Thermanit X

Fil plein, hautement allié, inoxydable austénitique, applications spéciales

/ bohler

EN ISO 14343-A AWS A5.9 / SFA-5.9
G 18 8 Mn ER307 (mod.)

Fil plein de type G 18 8 Mn / ER307 (mod.) pour 'assemblage et le rechargement d’aciers réfractaires
au Cr et d’aciers austénitiques réfractaires. Convient pour 'assemblage hétérogéne entre aciers
austénitiques et ferritiques avec une température de service inférieure a 300°C. Convient pour
'assemblage d’aciers non ou faiblement alliés ou d’aciers au Cr avec des aciers austénitiques. Une
faible énergie de soudage est requise afin d’éviter les zones de transition martensitique fragiles.
Température de service maximale : 850 °C.

Assemblages hétérogénes, couches intermédiaires avant rechargement dur, aciers a 14%Mn, aciers a
13-17%Cr, aciers au chrome et aciers austénitiques réfractaires jusqu’a 850°C, téles de blindage,
aciers a haute teneur en carbone et trempés-revenus, rechargement d’engrenages, valves, pales de
turbine, etc. Assemblage entre aciers non ou faiblement alliés ou aciers au Cr avec des aciers
hautement alliés au Cr ou CrNi. Assemblage d’aciers austénitiques a haute teneur en manganése avec
des aciers similaires ou d’autres types d’acier.

C Si Mn Cr Ni
% massique 0.08 0.8 7.0 19 9.0
Propriétés mécaniques du métal déposé non dilué - valeurs types (valeursmin)
Traitement  Limite élastique Contrainte a rupture Allongement Résilience
thermique Rpo.2 Rm A (Lo=5do) ISO-V KV J
MPa MPa % +20 °C
aw 370 600 35 100

aw non traité, brut de soudage — gaz de protection M12 (Ar + 2,5% CO,)

\ ? Polarité Diamétres  Modes de transfert Intensité Tension
- (mm) - () (V)

DC (+) 0.8 Court-circuit 90 - 120 18 - 22

/ * 1.0 Court-circuit 110 - 140 19-22

1.0 Spray arc 160 — 220 25-29

Gaz de protection 1.2 Spray arc 200 - 270 26 - 30

(EN 1SO 14175) 1.6 Spray arc 250 — 330 27 -32

M12 (Ar + 2 — 3% CO,)
M13 (Ar + 1 — 2% Oy)

Débit ;: 15 — 20 I/min

Nous travaillons constamment a 'amélioration de nos produits. De ce fait les dimensions et indications portées dans ce document 07/2021
peuvent parfois ne pas correspondre aux dernieres évolutions. Informations susceptibles de faire I'objet de modifications sans préavis. www.voestalpine.com/welding
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Les températures de préchauffage et entre passes ainsi que le traitement thermique apres soudage
dépendent du métal de base. Les aciers au chrome réfractaires de forte épaisseur peuvent étre
préchauffés a 150 — 300°C. Pour I'assemblage hétérogéne avec des aciers non ou faiblement alliés,
aucun traitement thermique aprés soudage ne doit étre effectué au-dela de 300°C en raison du risque
de précipitation de carbures dans la zone fondue, causant une perte de ductilité.

TUV (05651), DB (43.132.01), DNV GL, VG 95132-1, CE

Nous travaillons constamment a 'amélioration de nos produits. De ce fait les dimensions et indications portées dans ce document 07/2021
peuvent parfois ne pas correspondre aux dernieres évolutions. Informations susceptibles de faire I'objet de modifications sans préavis. www.voestalpine.com/welding



