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Pour faire quoi ?

« « Les travaux de plomberie : canalisations cuivre eau froide/chaude,
chauffage, climatisation...

Technique :

le brasage

USAGE FREQUENT USAGE INTENSIF

Chalumeau aéro-gaz Postes bi-gaz

Autonomie, simplicité, Puissance, précision, polyvalence,
température : 1 850° - 2 400 °C température : 2 850° - 3 100 °C

Lampe a souder

Economique, légére,
température : 1 750 °C

La réparation de tous les métaux : acier, cuivre, fonte, aluminium,
toutes les épaisseurs

Technique :

le soudobrasage

Postes bi-gaz

Puissance, précision, polyvalence,
température : 2 850 - 3 100 °C

L'assemblage de I'acier : tubes et toles fines
Technique :

le soudage autogéne

Postes bi-gaz

Puissance, précision, polyvalence,
température : 2 850 - 3100 °C

( Les avantages de la soudure a la flamme )

* Polyvalence : la flamme s’adapte aux différentes techniques d’assemblage :
brasage, soudobrasage et soudage mais aussi chauffage, formage, oxycoupage. ..

e Grande souplesse d’utilisation car convient aux préparations peu précises et a toutes les positions
¢ Assemblage de métaux difficilement ou non soudables a I’arc : cuivre, fonte...

¢ Assemblage de toutes les épaisseurs notamment trés fines

e Esthétisme des joints réalisés

e Systéme autonome non asservi a I'énergie électrique

* Permet des interventions et réparations dans des endroits difficiles d’accés, des piéces “tourmentées”
telles que les réseaux de tuyauteries

Simplifiez-vous Ia soudure a la flamme

L’Equipement

La lampe a souder

( Avlantages >

¢ Faible investissement
e Facile a utiliser

Inconvénients

e Température de chauffe limitée : 1750 °C
¢ Autonomie réduite

A noter : les lampes a souder avec cartouches jetables de format 600 ml proposent des mélanges de gaz
combustibles permettant d’atteindre une température supérieure a 2000 °C et de gagner en autonomie.

Le chalumeau aéro-gaz (butane/propane)

( Avlantages >

¢ Polyvalence grace a la gamme de briileurs diversifiés :
lance plate pour le décapage, lance de brasage, lance
a flamme enveloppante pour le brasage des tubes
e Facile a utiliser

Inconvénients

e Température de chauffe limitée : 1850°C en moyenne, jusqu’a 2400°C avec certains brileurs

Le poste bi-gaz

Il associe une bouteille d’oxygene a une bouteille de gaz combustible.
Celles-ci peuvent étre jetables ou rechargeables.

Poste hi-gaz Poste oxyacétyléniques |
a cartouches OXYFLAM a bouteilles
jetables rechargeables

Pour les usages 500L pour les usages
occasionnels fréquents

- 1000L pour les usages

intensifs
< Avantages >

e Les postes oxyacétyléniques (WELDTEAM OXYFLAM) offrent la
flamme la plus chaude (> 3100°C), la plus concentrée et la moins
oxydante pour une énorme souplesse d'emploi et d'action

e Puissance et performance

¢ Polyvalence : la température de chauffe d’'un moins 2850 °C
permet le brasage fort et le soudobrasage

Inconvénients

e Investissement de départ plus élevé
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Les équipements de protection et les consignes
pour souder a la flamme en toute sécurité

Il est fortement recommandé de se o NE JAMAIS GRAISSER NI HUILER les différentes
protéger les yeux contre la flamme et les parties composant un poste flamme, tout particulierement
mains contre les brilures éventuelles. les parties en contact avec I'oxygéne. ABrasglge tendr_ﬁ it b ¢ ‘rat 450 °C
o Utiliser des lunettes de soudure o Maintenir le matériel en état de propreté, a I'abri des Ssemblage par capiiiariie basse lemperature <
équipées d’oculaires filtrants corps gras qui peuvent s’enflammer spontanément au o Recommandation . :
spécifiques au soudage de teinte contact de I'oxygéne. Vérifier I'absence de fuites avant Destination Type WELDTEAM Décapant Avantage Equipement
5 ou 6. et apres emploi.
* Compléter I'équipement avec des o Lieu de travail : Travailler dans un lieu aéré. Tra"a(‘r"" LI ts‘l’)rl ;
. i . cuivre (hors eau potable
gants souples en cuir fleur pour Prendre toutes les précautions contre les risques et metauxferreux s =N TUBES|CUIVRE Intégré Polyvlente o er
conserver une bonne dexterite. incendie : ne pas travailler prés de matériaux ou produits tuyauteries d’évacuation, et économique : Chalumeau
combustibles, prévoir des moyens d’extinction. ferblanterie.. s t‘(’)tl']';sfyg:sec aéro-gaz
Le bra s a e Canalisations cuivre Bobine Gtain 97% Intégré. Décapant ~ d’équipements ) LI
pour eau chaude/froide sans plomb Bl EAU|POTABLE étain en graisse
potable p recommandé
Le brasage est I'assemblage par recouvrement de deux pieces (méme métal ou métaux différents) - — chal
a I'aide d’une brasure dont la température de fusion est inférieure a celle des métaux a assembler. L e Baguette étain CLINLALTY  Graisse décapante it ?u[neau
X . O du zinc, gouttiere, 33 ZINGUERIE Me 4 etamer Bonne fluidite aero-gaz
Il n’y a pas fusion des deux piéces, seule la brasure fond et pénétre couverture, ferblanterie & WL PELE & G Poste bi-gaz

par capillarité dans le joint entre les deux piéces. z

< Avantages de la brasure >

BORDS RELEVES

¢ Bonne résistance mécanique.

 Etanchéité parfaite. i Brasage fort

* Bonne souplesse de la piéce brasée. TOLES Assemblage par capillarité > 450 °C
e Simplicité de réalisation.

[ P Recommandation . :
m Destination Type - Décapant Avantage Equipement
Inconvénients de la brasure ( L - WELDTEAM

TUBES . . o
* Nécessite une grande précision de la préparation. Canalisations sanitaire, SANITAIRE ) :
« Nécessite un parfait recouvrement des piéces. chautfage, . CLAUEERGE S (L Lz e Sl
. N L . . eau froide/chaude Brasure cuivre ou cuivre sur cuivre, Polyvalente Chalumeau
e Eviter le brasage de pieces qui doivent supporter de tres fortes tensions. potable hors réseau gaz, phosphore BAGUESIAISOUDER autre avec et économique aéro-gaz
* Ne pas utiliser le brasage pour des pieces qui doivent étre portées cuivre sur cuivre, 2 ChoiSir en fonction JKLCE CUlY FIE Poste bi-gaz
a des températures supérieures ou égales a 600 °C. cuivre sur laiton du diamétre du tube
Canalisations sanitaire, Sans décapant
- = chauffage, ) . Excellente fluidité. R
2 Preparatlon eau froide/chaude Brasure cuivre T cungglizl;rt&l:;vre. Tenue mécanique Lar&? ;:nf:::er
:>, * Poncer avec soin les zones d’accrochage. potabk.a hors réseau gaz, phosphore GAZ avec décapant Superieure aéro-gaz
. . o . L, , , cuivre sur cuivre, 6% argent A a la brasure ;
8 e | es joints doivent étre parfaitement propres, dégraissés, désoxydés. cuivre sur laiton péte ATG A Poste bi-gaz
|« Prévoir le recouvrement des toles, I'emboftement des tubes. Canalisations gaz Sur reseau gaz
) Reall§er un ajustem’ent soigné donnant un jeu 'falble et régulier de l'ordre de 0,3 a 0,1 mm. Spéciale canalisations
(b} Enduire les zones d’accrochage avec le flux décapant. gaz et tous assemblages Brasure O Obligatoire Excellente tenue Chalumeau
Q e Mettre les piéces en position pour le brasage. (hors aluminium) avec a haute teneur | PTYEE T3 avecAdécapant [nécanique, aéro-gaz
E Buse du chalumeau recherche d’une haute argent 40% pate ATG trés bel aspect Poste bi-gaz
) i Panache Dard de Ia flamme résistance mécanique
Exécution Brasage de tous les
) T métaux (sauf aluminium), Préte a 'emploi. Chalumeau
(] A
Chaufter | assemblage, a Faide du panache de‘la flamme. assemblages avec jeux 5 4(;30;asureb’ TOUS|METAUX Sans décapant Esthétisme aéro-gaz
e Attendre que le flux décapant se boursoufle, séche et fonde. étroits, brasures B i G des joints Poste bi-gaz
e Approcher la baguette de brasure, en fondre quelques gouttes sur le bord du joint. apparentes
* Retirer la baguette et continuer & chauffer I'assemblage avec le panache de la flamme. o |déale toutes Lampe & souder
. " ;s . s ssemblage ..
o |‘>ar capillarité, la brqsure pénétrera Qans le joint lorsque les piéces S lBral';u're ATUMINIUM S ttipalss,eu:s Chalumeau
a assembler seront a la bonne température. de Paluminium il ALl a2
. . , de fusion basse Poste hi-gaz
e Eliminer par brossage ou lavage les résidus du flux décapant.
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Le soudohrasage

Le soudobrasage est I'assemblage de deux piéces jointives

(bord a bord, ou en angle) de méme métal ou de métaux différents,

avec un métal d’apport en laiton spécial sous forme de baguette.

Il ne se produit aucune fusion entre les métaux & assembler, la baguette fond

a une température inférieure a celle du métal de base mais voisine de 1000 °C.

< Avantages du soudobrasage>

e Simplicité de réalisation.

e Tres forte résistance mécanique.

¢ Faible déformation du métal.

¢ Le soudobrasage convient aussi bien pour les fines que pour les fortes épaisseurs.
¢ Métal d’apport plus économique que la brasure a I’argent utilisée pour le brasage.

Inconvénients du soudobrasage

* N'est pas recommandé pour les pieces dont la température serait portée, en utilisation,
a plus de 650 °C.

Recommandation . "

Destination

Assemblage et réparation

de tuyauteries s ) Chalumeau
de gros diameétres, Ii %‘;ﬂogrzfsggz AC'E:% ﬁ.,':'éVRE Sans décapant Pretgl d LE",:{:O" aéro-gaz
carters en tole, pieces polyv Poste bi-gaz

en fonte, fer forgé...

Préparation
e Poncer et dégraisser avec soin les bords.

Exécution

o Effectuer le pointage en déposant une goutte de métal d’apport a intervalles réguliers dans I'ordre du
schéma. La distance entre chaque point est égale a 20 fois I'épaisseur du métal.

e Tenir le chalumeau incliné a 50°-70°, de I'autre main la baguette de métal d’apport inclinée a 45°.

¢ Maintenir le dard de la flamme a 3 mm de la piéce.

e Approcher le métal d’apport du dard.

¢ Déposer une goutte de métal.

e Chauffer jusqu’a ce que le métal d’apport “mouille” ¢’est-a-dire s’étale sur le joint.

* Relever légerement le chalumeau pour éviter la surchauffe.

* Répéter cette opération en allant de proche en proche de la droite vers la gauche.

e Effectuer des dépots successifs pour obtenir un cordon continu.

e Pour des piéces épaisses, faire des passes superposées.

Positions respectives du chalumeau
\ et du métal d’apport par rapport au joint.
o

mm

Mise en ccuvre

Sens d’avance
-

Simplifiez-vous Ia soudure a la flamme

Le soudage autogene

La soudure autogéne est un procédé d’assemblage de deux pieces qui participent
a la constitution du joint. Eventuellement on utilise un métal d’apport de méme
nature que celui des pieces a assembler.

( Avantage de la soudure autogéne>

e Simplicité de réalisation.

e Trés grande résistance mécanique.

e Faible déformation du métal.

¢ Métal d’apport le plus économique.

e La soudure autogéne est possible aussi bien avec les fines épaisseurs qu’avec les fortes épaisseurs.
e Les pieces peuvent étre portées a de hautes températures.

Inconvénients de la soudure autogéene

 On ne peut assembler, par ce procédé, que des métaux de méme nature.

A Recommandation . .

- Poste a souder
Grande résistance o
oxyacétylénique

du joint OXYFLAM

Fer forgé, serrurerie,
petite menuiserie
métallique, carrosserie

Baguette acier

cuivré Sans décapant

Préparation

e Poncer et dégraisser avec soin les bords,
e Pour des piéces d’une épaisseur inférieure a 1,5 mm, on peut ne pas utiliser de métal d’apport.

¢ Au dessus de 1,5 mm d’épaisseur utiliser un métal d’apport de type “Baguette Acier”
(réf. : WELDTEAM W 000 075 192)

Exécution

5 3 1 2 4f | — P —
| [

o
S
>
5
8
c
o
©

o

=

o Effectuer le pointage pour immobiliser o Exécuter un petit cordon o Tourner la piece et

les pieces entre elles, en déposant une de soudure, appelé talon, effectuer la soudure en
goutte de métal d’apport a intervalles de 5 a6 cm. Commencer respectant les positions
réguliers, dans I'ordre du schéma. La ce talon en pleine tole pour du chalumeau et du métal
distance entre chaque point est égale a le terminer a I'extrémité d’apport.

20 fois I'épaisseur des pieces a assembler.  de I'assemblage.

e Porter a fusion un point situé en retrait de 1 cm de I'extrémité du talon pour former “un bain de
fusion”. Lorsque ce bain de fusion est de dimension suffisante pour obtenir une bonne pénétration le
faire progresser réguliérement de droite a gauche le long du joint.

* Si un apport de métal est nécessaire il faut le déposer en trempant par a coup I'extrémité de la
baguette dans le bain de fusion.

e La vitesse d’avance et de dépot du métal d’apport se régle en surveillant le cordon qui doit étre de
forme et de largeur réguliere, le bain de fusion restant de dimension constante.

e Pendant le soudage garder I'extrémité de la baguette de métal d’apport dans le panache de la flamme.
Ne pas relever brutalement le chalumeau.

e Lors d’un arrét en cours de soudage, pour assurer une bonne liaison il est conseillé de reprendre le
soudage en retrait de 1 cm de la fin de la soudure déja réalisée.





<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /All
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 15%)
  /CalRGBProfile (ColorMatch RGB)
  /CalCMYKProfile (U.S. Sheetfed Uncoated v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJDFFile false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.1000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile (None)
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 150
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 150
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.40
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 150
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 150
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.40
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 600
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile (None)
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName (http://www.color.org)
  /PDFXTrapped /Unknown

  /SyntheticBoldness 1.000000
  /Description <<
    /ENU (Use these settings to create PDF documents with higher image resolution for improved printing quality. The PDF documents can be opened with Acrobat and Reader 5.0 and later.)
    /JPN <FEFF3053306e8a2d5b9a306f30019ad889e350cf5ea6753b50cf3092542b308000200050004400460020658766f830924f5c62103059308b3068304d306b4f7f75283057307e30593002537052376642306e753b8cea3092670059279650306b4fdd306430533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103057305f00200050004400460020658766f8306f0020004100630072006f0062006100740020304a30883073002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d30678868793a3067304d307e30593002>
    /DEU <>
    /PTB <>
    /DAN <>
    /NLD <>
    /ESP <>
    /SUO <>
    /ITA <>
    /NOR <>
    /SVE <>
    /FRA <>
  >>
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [1200 1200]
  /PageSize [566.929 822.047]
>> setpagedevice


