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Electrodes à enrobage rutile 
à haut rendement pour le soudage 
des aciers non allies 
SAFER GF 180 
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CARACTERISTIQUES PARTICULIERES : 
Rendement effectif moyen 1 BO %. 
Amorçage et réamorçage aisés. 
Laitier autodétachable. 
Bel aspect des dépôts. 
Electrode utilisable en “automatique manuelle”. 
Obtention de forte gorge ou de grande longueur en une seule passe. 

APPLICATIONS PRINCIPALES : 
Tous tryaUX à plat lorsqu’il est recherché une grande productivité 
Cette eleCtrOde est partlculiérement recommandée pour l’exécution des passes de remplissage, 
Charpente metallique. construction navale et ferroviaire, chaudronnerie, mécano-soudure, etc.. 

TYPE D’ENROBAGE Rutile à poudre de fer cellulosique très épais, 

NORMALISATION ’ Remplace NFA 81-309 l Remplacb par EN 499 

ISO (2560) NF QN 499)’ NF (A 61-M!?)* AWS (A 5.1) DIN (1913). 8s w39Y 

E512RR18036 E42ORR74 E51 212R1803.5 E 7024 E5122RRll 180 E5122RR18036 

NATURE DU COURANT Courant alternatif . . , , , . , . . . . . . , . , , , . , . . . , . . . . , , . . . . a ,. . . . . . . . . . . . . . , , . . . . . . . Uo 160 V 
Courant continu . , , , . . . , , . , , . . . . . ;, . . , . , . , , . , , . , . . , , . , . , , . .polarité: •¶ 0 l’électrode 

POSITION DE SOUDAGE 
Plat ; angle, clin et remplissage. WL 

CARACTERISTIQUES MECANIQUES ANALYSE CHIMIQUE 
Sur moule AFNOR NF EN 1597-l. Sur dbpôt ISO 6807. 

Valeurs x 
bws v2f--= 

Re MPa 480 C 0.06 

Rm MPa 540 SI 0.4 

ASd % 26 Mn 0.9 

strict. 2 % 60 S 0.012 

uvàO”C J 60 P 0,018 

AGREMENTS / HOMOLOGATIONS (Voir pages 1400 et suivantes) 
D.N.V. - CONTROLAS 

IDENTIFICATION Marquage de l’enrobage : . , , . , . , , , , , , . , , , . . . , , , , , . , , . . . . . . . . . . . . . . , . . . SAFER GF 1 B@7024 

PRINCIPALES NUANCES D’ACIERS 
n AFNOR : A33 A34 - E24 (1.2.3)- E2B (2.3) - E 30 2.3) - A 37 CP - A 42 CP n DIN : ST 33.1 UST 37.2 -ST 37.3 U - 
ST 44 (2,3) HI HII n UNE : A 310.0 - A 360 (BC) -A 4 5 0 (B.C) - A 37 RCI - A 42 RCI W ASTM : A 283 (B.C.D) - A 442 
(55,6O)WUNI:Fe33-Fe37(B.C) -Fe44(B.C)-Fe3601 KW -Fe3601 KGmJIS : 1 SS34mBS : 4OB-4OC- 
43543C- 360.161-400.161~MNC:130000-131200-131201-141200-133001-143001 
PRESENTATION / CONDITIONNEMENT / REFERENCES 

Di~ar&e 

3.2 
4 
5 
5 
6.3 
5.5 

Longueur 
(mm) 
450 
450 
450 
600 
450 
600 

Poids moyen Intensif8 
ou low 

MO 
moyenne 

(ru 
68.0 130 

105.2 210 
159.0 320 
214.8 270 
250.2 375 
258.9 290 

TOljX Poids déposé SAFER GF 180 
Référence 

c,t# 
par électrode 

fg) “?BM 

32 48 1 MO-0326 80 
50 73.4 1clw0327 45 - 
81 115 1080-0328 30 
81 153 10804337 35 
95 172 nous consulter 20 

1080-0338 28 

ql4 



Electrodes à enrobage basique 
pour assemblages de très haute sécurité 
des aciers non 6lliés 
SAFER NF 510 - SAFDRY 510 
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CARACTERISTIQUES PARTICULIERES : 
Rendement effectif moyen : 120 %. 
Tres boyws Propriétés d’emploi et de fuslon. Grande résistance à la fissuratlon 6 chaud. Faible teneur en 
hydr 
300 ? - 350 “C. En version SAFDRY (électrode sous-vide 

me dlffuslble du métal déposé : 2 5 ml/100 g (ISO 3690) après condltlons optlmales d’étuvage 2 h à 

étUvOge ; une diminution, voire une suppression du préchau ii 
les électrodes peuvent être utillsées sans 

‘age, peut être envisagée, 

A l’ouverture Après exposition à rab : humidité 80% b 27’ C. 
du sachet vitesse de I’oir : 0.5 m/s 
SOLJB vide 

4 heures 0 heures 

H2 dPh.lble (ml/1 00 g métal déposé) - ISO 3690 3.0 4.5 5.2 

APPLICATIONS PRINCIPALES : 
Electrode d’en-y% général pour tous travaux de très haute skurlté sur aciers de charge de rupture Inférieure à 
550 MPa. Recorrunandée dans le cas du so& 
chaud ou destiné à l’érwl@e à chaud. La SAF 3-T 

d’aszerWages t& épais ou fortement b4Ws. subksant Ln traval à 
NF 510 courte est ccnseWe pou le xudage de tuyauteries 

TYPE D’ENROBAGE Basique épais. 

NORMALISATION l Remplace NFA 8 l-307 l Remplacé par EN 499 

ISO (2560) NF (EN 499). NF (A 81-309)’ AWS (A 5.1) DIN (19t3)* 0s w9* 

E515B12029(H) E423 B 32 H5 E515/4612029BH E 7018 E5154B10120 E5154612029(H) 

NATURE DU COURANT Courant alternatif : . , , , . . , . , , , . , . , . . . . . . . , , , . . . , , , . , . . , . , . , . . . . , . , . . . Vo L 75 V 
Courant continu : , , , . . , . . . , . . , , , . . , . . . . , . , . . , , , . . . . , . . . polarité : 0 à I’éllectrode 

POSITION DE SOUDAGE 
Toutes positions sauf verticale descendante. 

CARACTERISTIQUES MECANIQUES ANALYSE CHIMIQUE 
Sur moule AFNOR NF EN 1597-l. Sur dQn5t ISO 6047. 

voleurs x Voleurs 
bper WPa 

Re MPa 470 C 0.06 

Rm MPa 550 Si 0.5 

A5d % 29 Mn 1.1 

strict. 2 % 70 S 0.010 

Kvà-30’C J 140 P 0.018 

Kvà-5O’C J 90 

AGREMENTS / HOMOLOGATIONS (Voir pages 1400 et sulvantes) 
B.V. -A.B.S. - L.R.S. - D.N.V. - FORCE INSTITUTE - MOD 

IDENTIFICATION Marquage de l’enrobage : , . . . , , , . . . , . . , , . , , , . . . . , . . . , . , . . . , . . . . . . . . . . SAFER NF 510 - 7018 
,,.,,,.,,,,..,,....,..,,...,.,,,..,,,,,..,.,,,,,,,,,..,,..,.,...,,,..,,.......<.. SAFDRY 510-7018 

PRINCIPALES NUANCES D’ACIERS 
I AFNOR : A33 - A34 - E24 - E 28 - E 30 - E 36 - A 50 - toutes qualltés - A 37 (CP.AP.FP) - A 42 (CP.AP.FP) - A 48 (CPAP) - A 52(CPAP) - 
E355R-A510(CP.AP)-A530(CP.AP)-A550(CPAP).mDIN:S133-37-44-52-toutesqualités-st50.2-stE36-HI-HII-HIV-17Mn4- 
4st 35 - 414552 -ttst41. n UNE : A310.0- A 360 (B.C.D)-A 430 (BCD)-A510 (BCD)-A 490 -AE 355 KG -A37 - 42-47 - 52- qualitb RCI 
etRAII-A37RBII-A42RBII.~ASlh4:A283-A284-A440- A441- A570 A572Gr5!l- A573-A588 - A709GrbO.A285- A299- A414 
. A442- A515- A516.mUNI:Fe33-34B-37- 44-52-toutesqualltés-Fe50-FeE355-Fe360-410-460-510-toutesqualltés. 
~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 
210100-210301-210601-21 3401-21 3301-213201-141401.~BS:40(B.C.D)-43(B.C.0)-50(B.C.D)-3M).161-4M).161-360.1~- 
100.164 - 430.161 - 460.223 - 4ÇU.223 - 400.224 

PRESENTATION / CONDITIONNEMENT / REFERENCES 



Electrodes pour le soudage 
des aciers fortement alliés 
et aciers réfractaires 
SAFINOX R 309 L - SAFDRY R 309 L u 
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CARACTERISTIQUES PARTICULIERES : 
Electrode donnant une fusion très douce sans projection, un cordon lisse finement strié de bel aspect et 
un laitier d’enlèvement trés facile. 
Amorçage aisé. 
Faible.sensibIlIté à la reprise en humidite. 
Conservation des électrodes au sec en paquet clos, 
Conditions d’étuvage : 1 h 30 à 300 “C - 350 “C. 
En version SAFDRY (électrodes sous vide) les électrodes peuvent être utilisées sans étuvage préalable. 

APPLICATIONS PRINCIPALES : 
Soudage des aciers austénltlques des nuances 24 % de chrome, 12 % de nickel à tres basse teneur en 
carbone. --..--.._. 
Cette électrode peut être utilisée 
allié/acier inox des nuances AISI 3 8” 

ur le soudage de matériaux dissemblables : acier non ou faiblement 

revêtement Inoxydable. 
8, 316, 347, 318 (voir diagramme de Schaeffler) : sous-couche pour 

TYPE D’ENROBAGE Rutile semi-épais. 

NORMALISATION l Remplace NFA 81-343 * RemplacB par EN 1600 

NF (A&343)+ ISO (3581) AWS (A 5.4) DIN (8556)’ BS (2926)* NF (EN 1600). 

EZ2312LR23 E23 12LR23 E309L-17 E23 12nCR23 23 12R E2312lR12 

NATURE DU COURANT Courant alternatif : . , . , , . . . . . . . . . . . . . . . . , , , . , , , , , . . , . . . . . . . . . . . ,. . . . . . . . . , . . Uo r 50 V 
Courant continu ’ I . ..I...........,,.,..,.I................ polarlte : 0 à l’électrode 

POSITION DE SOUDAGE 
Toutes, sauf verticale descendante. 

CARACTERISTIQUES MECANIQUES ANALYSE CHIMIQUE 
En bru-t de soudage sur moule AFNOR NF EN 1597-l. Sur dépbt !SO 6847. I 

Vok?urt % valeurs 
tvpes WP- 

7e MPa 440 C 0.015 

7m MPa 550 s1 0.85 

45d % 35 Mn 0.8 

=w6+2u”C J 65 S 0.008 

P 0.020 

; rendance ferritique : ferrite WRC 92 moyenne 9 %. 

AGREMENTS / HOMOLOGATIONS (Voir pages 1400 et suivantes) 
r.ü.V. -CONTROLAS - L.R.S. - D.B. - B.V. - D.N.V. 

IDENTIFICATION Marquage de l’enrobage : ..,.,,,.,..,,,,<,,,,,,,,I..1...II..II........I...I.I...I.... 309 L-l 7 

PRINCIPALES NUANCES D’ACIERS 
DAFNOR:Z2CN24.13 n WNr:1.4332~ASlM:3CQL. 

PRESENTATION / CONDITIONNEMENT / REFERENCES 
SAFDRY R 309 1 

NI I 12.5 

Cr 23 



Métal d’apport pour soudage 
TIG et oxyacétylénique 
des aciers de construction 
NERTAL 60 
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APPLICATIONS PRINCIPALES : 
l Assemblages de bonne sécurité des aciers de construction nuance A 42 et voisines. 
l Excellentes qualités technologiques spécialement en soudage TIG sur faibles épaisseurs. 
Recommandé pour l’exécution de passes de fond lorsqu’il est exigé une pénétration contrôlée 
l Quelques applications : 
- Construction automobile, 
- Industrie aéronautique, 
- Tôlerie fine et chaudronnerie spéciale, 

NORMALISATION EQUIVALENTE* : 
*En rdron de cerlolneo divergerCar obec la norme carezpondonte, lo cfassh7cotlo-, prqxts& ntrpas un camct8re otsoh.~. 

Organisme AFNOR (1) AWS (2) BS. (1) DIN (1) EN 

Repère de norme NF A 81-311 A5.18 2901-l 8559 Werkst.Nr EN 1668 

Symboltsatlon GS2 ER70Sd A 18 SG2 1.5112 W3Sll 

(1) Rem@acB par EN 1668 
(2) A 5.18 : @cHlcotbn deslh& aux lUs MIG utllJ.&e pour les m6rot.u d’a#wi BG faute de sp&5fkxrlcn jzwtiwJBre. 

CARACTERISTIQUES MECANIQUES MOYENNES : (sur dépôt en TIG). 

P!E MRP”, Axsd wô;20’C KCV OJ- 4o l = 

540 440 30 230 2oa 

ANALYSE CHIMIQUE MOYENNE SUR FIL : 

C 

0.08 

Mn 

1.35 

si P s Cr Ni CU 

0.75 0,015 0,010 0.05 OS6 0.05’ 

*Hors rev&ement. 

TEINTE D’IDENTIFICATION : Bleu. 

REFERENCEWCONDITIONNEMENTS : 

NERTAL 60 

Réfhence 

10760171 

1076-0172 1076-0178 

0 (mm1 
1.2 

20 1.6 

Candifiinnement 

baguettes dressées. 
coupées. cuivrées. 
long&ur : 1030 mm. 

~ sous btui carton, 
-1 contenance 5 kg 1076-0174 I 2.4 

1076-0181 3.2 1 



nnébl d’capportpour soudage TE 
et oxyacetylénique des aciers inoxydables 
au chrome-nickel 
NEWALINOX CN 18.10 
NERTALINOX 308 L NUC !a 1 
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APPLICATIONS PRINCIPALES : 
l Soudage et rechargement sous atmosphère inerte (procédé TlG) des aciers inoxydables du type 18.10 et 
nuances voisines : 
-AFNOR:Z2à26CN 18.10. 

: 2: i %?C!%i 18.9. 
l Utilisation recommandée en première passe dans tous les cas où une pénétration régulière et une bonne 
compacité sont etigées (procédé TlG). 
l Parmi les nombreuses applications : 
- Génie nucléaire, 
- Génie chimique, 
- Industries du pétrole et de la pétrochimie, 
- Equipements pour l’industrie alimentaire, etc. 
- Applications cryogéniques. 

l En version 308 L NUC lesproduits sont fabriqués et contrôlés suivant les règles de l’assurance Qualité et 
destinés aux travaux nucleaires. 

NORMALISATION EQUIVALENTE+ : 
’ En roLson de cwhines cUm-~ences orec & nme cumpondmte, lo cloo)llcofion prcpc&e n’o pos un ccmctèm ohsolu. 

Orgontsrne AFNOR AM B.S. DIN 

Repère de norme A 81313 A 5.9 2901.2 8556 Werkst.Nr 

Symbc&atlon Nz 19.9L ER308L 338592 SGX2CrNI 19-9 1.4316 

CARACTÉRISTIQUES MÉCANIQUES MOYENNES : 

, 

6% fi!;0 AP wà;a’c 

590 450 40 120 

f CCIraCtériSfqUeS mécaniques essentiellement variables suivant les conditions technologiques d’utilisation : 
epOi%?eUrs des assemblages, procédés de soudage, séquences d’exécution; traitements thermiques, etc. 

ANALYSE CHIMIQUE MOYENNE SUR FIL : 

C 

0.015 

Mn 

1.7 

si 

0.4 

Cr 

20 

Ni 5 P 

9.5 0,010 0.020 

f4,~EMENTS ET HOMOLOGATIONS (voir page 1400 et suivantes) : 
. . * 

IDENTIFICATION : vert clair 

RÉFÉRENCES/CONDlTlONNEMENTS : 

Métal d’oppoct I Rbférence I 0 (mm) I Conditiinnement 

1076-0201 
1074-0202 1076ozo3 

10760204 

1076-0205 
10760206 
1076-0244 
10760246 

1.2 baguettes dres&es, 
1.6 2 iZ$Ei: 1000 mn 

sous étui carton. 
24 contenance : 5 kg 

3.2 
4 
1.6 
24 

sous longueur étui carton. : 1 Ow mm. 

;FTMnance : 5 kg 

Parr~soud0ge&~onomme,utiliserlenw~o~. 
Ce métal d’apport peut Btre fowni en bobine IKM comutte~, 

qll 


