
Soudage à chaud des fontes grises
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  Castolin Eutectic

Eutectrode Castolin 2-26 D

• Applications dans le monde entier pour les 
fonderies et ateliers de réparation

• Développé pour le soudage dans la 
production, la réparation et la construction

• Répond aux exigences standards des 
éoliennes

• Energie de résilience à -20°C supérieure à 10 
joules



Stronger with, Castolin Eutectic

Soudage à chaud de la fonte

L’électrode MMA EutecTrode 2-26 D pour le soudage 
à chaud de la fonte a été spécialement adaptée 
aux besoins et aux exigences des composants 
d’éolienne. L’objectif principal a été d’obtenir une 
valeur de résilience supérieure à 10 joules à -20°C. 
La formulation idéale de l’enrobage autour de l’âme 
de l’électrode permet de répondre à cette exigence. 
Cela a été vérifié dans le cadre d’études réalisées 
par un laboratoire d’essai indépendant.

www.castolin.com 

Votre partenaire pour la protection, la réparation et l’assemblage par soudage
Les informations sur nos produits et processus se basent sur l’état actuel de la technique ainsi que sur les résultats de nos recherches et expériences opérationnelles. Nous nous réservons le 

droit d’effectuer des changements dans le but d’apporter des améliorations techniques. Nos conditions générales sont applicables.

Applications
Pour le soudage dans la production, la réparation 
et la construction (soudage à chaud de la fonte) de 
fontes grises à graphite sphéroïdal ou nodulaire 
ainsi que de fontes à graphite lamellaire. 
Egalement pour l’élimination de défauts de la 
fonte tels que soufflures ou inclusions gazeuses. 
Exemples:

• Corps de turbine
• Carter de moteur et de réducteur
• Carter de vanne
• Carter de rotor, etc…

Electrode Castolin 2-26 D

DIN EN ISO 1071: E C FeC

AWS A5.15:  ECI

Métal soudé
(non traité)

Valeurs déterminées pour 
un métal soudé pur

Limite élastique   R
p0,2

                [MPa] ~ 325

Résistance à la traction     R
m

        [MPa] ~ 435

Allongement    A
5
               [%] ~ 12

Valeur de résilience    -20 °C  [J] > 10

Diamètre                      [mm] 4 et 6

Type adéquat de soudage à chaud de la fonte
Pour le soudage à chaud de la fonte, la pièce complète doit être lentement préchauffée à  550 °C - 700 
°C après que la zone de soudage ait été convenablement préparée. Après le soudage, le traitement 
thermique réalisé dépend de la composition du métal de base. Le soudage à chaud de la fonte est toujours 
recommandé si des caractéristiques mécaniques, l’usinabilité et la couleur du métal soudé doivent 
correspondre raisonnablement à celles de la pièce en fonte. Egalement recommandé en cas de distorsion, 
déformation ou oxydation de la surface jusqu’à certaines tolérances.
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Micrographies d’une fonte à graphite sphéroïdal soudée à chaud
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