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Découvrez votre Carbopack

Votre Carbopack vous est livré avec tous ses accessoires pour une
mise en service rapide.

Equipements contenus dans I“'emballage ;
* 2 bouteilles de gaz pleines équipées de leurs robinets (Fig. A) : 1 bouteille
d'oxygéne capacité : 1 300 litres type BS, pression 200 bar, heuteur 665 mm.

' bouteille d'acétyléne copacité : 800 litres type BS, pression 15 bar, hauteur 750 mm.

Ces 2 bouteilles sont identifiées par la couleur de leur ogive et fe marquage du gaz
figurant sur le corps :

Ogive blanche pour I'oxygéne

QOgive brune pour {'acélyléne

* 2 détendeurs (Fig. B) qui seront & visser sur chacune des bouteilles ; chague
détendeur est identifié par une pastille de couleur, bleu pour I'oxygéne, rouge pour
Facétyléne siluée au centre de la molette de réglage. Chaque détendeur est équipé de
deux manomeétres gradués en bar, le premier indique la pression interne de la
bouteille, le second affiche la pression détendue que vous obtenez en manoeuvrant la
vanne de réglage.

¢ 1 kit de soudeur® composé d'un chalumeau, et deux fuyaux flexibles, rouge
pour l'acétyléne et bleu pour l'oxygéne raccordés en sortie de chaque détendeur @
I'aide de deux colliers (Fig. B).

» 1 étoile avec 6 buses de débirs différents (Fig. C)

* | paire de lunettes de profection (Fig. D)

¢ 1 allume gaz (Fig. E)

* 1 chariot de transport (Fig. F}
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CONSIGNES DE SECURITE APPLIQUEES AUX BOUTEILLES :

Nous vous rappelons ci-oprés quelques précautions élémentaires & observer :

» ne pas uliliser une bouteille comme support pour un trovail quelconque,
» ne pas stocker les bouteilles au soleil ou prés d'une source de chaleur,
* ne jamais graisser le robinet de e bouteille exygéne,

» nie pas coucher la bouteille d'acétyléne, méme pour le transport,

e fermer les robinets & chagque arrét prolongé d'utilisation,

» fixer les bouteilles pour évifer tout risque de chute.

Transport des bouteilles de gaz dans les véhicules :

* arrimer le chariot de gaz au cours des transports,

* ne pos coucher les bouteilles d'acétyléne,

e veiller a maintenir une aération dans le véhicule (fenétre ou coffre entrouvert).

APRES VENTE
PIECES ET APPROVISIONNEMENT EN GAZ :

&

(1) Chez vetre revendeur, distributeur ﬁf&?—f?ﬁi

why

@ carbaxviie applique une politique d'amélioration constante de ses produits.
Par conséquent, le détail des informations confenues dans ce MANUEL

D'UTILISATION peut varier. Toutes les caractéristiques et les accessoires décrits
sont susceptibles de modifications sans préavis. Les accessoires sont proposés

sous réserve de leur disponibilife.

~F
CONSULTER LISTE DES DISTRIBUTEURS carboxyaie
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Informations et conseils d’ufilisation
relatifs aux bouteilles de gaz.

1) EMPLO! ET STOCKAGE DES BOUTEILLES D’ACETYLENE

* L'acélyléne gaz combustible est condlitionné & I'état gazeux sous pression, dissous
dans un solvant (acétone par exemple), l'ensemble étant fixé dans une matiére
poreuse contenue dans la bouteille. Cest pourquoi LES BOUTEILLES D' ACETYLENE
DOIVENT ETRE UTILISEES EN POSITION VERTICALE car en position couchée le
soufirage engendre la sortie & la fois du goz ef du solvont.

2) CONTROLE DE LA BOUTEILLE D'ACETYLENE

* e débit instantané maximal susceplible d'éire soutiré sur une bouteille d’acéiylene
est de l'ordre de 500 litres/heure, au-dessus de cette valeur il y a enirainement du
solvant. Il faut donc lors de la vérification de la présence de gaz au sein d‘vne
bouteille : OU VRIR LE ROBINET D'UTILISATION PROGRESSIVEMENT ET LE REFERMER
DES LA CONSTATATION DE LA PRESENCE DE GAZ.

3) PRESSION DE LA BOUTEILLE D’ACETYLENE

* La pression d'Acétyléne au sein d'une boureille varie en Fonction de lo température.
TEMPERATURE °C  -15 -10 -5 O 5 19 15 20° 25 30
PRESSIONBAR 7,5 85 94 108 121 13,5 15 167 18,5 20,5

4) PRESSION D’UTILISATION DE L'ACETYLENE

e NE JAMAIS UTILISER D’ACETY_LE‘NE SOUS UNE PRESSION SUPERIEURE A 1,5 BAR,
pressions conseifless - SOUDAGE : 0,2 60,3 BAR - COUPAGE : 0,3 ¢ 0,5 BAR

5) PRESSION DE LA BOUTEILLE D‘'OXYGENE

* l'oxygéne gaz comburant est additionné & I'état gazeux sous pression de 200 bar &
15°C dans les bouteilles. Aprés avoir vérifié que les raccords de la bouteille et du
détendeur soient propres, monter le détendeur sur la bouteille, ouvrir progressivement
le robinet et vérifier que la pression au manométre haute pression du défendeur est
voisine de 200 bar.

NE JAMAIS GRAISSER OU EMPLOYER DE CORPS GRAS AU NIVEAU

DES RACCORDS DES MATERIELS OU DES CANALISATIONS D'OXYGENE

[risque d'inflammation...)

6) PRESSION D’UTILISATION OXYGENE
® Pressions conseilléss - SOUDAGE : 1 6 1,5 BAR - COUPAGE : 1,5 6 2 BAR

7) APRES UTILISATION

......
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Mise en service :

Le Carbopack est livré avec un chalumeau a clapets anti-refour
incorpores. Il vous suffira de raccorder les deux détendeurs sur les
bouteilles correspondantes.

Les bouteilles :
Retirer ['opercule plastique de chaque bouteille qui profége le filetage.

Les détendeurs :

Bien repérer les détendeurs foxygeéne
et acétyléne).

le repérage se fait soit par une ins-
cription en foutes lefires. sur le corps
de chaque détendeur, soit par une
pastille de coulevr bleve (oxygéne)
ou rouge (acélyléne) au centre de la
vis de défente.

Manoméires

Fig. G

Départ ruyau_l'

Ecrou de sarrage

Rappel : Raccord d'entrée Acélyléne, vissage & gauche : pas & gauche.

Consignes importantes :

Ne jamais retirer le chapeau profecteur des bouteilles.

Ne jamais graisser le filetage des détendeurs (risque d'inflammation).

Avant de monter le détendeur sur la bouteille d’oxygéne, ouvrez doucement et
briévement puis fermez ropidement le robinet de la bouteille pour chasser les
poussiéres, (ne pas le faire pour la bouteille d’acétylene).

Avant le serroge du détendeur; vérifiez la présence du joint torique sur le céne de
raccordement.

Le serrage s’effectue manuellement & I'vide de I'écrou plastique cranté,

Vérifiez 'immobilisation parfaite du détendeur aprés serrage.

carboxyque
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Quelques bons conseils pour une bonne utilisation
du poste de soudage :

- utiliser uniquement des tuyaux normalisés dont la couleur correspond aux gez
utilisés : blev pour l'oxygéne - rouge pour Facétyléne.

- metire des colliers de serrage d chaque raceordement de tuyausx.

- régler les détendeurs aux pressions indiquées por le constructeur (un excés de
pression nuit & la qualité du fravail ef & la séeurits).

- ouvrir d'abord le robinet d'oxygéne.

- auvrir ensuite le robinet d'acétyléne.

- allumer Je chalumeau, parfaire avec le robinet d'oxygéne.

- en cours de travail, si le chalumeau “claque” ou si la flamme disparait,
fermer immédiatement le robinet d'oxygene puis celui d'acéiyléne.

- refroidi, remplacer éventuellement lo buse ou la téfe de coupe, contréfer
les pressions d‘utilisation.

- apreés ufilisation, fermer les robinets des bouteilles.

- évacuer le gaz dans les tuyaux,

- fermer les robinets du chelumeau.

- desserrer les vis de détente des détendeurs.

- ne jamais oublier vos lunettes avant de commencer & travailler...

Un matériel bien entretenu est le gage de la sécurité.

carboxyque
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Il existe néanmeoins un procédé frés simple pour s’assurer de fagon

formelle le bon fonctionnement du chalumeau.

Il faut procéder comme suit :

- desserrer la vis de détente du détendeur acéfyléne.

- débrancher la tuyauterie acétyléne & l'enfrée du chalumeau.

- ouvrir le robinet d'oxygeéne et le robinet d'acélyléne du chalumeau,

si le fonctionnement de celui-ci est correct, on doif observer, d l'entrée océlyléne du
chalumeau, une aspiration en y appliquant un doigt. Celte aspiration ssra encore
mieux ressentie en appliquant I'extrémité de l'enirée acélyléne du chalumeau sur la
lévre.

S’assurer du bon fonctionnement des détendeurs est également

simple :

o) vanne de la bouteille ouverte, vis de détente desserrée, I'aiguille du manométre
basse pression doit rester au zéro.

Un peu d'eau savenneuse & Fexirémité de la doville porte-tuyau vous permet d'gire
sor de la parfaite fermeture du clapet du défendeur sur son siege.

b) vanne de la bouteille ouverte, les robinets du chalumeau étant fermés, la valeur de |
réglage du détendeur - par exemple 1,5 bar - doit se retrouver inchangée quelques
heures aprés.

Si.ce n'est pas le cas, I'appareil doit alors étre envoyé en révision.

Toute recherche de fuite éventuelle ne doit étre effectuée qu'avec de 'eau savonneuse

et un pinceau.

¥

Quelques bons conseils pour I'utilisation des détendeurs :

- toutes les bouteilles de gaz ont I'ogive peinte de la couleur normalisée du goz
(blanche pour I'oxygéne - havane pour l'acétyléne)

- les bouteilles d'oxygéne et les bouteilles o acétyléne ont un robinet différent :

- si le raccord du détendleur ne se visse pas, ne pas insister, ¢'est que ce dernier n'est
pas congu pour celie bouteille de gaz.

- ne jamais graisser le robinet d’une bouteille d’oxygéne, ainsi que
toutes les piéces suscepfibles d'étre en contact avec 'oxygéne.

- purger le robinet des bouteilles - uniquement dans le cas de F'oxygene - en l'ouvrant
lentement et portiellement, puis en le refermant. '

- une fois le détendeur fixé sur le robinet de la bouteille, desserrer la vis de détente du \
détendeur avant d'ouvrir le robinet de la bouteille, ouvrir lentement le robinet de la
bouteille et serrer la vis de détente pour obtenir la pression d'utilisation désirée.

- ne jamais utiliser Voxygéne & la place de I'air comprimé (par exemple
ventilation ou soufflage avec de l'oxygéne).

5]
Vérification du circuit :
Vous pouvez maintenant procéder & un essai d'étanchéité :
les robinefs du chalumeau (bleu et rouge) étant en position fermée, ouvrir doucement
les deux robinefs des boufeilles, les deux manométres indiquant la pression intérieure
des bouteilles, doivent alors afficher pour
* L'oxygene : 200 bar
* Vacétyléne = 15 bar
Ouvrir les vannes de détents
si aveun sifflement n'est percu, votre circuit est vraissemblablement étanche, vérifiez-le
en recouvrant d’eau savonneuse les différents raccords ; la présence de bulles signifie
que I'un d'entre eux nécessite un complément de serrage.

Important :

Ne jamais laisser volre circuit sous pression en dehors des périodes d'utilisation,
notamment lors du transport du Carbopack dans un véhicule. Apres fermefure

‘des robinefs des bouteilles, ouvrir les deux robinets du chalumeau de facon & vider
les circuits et les refermer ensuite.

Choix de la buse :

Le chalumeau soudeur est équipé d'origine d'une buse amovible que vous pouvez
remplacer par [‘une des six autres, qui sont & utiliser selon Fimportonce du travail ¢
effectuen

Votre Carbopack est maintenant prét a
I’'emploi.
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Le Carbopack,
un équipement professionnel trés polyvalent.

Par sa mobilité, son faible poids et I'autonomie remarquable de ses
bouteilles, le Carbopack est I'outil idéal pour des interventions sur
site : il est destiné particuliérement aux chauffagistes, plombiers,
mécaniciens, services eniretien, agriculteurs.

D’une grande facilité d’emploi, c’est aussi un matériel que l'on peut
confier a des personnes non spécialisées.

La flomme oxyacétylénique permet d'obtenir la température la plus élevée, c’esk-a-dire
3 100 degrés ; c’est la seule flamme qui a un pouvoir réducteur. Vous pourrez donc
utifiser votre appareil pour foutes opérations de soudage, de brasage, et
d’oxycoupage (chalumeau spéciol) ou de traitement thermique des aciers.

Soudage autogéne :
Le soudage autogéne est une opération d'assemblage dans Fig. H
laquelle les piéces & assembler parficipent & la constitution
du joint appelé soudure [Fig. H). Le soudage autogéne peut
s'effectuer suivant les épaisseurs avec ou sans métal d’ap- §.
port, lequel est généralement identique & celui des pisces =
a assembler. Par exemple ['acier se soude & lui-méme. :
& 1 400 degrés.

Brasage :

Le brasage est une opération d'assemblage réalisée a I'aide d'un alliage plus fusible
que celui du méfal de base ; lo constifution du joint appelé brasure est ossurée par lo
seule présence du métal d'opport. Lopération s'effectue & la température de fusion du
métal d'apport, température inférieure & celle duv métal de base.

Soudure des plombiers : 2 parties de plomb plus une
parfie d’étain

Soudure des ferblantiers : 1 poriie de plomb plus

2 parties d'éfain,

Ces deux soudures permeftent la soudure du plomb av
plomb ou aux autres métaux déja étamés, la soudure des
ferblantiers est plus fusible que celle des plombiers, elle est
employée pour la soudure du fer blanc et du zinc.

it

Quelques conseils généraux importants
pour l'utilisation de votre Carbopack :

- Respecter les pressions d'utilisation prescrifes.
Une pression supérieure ¢ celle indiquée n‘augmente pas la vitesse de travail, utiliser
éventuellement la buse de soudage ou la téte de coupe supéricure.

- Pour changer la buse de votre chalumeau-soudeur; utilisez la clé porte-buses tout en
serrant I'embout porte-buses ¢ ['oide d'une clé plate ou dans un étau.

- En neftoyant les buses ou les t8fes de coupe, prendre soin de ne pas les rayer ni
d'ovaliser les orifices.

- Eviter les choes sur les poriées des buses et les tétes de coupe.

- Ne pas bloquer excessivement les buses e les tétes de coupe.

- Ne jamais modifier le diométre des buses et des tétes de coupe, non plus que des
pigces infernes des chalumeaux et des détendeurs.

- Pour éviter tout risque de brilures, porter des gants de cuir.

- Mettez vos lunettes, elles protégerant vos yeux contre I'éblouissement, foufe
projection métallique, ef elles vous permetiront en méme femps de parfaitement
distinguer le dard de la flamme.

Incidents et remédes :

il peut arriver qu’en cours d‘utilisation, la flamme du chalumeau

disparaisse et réapparaisse instantanément accompagnée d’un

clagquement sec. Ceci ne présentfe aucun caractére de gravité.

Ce phénoméne provient :

- soit d'un échauffement anormal de lo buse (par exemple par une opération de sou-
dage en angfe intérieur).

- soit d'une obstruction partielle de I'orifice de la buse ou de la téte de coupe par la
prajection d'une particule métallique.

- soif du non respect des pressions indiquées.

Pour y remédier, il suffit de fermer le robinet d'acétyléne et de plonger la buse et la

lance dans I'eau pour les refroidir. Vérifier ensuite que la busz ne soit pos obstruée,

la nettoyer; éventuellement. Vérifier également les pressions d'uiilisation.

Il peut arriver que la flamme, aprés s’éfre éteinte, ne réapparaisse

pas instantanément, en méme femps on peut entendre un sifflement

caracteristique :

ce phénoméne se produit pour les mémes raisons que celles exposées ci-dessus.

i faut alors fermer immédiatement le robinet d‘oxygéne et d’océlyléne et procéder

comme indiqué ci-dessus.

Si le phénomeéne se reproduisait de nouveau, le chalumeau doit alors éfre envoyé en

revisior.

corboxyque
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TEMPERATURES DE FUSION DE METAUX, ALLIAGES ET ELEMENTS

18

Point de fusion {degres)

Aluminium
Argent
Acier
Bronze
Cuivre
Magnésivm
Etain

Fer forge
Fonte blanche
Fonte grise
Laiton
Nickel

Or

Platine
Plomb

Zing
Manganese
Cobalt
Chrome
Vanadium
Molybdéne
Tungsténe

Plomb 100

Cuivre 4
- é
- 8
- 12
- 20

Soufre
Verre ordinaire

Etain

Zinc

19
56
113
16%
226
283

657
1020
1400

200
1090

651

1520
1100
1225

900
1452
1100
1800

326

415
1228
1490
1520
1700
2500
2900

290
241
196
186
189
195

1050
1130
1160
1230
1300

299
700

232.

7

a 2000

a 800

7]

Traitement thermique des aciers :

Le recuif consiste & porter I'acier & une température légérement supétieure @ celle
du point de transformation compléte et e laisser refroidir généralement lentement.
Une température trop élevée provoque la surchauffe et les caractéristiques sont
deprécices. l'opérafion de recuit o pour but ;

1) d'adoucir l'acier en vue de son usinage.

2) d'enlever les tensions provoquées par un fravall mécanique et susceplible de créer
des déformations ou méme des ruptures.

3] de régénérer un acier surchauffé et par suite fragile.

La trempe consiste & porter I'acier & une lempérature légérement supérieure ¢ celle
du peint de transformotion compléte, et a le refroidir ¢ une vitesse supérieure @ la
vitesse crifique de trempe.

Le but est de donner des propriétés de dureté, de résistance et de limite élastique qui
pourraient lui manquer a l'état recuit (exception pour les aciers austénitiques).

Le revenu :

Cette opération consiste & porter ['acier & une température inférieure & cefle du début
de la fransformation en vue d'adoucir le métal, et lui communiquer les carcctéristiques
désirées. Le revenu atténue les tensions et donne la tenacité indispensable.
Généralement les revenus 200 degrés et au-dessous (détente) ou au-dessus

de 500 degrés sont convenables.

L'oxycoupage :

Clest le sectionnement de piéces en acier au moyen d'un chalvmeau-coupeur
possédant une téte de coupe ayant & la fois des buses de chauffe ef de coupe. il vous
faut dornic disposer d'un chalumeau spécial.

La buse sera adaptée d I'épaisseur o couper (voir tableau pages 10-11).

carboxyque
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Fonctionnement du chalumeau-soudeur :

La flamme est obtenue par un mélange d'oxygene (O2) dit gaz comburant (il est le
seul moyen d'obtenir des performances thermiques élevées) et d'acétylene (Co Hp)
gaz dit combustible. Sa flamme réductrice, la plus chaude des combustibles lui
confére les meilleures performances en soudage, coupage, brosage.

Le rapport de débit oxygene/acéfyléne est généralement de 1 ou
I1.

Attention : [‘oxygéne s'enflamme spontanément au contact de corps gras.

Lacétyléne est non toxique (odeur caractéristique), instable sous pression élevée.

I convient de ne ['utiliser qu’au-dessous de 1,5 bar, et de proscrire les matériaux dont
la teneur en cuivre est & plus de 70 %.

Comment régler la flamme de votre chalumeau :

De la qualité de la flamme obtenve en bout de chalumeau dépendra
la résistance de vos soudures, il est donc impératif de lire
aftentivement les consignes et informafions suivantes :

Réglage de la pression de l'acétyléne et de l'oxygéne :

Pour le chalumeau-soudeur; ouvrez progressivement les vannes des bouteilles, ainsi
que les vis de détente. Les détendeurs étant desserrés, robinets du chalumeau fermeés,
les manométres haute pression indiquent les pressions dans les bouteilles.

Vissez la vis de détente du détendeur d'oxygéne pour obtenir une pression de 0,8 bar
si vous utilisez la buse de 100 litres - 1,5 bar avec la buse de 400 itres - 2 bar avec
la buse de 1000 litres -

Vissez la vis de détente du détendeur acéfyléne pour obtenir une pression de 0,5 bor
quelle que soif la buse employée. '

Allumez vofre chalumeau ;

Surle chalumeau :

- Quvrir le robinet rouge d'acéfyléne et irés légerement le robinet bley d'oxygéne,
allumez aussitét & [aide de Vallumeur fourni. Vous obtenez une flamme trés brillante
dans laquelle I'on peut remarquer la présence de 2 dards, c’est une Hamme dite
carburante.

Pour arréter le chalumeau, il convient d’abord de fermer le robinet
d’acétyléne avant le robinet d’oxygéne du chalumeau.

Ne pas oublier de fermer les robinets des bouteilles et de vider ensuite les circuifs en
ouvrant les robinets du chalumeau. Tous les manométres doivent étre revenus & 0.

Fig. ©

Téte de coupe

Stries

Sens d’avancement

| , H“’ )l ,'_,I'Jf'r,,z'f

— e

. Scories

Mode opératoire ;

On chavffe le bord de la piéce & découper jusqu'au “rouge blanc”. On ouvre alors
l'oxygéne de coupe en agissant sur le levier, c’est ce que 'on appelle l'amorgage de
la coupe. L'avance doit commencer immédiaiement.

Des stries perpendiculaires av plan de lo i6le caractérisent une vitesse de coupe
correcte,

Lo téte de coupe doit &fre tenue perpendiculairement ¢ la t8le & découper & une
disiance moyenne de 8 mm de la téle, ceci étant facilité par un guide & rouleftes, ou
par un fer corniére sur lequs! on prendra appui.

Si 'on doit amorcer directement en pleine tole, il est préférable de percer avec un
foret un avani-trou ou, ¢ défout, d'incliner la téte de coupe pour éviter la projection
d'oxyde sur celle-ci au moment de F'ouverture de ‘oxygéne de coupe ; on redresse
ensuite le chalumeau jusqu’au débouchage a l'envers de o idle.

Il en est de méme lorsquon ufilise le chalumeau-coupeur pour faire “sauter des
rivefs”,

Choix des buses voir tableau pages 10 et 11.
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Mode opéraioire :

- choisir une buse d'un débit correspondant 6 40 litres par mm d‘é
protéger ex : outil d'une épaisseur de 10 mm : buse de 400 Mres

- régler la flamme avec un excés d'acélyléne - flumme carburante - panache trois fois
plus long que le dard. Ce réglage maintient la feneur en carbone et dispense de
I'emploi d'un flux.
- faire un ropide préchauffage de la surface & protéger, por balayage.

- porter la surface & recharger jusqua fusion superficielle caractérisée par la

“Iranspiration du métal” et déposer le métal d'apport, chauffé & son extrémité, de

proche en proche, sur une largeur de 5 mm environ,

- le métal déposé doit s'étaler au contact du méfal & protéger, chague goutte étant
partiellement recouverte par la goutte suivante. .

- avancer de droite & gauche, en tenant le dard & hauteur normale (1 & 2 mm de la
piéce) avec une inclinaison de 45°.

- refirer lentement la flamme en fin d’opération.

Le métal d'apport est livré sous forme de baguettes de diamétre 5 mm, longueur

350 mm, en éivide T kg.

Voutil ainsi protégé, ne nécessite plus aucun traitement.

Lalfiage anti-usure, est une solution simple et économique de profection des outils

agraires.

épaisseur de l'outil &

6) L'oxycoupage :

l'oxycoupage est un procédé de sectionnement de l‘acier, rapide ef précis, par
combustion localisée et continue sous l'action d'un jet d'oxygéne sur un point
préalablement porté & température d'oxydation (Fig. O).

Un chalumeau-coupeur doit donner une flamme capable de porter le métal ¢
température d’oxydation, ou fempérature d’omorgage. On “oxyde” alors le métal par
un jet d‘oxygéne, les oxydes liquides s‘écoulent en enfrainant une certaine quantité de
métal fondu.

Vouverture et la fermeture du jet d’oxygéne appelé oxygéne de coupe, sont réalisées
par le déplacement d'un clapet sous ['action du levier de coupe.

Ws=
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Comment contréler la qualité de la flamme :

3 types de flummes sont possibles :

flamme normale ou réductrice : le ropport de consommation d’oxygeéne et
d'acétyléne est compris entre 1 et 1,1, ce mélange permet de chauffer ef de souder
sans oxyder.

La flamme carburante : comportant un excés d’acétyléne, cette flamme rend la
soudure sur acier poreuse ef cassante.

La flamme oxydante : comporiant un excés d'oxygeéne, cette flamme est & éviter
dons le soudage de Facier (risque de brilures du métal et production d'oxydes).

le sovdeur reconnait si la lamme de son chalumeau est nermale, carburante ou

oxydante d’aprés la longueur du dord, la couleur du panache et lo présence ou

liabsence dv hale blanc.
N DARD: [combustion primaire) & 3050°C  pANACHE
BUSE chalumeau : [i combustion
E secondaire avec
; - = i Voxygene de Fair)
Fig. H ZONE REDUCTRICE & 3100°C o

Un léger acces d’acétyléne donne une flamme dont le dard est entouré d'un halo
blanc qui le masque ; so dimension dépend de l'excés d'acélyléne, cetfe flamme est
moins chaude que la flamme normale.

Un plus grand excés d’acétyléne abaisse encore la température, le dard est masqué
par un voile blanc, lo flamme devient trés carburante, ce qui rend la soudure sur acier
poreuse et cassante ; une telle lamme sutifisera tout particulierement pour l'exécution
de certains rechargements durs ; la longueur du halo sera environ 3 fois celle d'un’
dard normal,

Pour corriger la flamme et obtenir une flamme normale, il vous suffit
d’ouvrir progressivement le robinet d’oxygéne jusqu’a ce que vous
ne voyiez qu’un seul dard.

Vous avez alors une flamme normale ou réductrice.

Attention, pour cetfe opération, portez vos luneftes, elles vous
permettront de voir parfaitement la flamme sans éblouissement.
Les parameétres pour le soudage, le coupage ou le brasage oxyacefy!'emque sont
indiqués dans le tableau des pages 10 et 11..

llll'fm
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PARAMETRES POUR LE SOUDAGE, LE COUPAGE

Paraméfres
: Buse Baguetie d'appont Tempe
Sl Ry fclébin (diameére} par e
1 mm 100 1/h 2 mm & mim
2 200 3 10
3 315 a 15
4 500 4 20 :
5 430 4 25 1
4 800 4 30
Paramétres
i Prasion
Epaisseur Buse Viteisse Distance:
de la 1ale Irom) d'avanc, dardtéle | Oxygene Ouygéne: | Acthyléne | Ox de 4‘
{mim)! {m/h) {rom| decoupe | de chauffe coupe |
(kg/m?) (kg /i) (kg/em?| {17k} |
3 10/10 320 1,5 15 1.5 2150 900
3 = 30,0 = 1,7 = = 1 000
8 - 27,0 = 2,0 = = 1100
10 = 250 - 2.2 = = 1200
12 - 220 - 24 = = | 308 |
13 = 20,0 = 27 - - 1400 ‘
12 15/10 26,0 1.5 18 - 0,150 2 550
15 = 25,0 20 = — 2750
20 T 220 23 = - 3050
25 = 20,0 a 27 - - 3 450
30 - 18,0 30 - 0,200 3750
35 = 16,0 34 = = 4150
40 - 15,0 20 37 = ~ 4 450
40 20/10 16,0 20 30 - 0,150 4 650
50 = 15,0 31 = = 6 800
60 = 14,5 é 32 = = 7 000
70 - 14,0 2,5 33 = = 7150
Paroméitres
Epaissaur | Débitdu chal.|  Buse: Dignietre Vitesse Eléments de prix de revient par
defatsle | acérylene a il d'appart | d'exécution Temps Lifres Lifres
() {I7h) empldyer {mm) {em/mn] | d'exéeution | acétyléne oxygéne
1
2 100 100 3 14,3 7 n 101 121
5 140 140 3 136 7'mn 20's 171 21|
4 235 280 3 13 7 mn 40's 361 361 ‘
Hi] 360 400 4 12 = 44] 551
10 500 400 4 13 - 1.401 1671
=

{1} Les débits & présvair peuvent différer des débils nominciux das-buses ou laricss, (s 4ont obisnus an adifiarit légeremant les caglages das

15

4) Chauffe, trempe, cémentation, rechargement :

La flamme oxyacétylénique permet d'effeciier des chauffes rapides et localisées pour
former, cintrer, redresser une piéce forgée etc...

On peut égalemernit effectuer des apérations de trempe superficielle pour conférer
& une surface une plus grande dureté dons le but d’obenir une meilleure résistance &
l"usure.

Le temps qui s'écoule entre le chauffage et e refroidissement doit étre trés courf et le
refroidissement intense, soit par arrosage, soit par trempage s'il s'agit de pefites
piéces.

Comme la trempe, la cémentation superficielle a pour but de conférer
une plus grande résistance & une piéce, spécialement dans le cas d'usure
par frotiement (maillons de chaines efc...). La'pigce ou la partie de la piéce & cémenter
aprés avoir éfé chauffée au rouge cerise, doit éire saupoudrée de poudre & cémenter,
la dureté maximum étant obtenue par deux ou frois opérations successives.

5) Rechargement des outils agraires :

il fawt utiliser un alliage de rechargement d'une trés grande résistance ¢ ['usure par
abrasion.

Un outil agraire profégé voit sa tenve améliorée de 4 & 5 fois comparativement & un
outil non pm!‘égé.

Le dépdt sur un outil agraire s'effectue & lo flamme oxyacétylénique.

Cefte technique présente de nombreux avantages :

- elle permet la protection d'outifs de faible épaisseur

- elle permet des dépéts minces trés réguliers

- procédant par dépét mince, elle est trés économique tout en éliminant le risque de
fissuration en cas de choc

- elle supprime le risque de dilution avec le métal de base (risque de "mélange” du

dépot de protection avec le métal de outil),

Alliage anti-usure, ¢'est avant tout sur aulils neufs que doit s'effectuer le dépést, ou sur

piéces préalablement remodelées ¢ leurs formes inifiales tals que :socs divers,

versoirs, carrelefs, barres de hove, dents de herse, efc. .

Quelle que soit la piéce, elle doit étre exempte de ferre, de graisse, de rouille ou de

calamine, énergiquement netfoyée & la brosse métallique, lime ou meuls.

Clest la face inverse du iranchant de l'outil qui doit éfre protégée, soit le c6t6 06

s'effectue la poussée de lo terre de fagon & conserver un auto-affitage permanent.
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3) Mode opérafoire de brasage et de soudobrasage :
Comme il a été dit, la constifution du joint en brasage ou en soudobrasage est
réalisée uniquement par le métal d'apport.
Le métal d’apport porté a la température de fusion doit “mouiller”
les surfaces des bords des méfaux de base a assembler.
(le “movillage” est la propriété pour un liquide, de s'étaler sur la surface du corps).
On comprend que le nettoyage des piéces dans le cas de soudobrasage revét encore
plus d'impertance que dans le cas du soudage. Pour obtenir un “mouillage”
correct, il est en plus nécessaire d'vliliser une poudre décapante.
Cefte poudre, appelée aussi Aux, a pour but.d’empécher toute formation éventuelle
d'oxyde en surface au moment du chauffage, et de faciliter le “movillage”.
la préparation des assemblages ef le mode opératoire en soudobrasage sont
sensiblement identiques a ceux utilisés en soudage.
En brasage, la préparation des assemblages doit conduire & obtenir le minimum de
“leu” entre les piéces & assembler.
Toutefois, la puissance des buses & utiliser est toujours inférieure, il faut tenir
compte de 100 litres environ pour une épaisseur de 2 mm en bord &
bord, ou 180 litres en angle antérieur.
Dans fous les cas, il faut éviter de surchaufer le métal de base.

Comment utiliser la poudre décapante :

- soit en la faisant adhérer & la baguette d’apport par trempage aprés avoir
légerement chauffé la boguette,

- soit en péte par oddition d'eau (on badigeonne alors au pinceau les surfaces a
assembler et on enduit lo baguette).

On peut également ufiliser de la soudobrasure enrobée.

Soudobrasure et soudage par points :

La résistance est légerement inférieure & celle d'une soudure.

Elle est néanmoins trés largement convenable dans la plupart des cas.

le soudobrasage est, en particulier, un procédé irés intéressant en réparation, pour
remplacer une ile dans le cas d'un assembloge réalisé en soudage par points.

Il suffit de percer & I'aide d'une perceuse électrique, avec un foret d'un diométre supé-
rievr a celui du “point”, soit seulement la tole supérieure s'il s'agit d'un assemblage
wle sur corniére, soit les deux toles s'il s'agit.d’un vssemblage t6le sur tdle. Aprés
avoir netioyé soigneusement les 1oles d'un c61é et de I'autre autour de chaque
pergage, il suffit de déposer des points de brasure pour reconstituer un nouvel
assemblage.

Sl

car que

n

OU LE BRASAGE OXYACETYLENIQUE

| de souvdage :

Vifesse ‘Consommatian par métre I?oids (':lle ]
ccetyline oiygEe matal utilise
10 m/h 12 litres 14 litres 25g
é 42 50 48
| 4 20 110 100G
| 3 160 210 200
] 2,40 250 300 300
| 2 75 450 440
. de coupage :
Cansommation Cansommiatian
| Horgire par maire Tamps Largeur de
i Ox. de Acttyléne Qx. de Ox de Acgtyléne par metre la saignée
| chaufte: coupe chauffe {min) {mm}
1 Wh i/h) 0/m) (1/mi {1/mi
195 175 28 -] 5 1.2 1.8
195 175 33 b (o} 2,0 =
195 175 Al 8 7 22 -
230 200 48 o 8 24 s
240 220 &0 T 10 2.7 =
270 250 70 14 12 3,0 =
240 220 100 9 8 2.3 2.4
270 250 110 il 10 24 -
380 300 140 15 T4 2,7 -
350 320 170 8 16 30 =
90 350 210 71 19 3,3 =
410 370 260 25 23 3.7 B
| A40 400 300 30 27 40 =
440 400 410 28 25 37 32
470 430 450 32 20 £0 f
10 450 480 35 32 4,1 =
530 480 510 7 34 43 -
. de brasage :
mighe Préparalion
s o]
FPoids de prévoir
fil d'apport et exécution
s Adig berd & bord - gcarfament 1 mm
pmnra_ge fous les 8 em
70g .= )
854 bord & bord - &carfement 2 mm
pointage fous les 12 em:
160.g c:h‘onf'rein an V'a 90° - lalon 1,5 mm
4409 chanfrein en V'a 70° - t3les indinées
‘ talon 1,5 mm - 2 passes
fammes:

—

12/17




i ik

Comment bien souder : Remarque :

Limmobilisation des deux piéces ¢ assembler peut s'effectuer soit pour des foles
minces jusqu'é 1,5 mm par bridage ¢ I'aide de serre-joints ou pince-étaux, soit par
des points de soudure espacés de 30 fois I'épaisseur ; cefte opération est dite de
pointage (Fig. M)

1) Préparation des assemblages :

Une mauvaise préparation des bords conduit tovjours & un mauvais assemblage,

les bords doivent étre propres, dégraissés, exempts de traces de

roville et de peiniure. A
Brossez a la brosse métallique ou ufilisez des toiles abrasives pour obtenir une surface ‘
convenable,

1) téles de 0,8 & 2 mm d'épaisseur (Fig. |) —I -
elles seront soudées bord & bord sans écartement

2) Mode opératoire

de soudage des aciers :

La methode illustrée par le schéma
ci~conire est appelée soudage & gauche.
Lo buse du chelumeau et la baguette de
méfal d'opport sont dans le plon de
symeétrie, |'avance du chalumeau est uniforme
'(.mns mouvement gr'rgfoire ou fransVersaU.
L'extrémite de la baguette doit rester dans
le panache de lo flamme et plonge

par instant dans le bain de fusion (Fig. NJ.

2) téles de 2 a 3 mm d'épaisseur (Fig. J)
laissez un espace entre les 2 téles égal
a la moitié de ['épaisseur de celles-ci.

3) téles de 4 mm d'épaisseur (Fig. K}

élles seront disposées bord & bord avec

un écartement de 1,5 mm. Pour

une meilleure fenve, il ést préférable

de chanfréner en conservant un talon de 1,5 mm.

Buse et baguettes a utiliser :

- pour une épaissevr de tole de I mm : 1 buse de 100 litres

- pour une épaisseur de téle de 2 mm : 1 buse de 160 lifres

soif environ 100 litres par mm d'épaisseur en soudage bord & bord & plat.

Jusqu’é 1,2 mm, on peut souder sans métal d'opport dans la plupart des cas.

On utilisera une baguette de diamétre 2 mm pour les téles de 1,5 & 2,5 mm
d'épaisseur, une baguetie de diamefre 3 mm pour les oles de 3 & 4 mm d'épaisseur.
la vitesse de soudage est de I'ordre de 6 minutes au métre pour une idle de 0,8 mm,
de 20 minutes pour une ble de 4 mm d'épaisseur. Voir tableau pages 10-11.

4) fer massif réalisez
un double chanfrein (Fig. L)

Fig. L

b3

carboxygue
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LUNETTE DE PROTECTION

Gollias EN 166 - 1995/2001 (FR)

S A

= E T Y

FICHE

TECHNIQUE - AVERTISSEMENTS

EN 169 SOUDAGE ET TECHNIQUES CONNEXES - TABLEAU 2 ;
Pour les aides-soudeurs se trouvant @ une distance plus éloignée que le soudeur, les numéros d'échelon 1,2 @ 4 peuvent étre utilisés.

NUMEROS D'ECHELON POUR SOUDAGE ET SOUDOBRASAGE AU GAZ

TRAVAIL q (q = débit d'acétyléne en litre por heure)

q<70 70<q=<200 M0<q<800 | q> 800

Soudage et soudobrasag

de métoux lourds 4 5 b | 7

Soudage avec flux émissifs (allinges legers ) 4o Sa [ | To

NUMEROS.D'ECHELON POUR OXYCOUPAGE

TRAVAIL q (q = débit d'acétyléne en litre par heure)

I 900 < q < 2000 | 7000 < g < 4000 [ #00<q=8000

0

_ ; _ 6 _ ]

FILTRES POUR L'ULTRAVIOLET EN 170 : DESIGNATION, PROPRIETES ET APPLICATIONS SPECIFIQUES - TABLEAU 3 :

Noméro | Perception

s R .
d'échelon couleurs Aplctons spéiiques Soumes spéiies

aliérée

212 Peutétre | A uliser avec des sources qui émefient un rayonnement prédominant Lompes & vapeurs de mescure d basse pression, felles que celles uifsées

et lorsque I'éhlov West pas un facteur important. pour stimuler la fi ou fes “lumieres noires”.

dltérée

214 Peut étre | A wilser avet des sources qui émeMtent un rayonnement prédominant Lampes & vapeurs de mercure & basse pression, tefles que

et lorsqu'une certaine obsorpfion de ray visible est nécessaire. | lls lompes actiniques.

Pas de

modification ﬂi_s__za aux longueurs d'onde < 313 nm et _5.*.. les lompes germicides.

A viiser avec des sources qui émettent un rayonnement Lompes & vapeurs de mercure & moyenne pression, feles que

‘eblouissement n'est pas un facteur important. Cela s applique
ouX roy UVCet & lo plus grande porfie des UVBZ.

2
4
7 sensible
0
5

Pas de
w a&&ﬁrwa ﬁaa_u UV, e visible et par conséquent nécessite I'atténuation d'halogénure métallique tefles que lompes sokires pour solarium.
sersi .

ﬁ..éa.,..é.i,.r mercure  moyenne pression, felles que
pes
A uiibser avec des sources qui émettent d ko ois dons les domaines a vapeurs de mercure @ haufe pression et lampes  vapeurs

rayonnements visibles.

Lompes @ vapeurs de mercure @ heute et trés haute pression et fampes au
is;ihﬂ&%i&!&:&;wiaﬁﬂréaﬂﬂf

EN 172 FILTRES SOLAIRES A USAGE INDUSTRIEL : NUMERO D“ECHELON ET UTILISATION - TABLEAU 4 :

Ui r—

Ces numéros d'échelon ne <'appliguent qu'a certains filres photochromiques & I état écluird e pour le domaine de phis forte

dons le visible pour les filires dégradés.

Comme filtve frés doir. Trés dair

Comme filtre cloir. Clair

b N O

Do~

Comme filtre recommandé pour e plus de situations. Moyen

Généralement ufiisé en Europe centrale. Foncé

Dans les régions fropicales ou sublropicales pour I'observation du iel, en houte les surfoces neigeuses, Tres foncé
_aura&ﬂgaﬁzp_an_awa_rﬂsxm___ﬁr.zs e pour nhm:im O

il onon| e en
Sdldodslrars
e st ¥

Pour les rayonnements trés infenses, non utifisable lors de la conduite aulomobile. Extrémement

foncé

IMPORTE PAR BOLLE PROTECTION - 161 RUE ALEXIS PERRONCEL - 69100 VILLEURBANNE

NOTICE D'UTILISATION SELON EN 166 - DIRECTIVE E.P.. 89/686/CEE

LES PRODUITS DE PROTECTION OCULAIRE BOLLE : INSTRUCTIONS DE SOIN ET D’ENTRETIEN
SOIN : tes oeulaires peuvont alre netioyés ovec un produit E—as_&ﬁoe_ — - — REMPLACEMENT DES OCULAIRES DE MASQUES DE PROTECTION :

ution légérement 1. Tonir le masque de profeciion por le haut et por le bas et tirer vers le haut pour

savonneuse ou lissus de £ ou
Les EPI pourvus d'oculaires B INBUEE ne doivent pas éire froftés libérer Foculaire des de retenve.

lorsqu'ils sont humides.

2. Séparer lo monture de ['oculoire S..__.EE__ sur lo monture au niveau du nez

ENTRETIEN : Comme tous les produits de protection | durée de vie de celui<i ur libérer completement celui-di.

Emﬂ:n_:_ du domaine d'emploi, du soin et de I'en rifier réguliérement . Remonter I'oculoire de _&Ema en suivont e procédé dons l'ordre inverse.

vos luneMes, masques el visiéres de protection. Les piqués, rayés ou R CEMENT D'UNE VISIERE SUR UN ECRAN FACAL :

endommages doivent étre remplocés par des produi es. Si o monture JAGE DE LA VISIERE : Séparer lu visiére de I'écran sourciier aux deux

est abimée, remplacer tout Farfide. Aprés usage de votre | masque de extrémiiés et la détacher en fordont.

protection, celui-ci doit ire remis dans son em gine. REMONTAGE DE LA VISIERE : iser ko visiére sur les ergots intérieurs puis glisser
ATTENTION : Dans des circonstarxes parficuliéres, cerlaines peaux extrémement les extrémités de cefle-c dons les ients appropries sur les cotés.

sensibles peuvent ressentir des ollergies suite d un contud épidermique avec EXEMPLES DE MARQUAGE :

certains matérigux. . 3
REMPLACEMENT DES OCULAIRES : Nettoyez-vous les mains avant de remplacer Monture Oculaire usage un_—o__n_

une piéce quelconque. Les oculaires peuvent uniquement éfre montés dans

des montures ayan! un marquage compatible. M 3459-8 531 ﬂ 1F
NT DES OCULAIRES DE LUNETTES DE PROTECTION : | | |

MONTURES EN PLASTIQUE :

REMPLACEME]

1. Pour enlever les oculaires abimés, effeciuer une pression sur Farriére de l'oculaire. sigle bollé  voir tableou (1) monture  voir tableau (4) voir tableau (1) oculire
2. Mise en ploge des oculaires - insérer V oculai avant de lo monture.

MONTURE A VIS : Desserrer la vis, enl

la vis.

EN 166 - TABLEAU 1

, les remplocer et ressarrer Oculaire soudure Oculaire ultra-violet

ﬁnﬁﬁﬁﬂ iﬂ: M._‘:.mﬂ:
les faire gisser le long | | |

endns o saon. it tbloau (2) vor fobeau (1) oukie  voir ableaw 3)

.

TONANE DAPPLICATION 7pe o prfecion de Tl
SYMBOI neftes [ éons DESCRIPTIF D'ESSAI
oculoie [monfure | brndhes fodaux
Ufsafion de base | pas e + | + | +
pussance puissonce Différence de puissance opfique prismatique
optique : opfique horizontole verteale
spherique - igmitique | Bose exterse an/m [ base inferne an/m | cn/m
T + [+ |+ +008 006 075 [ 0 025
7 + [+ [+ | 00 0 10 i
S S [+ + + iamé B
f + [+ |+ a
o |+ |+
o | o | +
o |+ [ o
0o | o [ +
0 + o | Puticdes 4 5 miqoms
5 0 + 0 icules infeieures 4 5 microns
8 0 o | +
9 0 + +
+ 1+ 1« —
+ : o +
[CARBD + | + | + | Polle de For (kborokir mserne Bl
@ Pour Fulisation de base, et pour fous les autres domaines d'uilisaton, les exigences de bose spécifiées en 7.1 de 166 - 1995 doivent étre satisoies,

@Siles a_s_mmm:;aﬁ:a.azaa..__‘s__%a;azj Cest le niveau e plus fuible qui doit éve asigné ou protecteur de Feedl complet,
autorise [

EN 166 2001 : o efre T immédictement oprés le symbole de F'mpad

wistion pour les porficules loncées o gronde vitetse & fempécatures extrémes.

@ Un éeran focil répondant ou domaine d ufsaton symbole 8 doit etre équipé avet un numéro d'échelon 2-1,2 ou 31,2 ef avoir ume époiseus minimole de | onm,

@ Pour un protecteur de Feeil

+ Applicable o ; Non opplica

_.mnoaiE%sa::_‘s_??__&ag_;ran?&_.é_% __za_._m.;asqswg1.&«&3%.&%3%?&?28»
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. _ AUTOFLAM Si
- Gastolin| Eutectic ECONOMISEUR
( Eulectic|Gastolin - Ref. 45100

- B
Chalumeau soudeur oxy-acétylénique @ securite intégrée (Brevel Sigaz) et arrét sequentiel. Basse
pression & débits multiples par réglage de l'injecteur (chalumeau 2 aiguille).
- CARA RISTIQUES :
~ Gamme de débits : 100 - 160 - 250 - 315 et 400 W/h.
- Pression d'utilisation : OX : 14 1,3 barGAZ : 0,1 & 0,3 bar.

- Poids ; 615 grammes:. Longueur : 360 mm.
- Douille porte-tuyau : pour tuyau @ 6,3 mm intérieur.
- Ecrou de douille OX:M12x1D GAZ:M12x 1G

= 8ecurité : Pare-flamme et anti-retour gaz "Brevet Sigaz” intégrés au chalumeau.
- Economile : Systeme séquentiel d'arrét permettant de conserver les réglages du chalumeau.
.v. - Robustesse : entiérement métallique.
: - APPLICATIONS : Industrie, atelier d'entretien, plomberie, industrie frigorifique, ete.
-PRESENTATION :  Livré avec clé porte-becs et becs de 100, 160, 250, 315 et 400 L/H d'acétyiéne.

Tuyau Bleu = Oxygéne |Tuyau rouge = Acetylene | Tuyau orange = Propane

Aprés s'étre assuré de :
- 'aspect général des tuyaux normalisés NF EN 559. _

- |a propreté intérieure des tuyaux.
- la concordance du @ intérieur des tuyaux par rapport au & des douilles porte-tuyau.
Monter ees demiers sur les douilles porte tuyau du chalumeau, & I'aide de colliers de serrage appropriés.
S'assurer de la parfaite étanchéité du montage (2 l'aide de l'aérosel détecteur de fuite CASTOLIN
ref. 730.224-1).
ise en servi u chalumeau :
= Redler les pressions d'utilisation en agissant sur les volanls de détente des detendeurs.
* Appuyer et bloquer le levier d'arrét séquentiel du chalumeau.
./. e Ouvrir légérement le robinet d'oxygéne du chalumeau.
L ]

Ouvrir le robinet gaz (rouge) du chalumeau.
Allumer le chalumeau en utilisant un allume gaz 4 élincelles.
Régler |a flamme en agissant sur le robinet oxygéne.

Arrét du chalumeau :

a) - Arrét temporaire :

* Le chalumeau possédant un systéme d'arrét séquentiel, il suffit de tirer le levier d'arrél
sequentiel vers |'arriére el de le reldcher progressivement afin qu'il agisse correclement et
evite, ainsi, tout claguement.

 Pour réallumer le chalumeau, Il suffit d'appuyer sur le levier d'arrét sequentiel et de le pousser
sur 'avant pour le bloguer.

 Allumer votre chalumeau, le réglage précédent de la flamme est conservé.

b) - Arrét prolongé ;
* Eteindre le chalumeau : cf. a).
Fermer les robinets des bouteilles de gaz.
Appuyer sur le levier d'arrét séquentiel et laisser s'évacuer e gaz contenu dans les fuyaux.
Fermer les robinets du chalumeau.
Déclencher le levier d'arrét séquentiel.
Desserrer les volants de détente des datendeurs.

-
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* Désignation Code Rep Désignation Code Rep Désipnation Caode
] Cuche rouge 704630 C 24 | Siége OX 710281 A | |47 | Tige OX 703565 A
2 |Ecrou d'embase-cranige | 710623 25 | Filtre 700550 A | 148 | Volantd'aiguille 700452 A
3 | Volant 704628 A 26 | Jong 701090 A | [49 | Ecrou "P.E" OX 700451 A
4 Ecrou "P.E" paz 704828 B 27 | Ecrou Auto Si Eeo 710863 A 50 | Téflon OX TOBI40 A
5 Rendelle d'appuj sup. 704624 A 28 [ Joint d'olive 700042 A | |51 [ Tenon TO0450 B
G | Teflon gaz 704622 A 20 | Glive porie tuyau 703561 A 52 | Aiguille | 700449 A
7 Rondelle d'appui inf] 704623 A 30 | Ecrou olive OX 700455 C §3 | Injecteur n°0 710039 D
8 | Pointeau gaz 700736 A | |31 | Joint de clapet 700410 A | |54 | Fritté paz 710033 A
9 Joint ¢lapet gaz 710062 A 32 | LT447 % 1,78 706620 A 535 | Jomt mélangeur 700002 A
10 |Clapet.gaz 710043 A A3 | Porte clupel 703557 A 36| Mélangeur 710302
11 _ﬂommcﬂ..ﬁmtm_ goz 710036 A 34 | Tige AD T03564 A 57 | Ecrou de mélangeur T10301 A
{2 |Joimt 7 706336 A 35 | Ressortclapet OX 700602 C 58 | Lance TI0303 E
13| Bouchoen clapet guz 70108 A 36 || Centre Ressort OX 703556 A 590 | Bec @ A 400 | TO0EGT M
4 ' Manche THOZT4E 37 | Jeinttorique ROO 706608 A Bee G AD 100 1 TOOR6T [
5 | Ressort de levier 703693 A | [38 | Joint torique R6 706229 A Boc © AD 160 | TOU8GT G
6 | Poussoir usiné 703552 B 39 | Rondelle d'étanchéiié 700039 A Bec O AD 250 |. TUORGT |
7 | Axede levier 703692 A 40 | Sigge AD 703560 A Bee O AD 315 . J00867 K
8 | Levier usiné 703553 C 41 | Poric clapet 700509 A Buse Mullidard 400 I/ TO4209) A
9 [ Corps 710283 D | |42' | Ressort gaz 700602 13 Lance mallgable + écrau | 710304 D
0 | Fritté X 710064 A 43 | Guide ressort gar T03559/A 140 Ith
I | Ressort GX 710035 A 44 | Eerouolive pav 700455 B Lance malléable +éerou | 710305 D
2 | Clapet OX anodisé TIO282B |.]45 | Ecrou guide 703558 A 300140
3 | Joint ¢lapet OX 710061 A 40 | Joint d'étanchéite 00043 F
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! f fnfss sur led progddiss el roudijits Castutin =Futeel finos Spd
ou direremen & Pun des membiey de ["Assoiation deg Socid(es Indépendantes Crstolin = Euierie ordessg

France;
Sulsse: : Beldigue, Luxsmburg:
Castalin S.A. CASTOLIN mmb.zom S.A. : S.A, TeroTechnologie N.V.
160G Lausanne B.P. 325 - 91858 LES ULIS Cedex 1190 Bruxellss
Case postale 350 o = 224-228, b de 'Humanite
Tl 0217349811 - té1, (1) F9'82 A9 82 - talécopie - (1) 69 82 96 01 Ta| G273770020

e farAnwens

Schweiz; B Dautsahland: Belgien, Luxemburg:
Castelin 5.A, Castolin GmbH Castalin GesmbH S.A. TeroTechnologie N.V.
1001 Lausanne 6238 Krifral 1235 Wien 1180 Brisssl

Postiach 360 Gutenbergstrafie 10 Brunnerstraie 68 224228, bd deI'Humanie
Tal 0Z1/3489.11 Tel. 0819272030 Tel, D22Z2/B84541 Tal, 2/ 377 00 20

(o custoniers, plegse consull your Ineal Burectic+ Applicasions Speaialiss, o et i el withon of

Far v g af oo prermianity

the members of the Asseciation | ndependent Eurenm + Companies lised beliw;
Switzerland: Great Britain: United States;
Castolin S.A. Eutectic Company Ltd. etic Corporation
GH-1001 Lausamne Cantral Way s A40:48 172nd Street
Cage.postale 360 FelthamiMiddiesex TW 14 OUE Elushing/New. York 113568
Tel. 021/3498 11 Tel, ©1/890 3680 Tel. 718/ 3584000
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- Ly garantie est donnge 3 ['acquercur personneliement, pour les (rafs 'extmen de ['appureil 21 les frais de renvoi
ible et he vaut gue si Pappareil 2 e

achete ob loug selan contrt de longde durée & Instiu g
Custolin+Ealzelic :
o Q parantie n'est pas valable enocas dusage imprapre-de
- Iappiireil. ou sl eelui-ci st medifie d'une: marére quel- F. miaﬁ ne ai,_.a pits %GﬁzEnw aossxwﬁ directs ou
= sabs Ie bodsemmement eenit de o Socsete, ou st 'un indirects, une telle responsabilitd du elel dlun Uelnut Ednt
prave de ses cOMposants ou accessoites d'origine osi EXPIESSEMEnt exelus,

remplace par LN COMposant oy LN acces .__.m diiin 1ype
non. reeommands ou approuve par i Socigig, ou eneore si
s gl miartipule conformément 4

6 La Sociéte niassume BUCUne espofs & fourloute perte
ou dommege during leotransport de- "sppareil entre elle-
méme 21/ou son ugent et I client, mals elle consacrera

: tous ses elfons dux eoherches sup fee cos e perle bu de

3 Tuue srvation faite en verty de cetle garntic doit &ire dommidee potivinl survenir

Controle apparsil:
- Apparai-Konirol
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Fuledclic | Casialin . Contrale embullage:
Verpackungs-Kontroll
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