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1 DESCRIPTION

Fil fourré sous gaz type "Metal Cored" , breveté par Castolin
sous appellation NanoSteel.
EnDOtec® EG 8336 est idéal pour les applications de
maintenance et de réparation ou en fabrication lorsqu'un
soudage de qualité avec une haute productivité et efficacité
est requis.
Le dépôt exempt de laitier contient un ratio important de
carbures complexes ultra durs uniformément répartis dans
une matrice alliée en acier.
La microstructure unique de type NanoAlloy%u2122 assure
une résistance exceptionnelle contre les phénomènes
d'usure sévères par abrasion, érosion combinée à des
chocs ou impacts modérés.
Les propriétés de dureté du dépôt sont conservées jusqu'à
une température de 750°C.
Le dépôt présente des microfissures provoquées par les
relaxations des contraintes de soudage.
Les cordons de soudure ont un aspect lisse pratiquement
sans ondulations et un minimum de projections.
Les caractéristiques de l'arc de soudage sont
exceptionnelles.
L'utilisation de ce fil nécessite une faible énergie de
soudage. Par cela, le faible taux de dilution permet d'obtenir
les propriétés optimales du dépôt.
Taux de dépôt important permettant de diminuer l'incidence
des coûts de main d'%u0153uvre.

2 EXEMPLES D'APPLICATIONS

Cet alliage a été conçu pour obtenir un dépôt ayant une
résistance extrême aux phénomènes d'usure par abrasion,
érosion combiné avec des chocs modérés sur des aciers au
carbone, aciers alliés et aciers inoxydables.
◆ Sidérurgie, cimenterie, fonderie
◆ Centrales de production d'énergie
◆ Recyclage des déchets
◆ Industrie chimique, pétrochimie
◆ Mines, carrières
◆ Godets de pelles

Exemples de pièces concernées :
◆ Vis de transport, pâles de mélangeurs, vis de presse
◆ Ventilateurs, convoyeurs, cyclones
◆ Lames de scrapers
◆ Goulottes d'alimentation, extraction de fumées,

ventilateurs de tirage

3 CARACTERISTIQUES MECANIQUES
ET  PHYSIQUES TYPES

Dureté (première passe) 70 HRC

La microstructure, les propriétés et les microfissures
présentes  dans le dépôt peuvent varier en fonction du cycle
thermique subi par le dépôt.

4 PROCEDURE D'UTILISATION

Caractéristiques de soudage :

Les appareils du type Pulsé Total Arc et CastoMig
permettent la mise en oeuvre parfaite de l'EG 8336
Gaz de protection 
Gaz recommandé suivant EN 439 :97,5% Ar + 2,5% CO2
(M12)
Gaz alternatif suivant EN 439 :90% Ar + 10% CO2 (M21) -
82% Ar + 18% CO2 (M21)
Débit gaz en bout de torche			16 l/mn
Paramètres de soudage
Courant de soudage : = (+)

Diamètre (mm) 	Voltage (V) 	Ampérage (A)

1,2 22 - 34 	100 - 230

Technique de soudage
Pour le dépôt d'une passe en rechargement, tirer l'électrode
avec un angle de torche de 70°à 80°  afin d'obtenir une
fusion et un cordon sans projection.
Dans le cas ou une seconde passe est requise, elle devra
être immédiatement réalisée avant refroidissement de la
1ère passe.

Equipement de soudage :

Le fil fourré sous gaz EnDOtec® 8336 peut être utilisé par la
plupart des sources de soudage conventionnelles
MIG/MAG. Cependant les équipements modernes
programmables et permettant le transfert d'arc pulsé offrent
les performances optimales pour l'utilisation de ce fil.
Castolin Eutectic recommande d'utiliser un dévidoir à 4
galets d'entrainement pour l'utilisation du fil de diamètre 1,2
mm ainsi que des gaines de type téflon.

Préparation :

Enlever les dépôts antérieurs ou le métal usé avec
l'électrode à chanfreiner Exotrode 3EX.
Les surfaces à recharger doivent être nettoyées, exemptes
de graisses et meulées afin d'enlever toute éventuelle
contamination par des oxydes.
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Préchauffage :

Il est en fonction de la teneur en carbone de l'acier et de
l'épaisseur de la pièce. Nous conseillons pour un carbone
équivalent :
Jusqu'à 0,25 : préchauffage superflu
Entre 0,25 et 0,45 : préchauffage à 100 et 200°C
Entre 0,45 et 0,80 : préchauffage à 200 et 350°C

Ne jamais préchauffer un acier à 12%u201314% Mn. Durant le
soudage, veiller à ce que la température de la pièce ne
dépasse pas 250°C.
Un préchauffage à 300°C permettra également de réduire la
formation de microfissures.

Couche de "beurrage"  :

Sur les aciers au manganèse et les aciers trempant, exemple
35CrMo4, réaliser une sous-couche de "beurrage"  avec
l'électrode Castolin DO*02 afin de minimiser la formation de
microfissures.

Positions de soudage

1 G/PA 3 G/PF 2 F/PB

5 PRESENTATION

L'électrode continue EnDOtec® EG 8336 est enroulée en
spires jointives sur bobine métallique (BS 300 selon EN 759).
Poids de la bobine:15 Kg
Emballage conçu pour une protection maximale pendant le
stockage.


