Soudage Coupage

Gaz & mélanges
Choisir le bon gaz pour souder,

chauffer, couper et protéger.
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Oxygéne &7 %

Utilisations :

Caractéristiques :

L'oxygéne est principalement utilisé dans les
procédés oxy-combustibles, ainsi que dans bon
nombre d’autres applications.

A I'état gazeux

- soudage, brasage, chauffage, formage,
décapage, métallisation, trempe

- lance thermique (forage ou coupage de
tous les matériaux)

- OXycoupage, gougeage, décriquage

- suroxygénation de flamme

- affinage de la fonte au convertisseur

- blanchiment de la pate a papier

- industrie chimique et électronique

A l'état liquide
- fabrication d'explosifs
- comburant en propulsion spatiale

L'oxygéne est un gaz inodore et compressible.
On le trouve dans I'air dans une proportion de
+ 21 0.

Il est obtenu par distillation (-183°C) de I'air
liquéfié.

C'est un gaz qui entretient la combustion : il est
comburant et trés oxydant, surtout a chaud.

Télécharger la fiche produit :

Robinet
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https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0051.pdf
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Acétyléne

Utilisations :

Caractéristiques :

L'acétylene est utilisé dans tous les procédés
employant la flamme oxy-acétylénique.

- soudage, brasage, chauffage, formage,
décapage, métallisation, trempe superficielle,
oxycoupage a la poudre de fer, gougeage,
décriquage, redressage

- fabrication du noir de fumée (poteyage)

- fabrication de matiéres plastiques

- industries chimiques et pharmaceutiques
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L'acétylene est un gaz plus léger que I'air
(D=0.9056), il a une odeur alliacée.

C'est un hydrocarbure. Il est obtenu par réaction
du carbure de calcium sur I'eau ou par crackage
d’hydrocarbure.

Allié a I'oxygéne dans la flamme oxyacétylénique,
il brale en donnant la plus haute température
(3150°C), obtenue par des mélanges
combustibles. De plus, la flamme oxy-
acétylénique consomme peu d'oxygéne et est
trés réductrice.

Pureté : acétyléne dissous. C(2H2 = 99 %
Instable sous haute pression, doit étre condi-
tionné dans des bouteilles remplies de matiére
poreuse, et dissous sous 15 bar dans un solvant
(acétone, DMF).

Télécharger la fiche produit :

Robinet



https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0022.pdf

Argon 4.5
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Utilisations :

Caractéristiques :

L'argon est utilisé comme :

1.

0 N oL

gaz de protection contre I'oxydation par I'air
ambiant

En soudage TIG
- en courant alternatif, de I'aluminium et
des alliages légers
- en courant continu, des aciers inoxyda-
bles, cuivre et alliages cuivreux, ainsi que
des aciers ordinaires en soudage

En soudage MIG
- de I'aluminium et des alliages légers
ainsi que le cuivre et ses alliages

. gaz pour la protection envers des soudures

sur aciers ordinaires et aciers inoxydables
pour empécher la formation d’oxyde de
chrome (rochage)

. L'argon 4.5 est utilisé avec des trainards, ou

en boite a gants (enceintes étanches) pour
le soudage des matériaux avides d'oxygene
comme le titane, zirconium, tantale...

. gaz plasmagene en coupage et soudage

plasma ainsi qu’en protection annulaire en
soudage plasma

. dégazage, protection des métaux liquides
. industrie des lampes

chromatographie

. fabrication additive métallique et traitement

thermique HIP

Norme I1SO 14175 : Groupe | 1

L'argon est un gaz de I'air, neutre. Il sionise
et permet un amorcage facile et une bonne
stabilité des arcs électriques.

Température a I'état liquide : - 186°C

Télécharger la fiche produit :

Robinet
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https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0026.pdf

Azote ¥ ¢

Utilisations :

Al’état gazeux:

- atmosphere protectrice

- désoxygénation de liquides alimentaires
(huile, vin)

- controle d’atmosphére, réactions chimiques,
électronique, appareils électriques installés
en zone dangereuse.

- atmosphere de traitements thermiques
métallurgiques

- conditionnement de produits alimentaires
sous atmosphére neutre (chips, aliments
précuits, etc)

Gaz moteur

- transvasement de liquide par pression
(aérosol, etc)

- brassage de bains (métal, révélateur
photographique, homogénéisation de
mélanges)

- propulsion de matériaux (extrusion des
plastiques)

- commande a distance d’appareils de sécurité

- remplacement de Iair comprimé (suppression
huile, eau)

Applications diverses
- gonflage de pneumatiques
- purge de canalisations ou locaux
- foisonnement de la creme

Soudage
- protection envers des soudures aciers et inox
- gaz plasmagene en coupage plasma
- fabrication additive des plastiques
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A l'état liquide :

L'azote peut étre livré a I'état liquide pour étre
utilisé en emmenchement par contraction. Il est
obtenu par distillation (-196°C) de I'air liquéfié.

Norme ISO 14175 : Groupe N 1

Caractéristiques :

L'azote est un gaz inodore et compressible. On le
trouve dans I'air dans une proportion de + 78 %.
Il est chimiquement neutre dans les conditions
normales d’utilisation.

Télécharger la fiche produit :

Robinet



https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0029.pdf

Dioxyde de carbone ¢/

Utilisations :

Caractéristiques :

A I'état gazeux:

1. gaz de protection en soudage semi-
automatique (MAG) des aciers de
construction, qui n’est utilisé que tres
rarement pur.

En effet, le CO2 ne permet pas le soudage en
pulvérisation axiale (spray arc) aux intensités
traditionnelles.

Il est donc utilisé en mélange binaire avec de
I'argon et, selon les applications, en mélange
ternaire ou plus.

2. utilisé dans les extincteurs

. durcissement des moules en fonderie

4. propulseur dans les aérosols, du fait de sa
solubilité dans les liquides

w

A l'état liquide
- fabrication de tampons de glace pour inter-
vention sur des canalisations (procédé Jet
Freezer) en utilisant des emballages avec
tube plongeur.
- liquide et solide cryogéniques

Norme 1SO 14175 : Groupe C 1

Le dioxyde de carbone est présent dans |'air en
faible quantité.

- densité par rapport a I'air: 1.52

- température a I'état liquide : - 78.45°C

Télécharger la fiche produit :

Robinet
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https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0138.pdf
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Hélium 4.5

Utilisations :

Caractéristiques :

L'hélium est utilisé comme gaz de protection
contre I'oxydation de I'air ambiant.

En soudage TIG et MIG, des alliages légers de
fortes épaisseurs pour favoriser la vitesse, la
pénétration et le mouillage des cordons de
soudure.

L'hélium peut étre utilisé en mélange avec de
I'argon a différentes teneurs (voir Hélion).

En laboratoire
- gaz vecteur en chromatographie
- détecteur de fuites, permet la détection de
micro-fuites

Applications diverses
- gonflage des ballons
- gaz de refroidissement dans les IRM
- ballons dirigeables publicitaires, etc...

L'hélium est le moins soluble de tous les gaz
dans les liquides : employé comme gaz de
pressurisation.

Utilisé pour casser le vide lors du
refroidissement rapide des fours sous vide.

Norme I1SO 14175 : Groupe | 2
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Gaz inerte, incolore et inodore (n’entretient pas
la vie).

Faible densité: 0.138

L'hélium n’est pas corrosif et peut étre utilisé en
présence de tous matériaux.

Grande conductibilité thermique.

Télécharger la fiche produit :

Robinet



https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0036.pdf

Hydrogéne 4.5 ¢

Utilisations : Caractéristiques :

L'hydrogéne est un gaz réducteur tres avide Il est réducteur d’oxydes, inflammable,
d’oxygene. Pour cette raison, il est utilisé dans détonnant sous certaines conditions.

les fours de traitements thermiques. Risque de fissuration a froid pour une utilisation
En soudage, il est toujours utilisé en mélange en soudage des aciers faiblement alliés.

avec I'argon ou l'azote.

Applications :

Mélangé avec I'argon

- gaz de protection en soudage TIG sur inox
austénitique, en faible teneur (jusqu’a
5%) dans I'argon sous peine de difficultés
d’amorcage et de diminution de Ia stabilité
de l'arc.

- gaz de protection et plasmagene en soudage
et coupage plasma.

Mélangé avec I'azote
- gaz de protection envers pour le soudage TIG
des aciers inoxydables.

- gaz réducteur en traitement thermique
(fours). Télécharger la fiche produit :

Type E

—

| = ——

Robinet
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https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0038.pdf

MISON

Composition: Ar 100%

Utilisations :

Applications :

Utilisé comme gaz de protection en soudage
TIG des aciers inoxydables, ordinaires, de
I"aluminium et de ses alliages.

Il est aussi utilisé en soudage MIG de
I"aluminium et de ses alliages.

Norme ISO 14175 : Groupe | 1

De mise en ceuvre aisée, son utilisation améliore
le confort opératoire des soudeurs en réduisant
la formation d'ozone pendant le soudage.

La qualité des assemblages soudés est similaire
a celle obtenue sous argon.

PV IS n°18334-18335-18336.

Ne convient pas pour le soudage plasma et Ia
protection envers.

Télécharger la fiche produit :

Robinet



https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0041.pdf

MISON 2

Composition : Ar 98%, 0O, 2%

Utilisations : Applications :

Permet le soudage des aciers inoxydables selon

les différents régimes de transfert ainsi qu’en

mode pulsé, dans toutes les positions. Le cordon

Norme IS0 14175 : Groupe M 12 de soudure obtenu présente un bel aspect, peu
oxydé, et a un bon mouillage.

Utilisé comme gaz de protection en soudage
semi-automatique sur aciers inoxydables (MAG).

Facile 3 mettre en ceuvre, abaissant
considérablement la teneur en ozone, MISON 2
est un apport précieux et indispensable a la
qualité de I'environnement du soudeur.

Télécharger la fiche produit :

Robinet
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https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0042.pdf

MISON 8 ¢

Composition : Ar 92%, €O, 8%

Utilisations :

Applications :

Utilisé comme gaz de protection en soudage
semi-automatique sur aciers alliés (MAG).

Norme I1SO 14175 : Groupe M 20.

Permet le soudage des aciers au carbone avec
les différents régimes d'arc, ainsi qu’en pulsé

et dans toutes les positions. La composition
chimique du MISON 8 favarise le régime de
pulvérisation axiale (spray arc) a basse intensité.
Les joints soudés sont de bel aspect, bien
mouillés et avec peu de silicates.

Facile 3 mettre en ceuvre, abaissant
considérablement la teneur en ozone, MISON 8
est un apport précieux et indispensable a la
qualité de I'environnement du soudeur.

Télécharger la fiche produit :

Robinet



https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0043.pdf

MISON 12

Composition : Ar 88%, CO, 12%

Utilisations :

Applications :

Mélange de soudage polyvalent utilisé comme
gaz de protection en soudage semi-automatique
sur aciers alliés (MAG).

Norme I1SO 14175 : Groupe M 20.

Permet le soudage des aciers au carbone avec
les différents régimes d'arc, ainsi qu’en pulsé et
dans toutes les positions.

La composition chimique du MISON 12 favorise
le régime de pulvérisation axiale (spray arc) a
basse intensité.

Les joints soudés sont de bel aspect, bien
mouillés et avec peu de silicates.

Convient particulierement aux soudages MAG
des inox en fils fourrés.

Facile 3 mettre en ceuvre, abaissant
considérablement la teneur en ozone,

MISON 12 est un apport précieux et
indispensable a la qualité de I'environnement
du soudeur.

Télécharger la fiche produit :

Robinet
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https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0044.pdf

SINTER 250 3

Composition : Ar 97.1%, H2 2.9%

Utilisations : Applications :

Mélange argon / hydrogéne, utilisé dans les Cette étape de frittage joue un role critique
fours de frittage des machines de fabrication dans l'intégrité structurelle des pieces X
additive de type Binder Jetting (par exemple mgtqlllques issues de b|nderJ§t§|ng. un controle
des marques Desktop Metal et MarkForged). précis des conditions atmosphériques est

essentiel pour éviter I'oxydation et ainsi garantir
la qualité et les propriétés mécaniques des
pieces. Le mélange gazeux Sinter 250 garantit
I'intégrité et la résistance des pieces imprimées
a partir de poudres d‘acier inoxydable.

Télécharger la fiche produit :

Robinet



https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0213.pdf

ARNIGON

Composition : Ar 67,95%, CO, 0,05%, He 30%, H, 2%

Utilisations :

Applications :

Utilisé comme gaz de protection en soudage
semi-automatique des bases nickel (MIG).

Norme 1SO 14175 : Groupe Z

Permet le soudage des bases nickel en assurant
une grande stabilité de I'arc grace a sa faible
teneur en (02, tout en préservant les qualités
du matériau en terme de résistance a la
corrosion. L'addition d’hélium et d‘hydrogene
assure une excellente fluidité et permet le
soudage en position tout en limitant les
énergies de soudage.

L'hélium permet de diminuer le taux de porosité
en améliorant le dégazage du bain de fusion.
L'hydrogene permet également d‘avoir un
meilleur aspect du cordon de soudage car la
surface du cordon est moins oxydée.

L’ARNIGON permet une grande facilité
opératoire sur un soudage habituellement trés
délicat a réaliser.

Télécharger la fiche produit :

Robinet



https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0027.pdf

ARZON 2

Composition : Ar 98%, N, 2%

Utilisations : Applications :

Utilisé comme gaz de protection en soudage TIG ~ Permetle soudage des aciers inoxydables

des aciers inoxydables duplex et super duplex.  duplex et super duplex en limitant le taux de
ferrite dans Ia zone fondue.

Norme I1SO 14175 : Groupe N2

Télécharger la fiche produit :

Arzon 2
Type C
i o
- | =
Robinet



https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0028.pdf

CORGON 18 ¢

Composition : Ar 82%, CO, 18%

Utilisations :

Applications :

Utilisé comme gaz de protection pour le
soudage semi-automatique des aciers alliés
(MAG).

Norme I1SO 14175 : Groupe M 21.

Permet d’obtenir un arc trés stable en régime
cour-circuit (short arc).

De fait, toutes les épaisseurs de toles peuvent
étre assemblées avec le CORGON 18.

La large plage de réglage possible permet de
pallier aux défauts de préparation.

Les cordons obtenus sous CORGON 18 sont de
bel aspect et d'une excellente compacité en
soudage par court-circuit (qualité radio).
Peut étre utilisé pour le soudage avec fils
fourrés.

Télécharger la fiche produit :

Type C

Robinet



https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0031.pdf

CRONIGON HE 30C ¢~

Composition : Ar 69,75%, He 30%, CO, 0,25%

Utilisations :

Applications :

Utilisé comme gaz de protection en soudage
semi-automatique des aciers inoxydables duplex
et superduplex (MAG) et pour le rechargement
des bases nickel sur matériaux incompatibles
avec I'hydrogene.

Il est adapté aux solutions automatisées et peut
bien sir également étre utilisé avec des aciers
duplex standard.

En combinaison avec le fil de soudage
Thermanit 25/09 CuT de Voestalpine Béhler
Welding, il est certifi¢ par le TOV (VdTOV-Ken-
nblatt for Welding Consumables No. 19525.01)
pour garantir une soudure conforme aux
normes.

Norme 1SO 14175 : Groupe Z

Permet le rechargement sur aciers des bases
nickel en GMAW. Permet le soudage des

aciers inoxydables duplex et superduplex

en améliorant la productivité, en limitant les
porosités et les post-traitements.

Secteurs d’activité concernés : Qil & gaz, chimie,
pétrochimie, offshore, pharma, traitement de
I'eau...

Télécharger la fiche produit :

Cronigon He 30C
Type C

T %

Robinet



https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0238.pdf

HELION 2, 5 ET 7 &

Composition: HELION 2: Ar 80%, He 20%
HELION 5: Ar 50%, He 50%
HELION 7 : Ar 30%, He 70%

Utilisations : Applications :

Permet |'assemblage de plaques d’aluminium ou

de cuivre de toutes épaisseurs par le procédé TIG

ou MIG, avec d’excellentes pénétrations, un bon

Norme IS0 14175 : Groupe | 3. mouillage, une vitesse de soudage élevée et de tres
bonnes compacités (qualité radio).

Utilisé en protection pour le soudage TIG de tous
les matériaux et en MIG aluminium.

Les mélanges de la gamme HELION sont
spécialement utilisés dans le soudo-brasage en MIG
des aciers galvanisés avec un fil d’apport de cupro-
aluminium permettant d’obtenir des joints protégés
contre I'oxydation et une faible détérioration de la
couche de zinc.

Le mélange HELION 7 est particulierement bien
adapté au soudage TIG des alliages de cuivre
et permet de compenser la perte d'énergie par
conduction thermique.

Ce gaz permet également d’augmenter les vitesses
de soudage des aluminiums en TIG et MIG.

Télécharger la fiche produit :

Helion 2 Helion 5 Helion 7

Robinet
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INON

Composition : Ar 78%, €O, 2%, He 20%

Utilisations :

Applications :

Utilisé comme gaz de protection en soudage
semi-automatique des aciers inoxydables et
réfractaires (MAG).

Norme I1SO 14175 : Groupe Z.

20

Permet le soudage des aciers inoxydables et
particulierement réfractaires.

La présence d’hélium dans ce mélange permet
d’améliorer la pénétration et de diminuer le
taux de porosité dans la zone fondue.

Télécharger la fiche produit :

Robinet



https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0039.pdf

KYLON ¢~

Composition : Ar 96%, €0, 3%, H, 1%

Utilisations :

Applications :

Utilisé comme gaz de protection pour le
soudage et rechargement semi-automatique des
aciers inoxydables austénitiques (MAG).

Norme I1SO 14175 : Groupe M 11.

Ce mélange a été concu pour souder en
régime court-circuit (short arc) : fines
épaisseurs ou soudage en position - et en
régime pulvérisation axiale (spray arc) : fortes
épaisseurs a plat.

Il est également trés efficace en régime pulsé.

Il donne un arc stable, doux, et un aspect de
surface exempt d’oxydation. Il confére au joint
une bonne compacité (qualité radio) et des
cordons avec un bon mouillage.

Il est fortement conseillé de Iutiliser en
soudage monopasse car, en multipasses, il peut
générer des soufflures entre passes (en raison
de la présence d'H, dans le mélange).

Télécharger la fiche produit :

Robinet
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https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0040.pdf

MODION 55 ¢

Composition : Ar 90%, €O, 5%, 0, 5%

Utilisations :

Applications :

Utilisé comme gaz de protection en soudage
semi-automatique des aciers alliés (MAG).

Norme I1SO 14175 : Groupe M 23.

22

La composition du MODION 55 permet d’obtenir
des joints soudés d’excellente qualité en angle
intérieur, et un cordon de soudure formant un
conge.

Il donne un arc doux et stable en régime court-
circuit (short arc) sur faibles épaisseurs.

Permet le soudage des toles galvanisées dans
de bonnes conditions.

Télécharger la fiche produit :

Robinet



https://www.linde-gas.fr/wcsstore/FR_RES_Industrial_Gas_Store/Attachment/fiche_produits/FR-FPLG-0046.pdf

NIDRON 5 ET 10 ¢

Composition :
NIDRON 5: N, 95 %, H,5 %
NIDRON 10: N, 90 %, H, 10 %

-~

Utilisations :

Applications :

Utilisés comme gaz de protection envers en
soudage TIG et semi-automatique des aciers et
des aciers inoxydables (MIG/MAG).

Norme ISO 14175 : Groupe N 5.

NIDRON 5/10 vs azote :

- plus léger que Iair

- effet réducteur

- attention : fonction des matériaux => Voir la
rubrique application

Par rapport a une protection envers sous
azote pur, les NIDRON 5 et 10 permettent, par
leur effet réducteur, de limiter I'oxydation de
I"envers du cordon.

NIDRON 5

Sont utilisés en protection envers pour améliorer
I'aspect de I'envers du cordon de soudure lors du
soudage des aciers et des inox. Ne pas utiliser
pour l'assemblage des aciers inoxydables
martensitiques et ferritiques ainsi que sur les
alliages d’aluminium et de titane.

Télécharger la fiche produit :

NIDRON 5

NIDRON 10

NIDRON 10

23




OXYLON 6 ¢

Composition : Ar 94%, 0, 6%

Utilisations : Applications :

Permet le soudage des aciers.

Utilisé comme gaz de protection en soudage - - d )
Ce mélange est particulierement adapté pour

semi-automatique (MAG) des aciers non alliés

(aciers standards). le soudage en position “a plat”. Déconseillé
pour le soudage en positions plafond, corniche,
Norme 1SO 14175 : Groupe M 22. verticale montante...

Il convient spécialement au soudage par
pointage, type soudage fer a béton.

Télécharger la fiche produit :

Robinet
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VARIGON 2, 5, 20 et 35 ¢~

Composition :
Varigon 2 : Ar 98%, H, 2% - Varigon 5: Ar 95%, H, 5%
Varigon 20: Ar 80%, H, 20% - Varigon 35 : Ar 65%, H, 35%

Utilisations : Applications :

Utilisés comme gaz de protection en soudage Les V,ARlGON 2 et 5 favorisent I’augme_ntation
TIG (uniquement pour les VARIGON 2 et 5) et des vitesses de soudage en TIG sur aciers
plasma des aciers inoxydables, ainsi qu’en inoxydables austénitiques, ainsi que les
coupage plasma pour des teneurs supérieures a  PENtrations. lls peuvent étre utilisés en
20% d’hydrogene dans le mélange. protection envers.

Norme ISO 14175 - Les VARIGON 20 et 35 sont spécifiques au

VARIGON 2, 5 : Groupe R 1 coupage plasma.
VARIGON 20, 35: Groupe R 2

Télécharger la fiche produit :

VARIGON 2 VARIGON 5

VARIGON 2 VARIGON 5, 20 et 35
Type C Type E
= =
Robinet Robinet
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Gaz Laser 7

Gamme LASPUR et LASERMIX

Fabrication Additive

Il s'agit généralement d’hélium et de CO, de
haute pureté. Ces gaz sont utilisés dans les
sources laser €O, sous forme de pré-mélanges
(premix) ou de gaz purs, en fonction du type de
machine.

- LASERMIX
- LASPUR (0,
- LASPUR HE
- LASPUR N,

Gaz d’assistance : Gamme LASER

Il s'agit généralement d’oxygéne et d‘azote de
haute pureté pour la découpe et d'argon, ou
d’hélium pour le soudage.

- LASER AZOTE

- LASER OXYGENE
- LASER ARGON

- LASER HELIUM

Ces gaz sont utilisés avec les lasers CO, ou les
lasers a solide (3 fibre ou a disque).

Le type de gaz et |a pression utilisés dépendent
de I'application, du matériau et de la machine.

Nous disposons d’une gamme compléte de gaz
dédiés aux applications laser.

Nos experts en soudage et coupage laser sont a
votre disposition pour vous accompagner dans
le choix de vos gaz.
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L'atmosphere joue un réle prépondérant durant
les process de fabrication additive métallique.
Quel que soit le procédé utilisé, seule
I'utilisation du bon gaz de protection peut
garantir la productivité, la qualité mais aussi la
reproductibilité lors de Ia fabrication additive.

Pour les différents procédés d’'impression 3D
métal :
- laser powder bed fusion (LPBF)
- selective laser sintering (SLS)
- laser direct energy deposition (laser DED)
- arc direct energy deposition (arc DED)
- fused deposition modeling (FOM) Binder
jetting

Nous proposons les gaz et mélanges gazeux
les mieux adaptés en fonction des matériaux
utilisés (titane, bases nickel, alliages
d'aluminium, inox, acier, ...):

+ LASER ARGON 5.0

- LASER AZOTE 5.0

- ADDvance Sinter 250

« LASER HELIUM

- ADDvance laser 230



Raccords de sortie des robinets
de bouteilles et cadres

Les raccords de sortie des robinets de bouteilles sont différents selon la nature du gaz
conformémént a la norme N.F. E 29-650

Nature du gaz Type de robinet Caractéristiques du raccord

Bouteille : Raccord femelle @ 22,91 mm

o Type H pas 1,814 W a gauche.
ACETYLENE B e—" A
—— Cadre : Raccord male @ 33 mm

pas 200 a gauche.

Bouteille : Raccord femelle @ 22,91 mm
e pas 1,814 51 droite.

OXYGENE B eir——k
— Cadre : Raccord male @ 35 mm

pas 200 a droite.

) Bouteille : Raccord male @ 21,7 mm
Gaz et mélanges Type C pas 1,814 Sl a droite.

ni combustibles, @
ni comburants % Cadre : Raccord méIeQ 38 mm
pas 200 a droite.

Bouteille : Raccord male @ 21,7 mm

. Type E as 1,814 51 3 gauche
HYDROGENE iy pas 1, gauene.
et melanges > 5% S Cadre : Raccord male @ 21,7 mm

pas 1,814 Sl a gauche.
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Consignes de sécurité

- Ni huile, ni graisse sur raccords et robinets

- Ne jamais utiliser de raccords intermédiaires

- Ne pas peindre les bouteilles

- Ne pas oter les chapeaux de protection

- Ne pas soulever les bouteilles par le chapeau

- Ne pas souder sur les bouteilles

- Ne pas utiliser les bouteilles d’acétylene couchées au sol

- Ne pas exiger d'une bouteille d’acétyléne un débit supérieur a 1/10& de sa capacité

- Refermer les robinets lorsque les bouteilles sont vides

- Ne jamais tenter de transvaser un gaz d'une bouteille dans une autre

- N'utiliser que le type de détendeur adapté au gaz ou mélange choisi

- Les raccords de sortie des robinets de bouteilles sont de différents types selon la nature du gaz
- Avant le montage du détendeur, ouvrir Iégerement le robinet de la bouteille et refermer aussitot.
- Attention, ne pas se mettre en face de I'ouverture du robinet

Cette manceuvre chasse les poussiéres pouvant se trouver dans le robinet.
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Tableau de choix des gaz
de soudage

TIG m SOUDAGE PROTECTION

um
Uplex
Nium
Uplex
GIDUD/EX

A Soudage fil fourré uniquement
® Gaz recommandé
* Gaz utilisé dans certains cas
M Coupage plasma uniquement
Argon 4.5
ARNIGON °
ARZON 2
CORGON 18
CRONIGON HE 30C ° ° °
HELION 2, 5et 7 [ ° * % Kk
Hélium 4.5 o X
INON *
KYLON °
MISON* ° ° *
MISON 2* °
MISON 8 - 12*
MODION 55
NIDRON 5 - 10 °
OXYLON 6
VARIGON 2 * ¥
VARIGON 5 * % °
VARIGON 20 - 35

Ce quide donne les gaz de protection recommandés en soudage. Dans certains cas, I'équipement ou

€| DUP/EX

iage

deCuiyre
Uivre
ige
icke|

Minj
ge

Dy
ia
(i

de

Alli

de,
dA/Umfnlum

Aae/dOUX
Alliage
° d'Alu‘%;
Inoxp
EISUD
Alli
Alliage
° dE‘Cu?we
® Titane

Inox
Y Acier douy

(Y Acie;GOUX
@® Inox
Alliage
® i
Inox
etSup
Allj
[ ] Tf[ane
*
ia,
N
[ Acier doyy
® Inox
Al
® 479
® Titane
@® Inox
® Alumipjyy,
® Cuivre

*

* ¥k @ e o °

la fabrication peuvent exiger un autre gaz.

* Gamme MISON : les gaz de cette gamme agissent considérablement sur le confort opératoire des
soudeurs grace a une diminution importante de I'ozone formé autour de I'arc électrique.
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Positions de soudage

Suivant les normes en vigueur AWS et EN

{

En angle a plat
AWS : 1F - EN : PA

>

AWS : 1G - EN : PA

\
7

sur Tube 3 plat
AWS : 16 - EN : PA

Plafond
AWS : 4G - EN : PE

W

En corniche
AWS : 2G - EN : PC

plafond en angle
AWS : 4F - EN : PD

=

En angle descendante
AWS : 3F - EN : PG (des)

=

En angle montante
AWS : 3F - EN : PF (mon)

-

En positon horizontale
AWS : 2F - EN : PB

¢

En angle position horizontale
AWS : 2F - EN : PB

En position horizontale
AWS : 2F - EN : PB

L

Au plafond
AWS : 4F - EN : PD

&

En montant
AWS : SF - EN : PF (mon)

7

En descendant
AWS : 5F - EN : PG (des)

Sur tube en descendant
AWS : 5G - EN : PG (des)

Sur tube en montant
AWS : 5G - EN : PF (mon)

4

¥

En montante sur tube incliné (45°)

AWS : 66 - EN : H-L045 (mon) - 1-L045 (des)

~

Sur Tube en corniche
AWS : 2G - EN : PC

Verticale Montante
AWS : 3G - EN : PF (mon)

Verticale Descendante
AWS : 3G - EN : PG (des)




Les fiches produits et les FDS sont téléchargeables sur notre site internet.
www.linde-gas.fr


http://linde-gas.fr%20

Linde France

Les Jardins du Lou - Batiment 5
70 Av. Tony Garnier CS 70021,
69304 Lyon Cedex 07, France

Tél: 0826 08 12 12
serviceclient.fr@linde.com - www.linde-gas.fr
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