOURRES POUR ASSEMBLAGE ET REPARATION DES FONTES

1< [&] L 1




| RECHARGEMENT CHOCS - ABRASION |
B ELECTRODES POUR LE RECHARGEMENT B |

DIN 8555 E 6-UM-60 P EN 14700 E Fe8 Abrasion, chocs f T
Electrode basique pour le rechargement des piéces
600B32L350 3,2 x 350 subissant de I'abrasion minérale métallique choc et . cC
600B40L450 4,0 x 450 ion. Bonne résistance a la fissuration. Durciiggs HRC g+
DIN 8555 E 6-UM-60 P EN 14700 E Fe8 Abrasion, chocs L]
ELHARD 600 R RUTILE MARQUAGE CE modérés ey |

Electrode rutile pour le rechargement des pieces

600RR32L350 3,2 x 350 subissant de I’abrasion minérale métallique choc et ) CccC
. q Dureté 55-59 HRC

600RR40L450 4,0 x 450 Wﬁssuration. Fusion g
~doee, Ren %

DIN 8555 E10-UM-60 GRZ EN 14700 E Fel4
ELHARD 63 RUTILE MARGUAGE CE

Electrode synthétique de rechargement dur.
Enrobage rutile, excellente tenue a I'abrasion ccC
G- >" 3,280 minérale extréme combinée aux chocs. Composée de Dureté 60-64 HRC s H

63R40L350 4,0 x 350 y »
chrome. Bonne tenue a la température
R
B BAGUETTES TIG POUR LE RECHARGEMENT B |

DIN 8555 MSG 6-4Z-60 EN 14700S Fe8
600HB MARQUAGE CE

GOOHIE -1 000 1,658 000 Métal d’apport cuivré utilisé pour le rechargement
600HBT200L1000 2,0 x 1000 PP g

600HBT240L1000 2.4 % 1000 d’éléments sujets aux impacts et a une abrasion Dureté ~60 HRC

600HBT320L1000 ] 3,2 xiocoff] Movenne. Fil universel pour%
B FILS MIG POUR LE RECHARGEMENT B

DIN 8555 MSG 6-4Z-60 EN 14700S Fe8
600HB MARQUAGE CE

Fil massif cuivré pour le rechargement de piéces en
600HBM1000S300 1,0 mm aciers au carbone ou alliés, soumises a températur
600HBM1200S300 1,2 mm jusqu’a 300°C maximum et a l'usure par action Dureté ~60 HRC
600HBM1600S300 1,6 mm combinée d’abrasion métallique ou minérale

présence ou non de chocs et de pression. r

1< <




| RECHARGEMENT CHOCS - ABRASION }
I FILS FOURRES POUR LE RECHARGEMENT DES FAIBLEMENT ET MOYENNEMENT ALLIES

EN 14700 Fe2 DIN 8555 MSG 6-GF-60-GP
HARDCOR 600 G MARQUAGE CE
ggggigiggii: 1’2 mm Fil fourré cuivré pour le rechargement. Dureté ~60 HRC
B FILS FOURRES ANTI ABRASION - CHOCS MODERES B
FE13 EN 14700T ZFe13 Open Arc
Fil fourré pour le rechargement. Dépo6t ultraidur \
Eg:igiéggﬁg 1’(25 mz monocouche destiné a résister a I'abrasion ) Dureté 65 HRC
i Soudage sur des aciers non alliés avec C < 0,5%.

FE15 EN 14700T Fel5 Open Arc
FE15FO1200K15 1,2 mm Fil fourré pour le rechargement. Dép6t de e au\ )
FE15FO1600K15 1,6 mm chrome tres résistant a I'abrasion. DurESRC

FE20 EN 14700 T Fe20 Open Arc

Fil fourré cuivré pour le rechargement. Fil posk
rempli de carbures de tungstene. Dépot a de
E2 2 1 1,2 ! . a P z
EEZSEgisggilg 1,6 2: grains de carbure fins enchassés dans une m Durete 60 - 66 HRC
1 martensitique. Résistance extréme aux abrasifs,
spécialement a granulométrie fine.
EN 14700 T Ni20
NI20 MARQUAGE CE Open Arc

Fil fourré cuivré pour le rechargement. Fil posk

CWNIFO1600K15 1.6 mm rempli de carbures de tungstene. Dépot a base de Dureté 45 HRC

grains de carbure enchassés dans une matric
nickel résistant a la corrosion.

e FILS FOURRES ANTI ABRASION — CHOCS SEVERES B |

EN 14700T Fe8

e

FE8 Open Arc

MARQUAGE CE

Fil fourré de rechargement pour le souda
sans protection gazeuse. Rechargement e
pieces soumises a l'usure par gougeage et é
avec chocs importants. Rechargement des piec
assujetties aux conditions extrémes d’usure,
particulierement au broyage des minerais et des
végétaux.

1< < 1

FE8FO1200K15 1,2 mm

FE8FO1600K15 1,6 mm Dureté 56-60 HRC
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Certificat usine
N°0035-CPR-C602
EN 13479 - 1SO 3581

@lliages Indastries en France

Al 91 France Nord -Bondoufle - Agence centrale/Stock/Usine Tel:433169115050 Fax:+33169115051
Al 69 France Sud — Lyon — Agence commerciale/Stock Tel : +33426784000 Fax:+33478904223
Al 92 Paris Fontenay aux Roses — Agence commerciale

Al 64 Anglet - Sieége Social/Comptabilité

Email : -Web :
Siret : 32502243200059 Capital : 1.000.000,00 € - TVA FR28325022432
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