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Critères de choix électrodes basiques
1. Electrodes non alliées
Les électrodes non alliées présentent, pour la plupart, un hydrogène diffusible largement inférieur au maximum requis généralement,
ce qui diminue les risques de fissuration à froid.
En fonction de critères précis :
- soudage en postion avec passe de pénétration sans reprise envers,
- productivité,
- résiliences à basse température,
- rendement élevé sur travaux à plat.
Vous devez trouver, dans la gamme SAF-FRO, l’électrode appropriée.

2. Electrodes faiblement alliées
3 types:
• pour aciers à haute limite élastique,
• pour obtenir des résiliences à très basses températures,
• dépôt résistant au fluage.

Electrodes Pages

Critères de choix

CaractéristiquesNormes Nature du
courant

Résistance*
mécanique

EN ISO
(2560-A)

AWS
(A 5.1) C.C. C.A.

Uo V
Am
Mpa

Re
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SAFER N 49 6–11 E 380 B 12 H10 E 7016 + 65 540 440 • Très bonnes propriétés d’emploi (assimilable à une rutile).  
Cette electrode a une faible tension d’amorçage.

SAFER PRESTIGE 6–11 E 424 B 12 H5 E 7016.1 + 65 570 470

• Maniabilité pour le soudage en position et les passes 
de pénétration.

• KV –50 °C.
• Très bas H2 diffusible.

SAFER MF 48 T 6–12 E 423 B 32 H5 E 7018 + – 530 470 • Soudage de tubes particulièrement de faibles épaisseurs 
et diamètres.

SAFER NF 510 6–12 E 423 B 32 H5 E 7018 + 75 550 470 • D’usage général.
• Très bas H2 diffusible.

SAFER NF 510 A 6–12 E 423 B 32 H5 E 7018 + 70 590 510
• Taux de dépôt élevé.
• Bonne maniabilité en position sur tôles épaisses (≥ 10 mm).
• KV –40 °C peu sensibles à l’énergie de soudage.

SAFER NF 58 6–13 E 424 B 32 H5 E 7018-1 + 70 590 510
• Très bonnes caractéristiques mécaniques

(essai COD. KV –50 °C).
• Très bas H2 diffusible.
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Electrodes à haute limite élastique

SAFER MD 56 6-14 E 8018 G + 70 640 560 • Recommandée en 1re passe des aciers à haute limite élastique
(Mo = 0,5 %).

SAFER ND 65 6-14 E 9018 G + 70 710 650
• KV –50 °C peu sensible à l’énergie de soudage. Essais CTOD.
• Excellente maniabilité.
• Très bas hydrogène diffusible.

SAFER MD 70 6-15 E 10018 D2 + 70 760 700 Dépôt résistant au fluage.

SAFER ND 80 6-15 E 11018 G + 70 850 790 • Maniabilité : très bas H2 diffusible.

SAFER ND 100 6-15 E 12018 G + 70 1050 980 • KV –50 °C : peu sensible à l’énergie de soudage.

Electrodes pour aciers donnant des résiliences à très basses températures

SAFER NF 59 6-16 E 8018 G + 70 - - • KV –60 °C : très bas hydrogène diffusible.

SAFER Ni 55 6-16 E 8018 C1 + 70 - - • KV –70 °C : maniabilité type 510 A.

Electrodes pour aciers au chrome molybdène % Cr % Mo

SAFFRO CD 55 sc 6-17 E 8018 B1 + 70 0,5 0,5

• Les versions “sc” donnent de bonnes caractéristiques
après Step Cooling et ont une excellente fusion et maniabilité.SAFFRO CD 60 sc 6-17 E 8018 B2 + 70 1,25 0,5

SAFFRO CD 65 sc 6-18 E 9018 B3 + 70 2,25 1

TENCOR 6-18 E 8018 G + 70 acier 
type E36 • Acier patinable.

Polarité à l’électrode.–+

* Valeur type

* Valeur type
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Ancienne réf. Nouvelle réf.FDS (Fiches de Données de Sécurité) 
disponibles sur www.safety-welding.com

SAFFRO CD 55 SC 
SAFFRO CD 55 SC DRY
Normes :
• EN 1599

E Cr Mo 05 B 12 H5
• AWS 5.5

E 8018 B1

Applications :
• soudage des aciers résistants au fluage

des nuances 0,5 % de Cr, 0.5 % de Mo. 
• électrode est recommandée lorsqu'un

traitement thermique est possible. 
Dans le cas contraire, 
utiliser les SAFINOX BNC 75.15 M.

Caractéristiques particulières :
• amorçage aisé (embouts graphités).

Très bonne résistance à la crique.
• excellente maniabilité pour le soudage des tubes.
• conditions optimales d'étuvage 1 h 30 à 300 °C - 350 °C.
• en version DRY (électrodes sous-vide), les électrodes peuvent être utilisées

sans étuvage. Une diminution du préchauffage, peut être envisagée.

Caractéristiques mécaniques - EN ISO 15972-1

Rm 
(mpa)

Re
(MPa) A (%) KV – 20 °C

(J)

Valeur type 640 550 24 100
Analyse chimique - EN ISO 6847

C Si Mn S P Cr Mo
Valeur type 0.05 0.4 0.7 0.008 0.012 0.5 0.5

Electrodes à enrobage basique pour soudage des aciers faiblement alliés 
ou chrome molybdène résistants au fluage

Pour commander

Ø 
en mm

Long.
en mm

Packaging
Quantité étui Quantité caisse Standard DRY

Standard DRY Standard DRY Ancienne Nouvelle Ancienne Nouvelle
2.5 350 165 28 660 448 1080-6007 W 000 288 629 1081-6100 W 000 288 633
3.2 350 115 22 345 308 1080-6008 W 000 288 630 1081-6101 W 000 288 634
4.0 450 80 - 240 - 1080-6010 W 000 288 631 - W 000 288 635
5.0 450 50 - 150 - 1080-6011 W 000 288 632 - W 000 288 636

Agréments
CE

SAFFRO CD 60 SC
SAFFRO CD 60 SC DRY
Normes :
• EN 1599

E Cr Mo 1 B 12 H 5
• AWS 5.5

E 8018 B2

Applications :
• soudage des aciers résistants au fluage

des nuances 1,25 % de Cr, 0,5 % de Mo.
• électrode recommandée lorsqu'un

traitement thermique est possible. 
Dans le cas contraire, utiliser les 
SAFINOX BNC 75.15 M.

Caractéristiques particulières :
• très bonne résistance à la crique.
• amorçage aisé (embouts graphités).
• très bonne résistance à la crique.
• excellente maniabilité pour le soudage des tubes.
• conditions optimales d'étuvage 1 h 30 à 300 °C - 350 °C.
• en version DRY (électrodes sous-vide), les électrodes peuvent être utilisées

sans étuvage. Une diminution du préchauffage, peut être envisagée.

Caractéristiques mécaniques - EN ISO 15972-1

Rm 
(mpa)

Re
(MPa) A (%) KV – 20 °C

(J)

Valeur type 630 540 23 150
Analyse chimique - EN ISO 6847

C Si Mn S P Cr Mo
Valeur type 0.05 0.4 0.7 0.008 0.013 1.2 0.5

Pour commander

Ø 
en mm

Long.
en mm

Packaging
Quantité étui Quantité caisse Standard DRY

Standard DRY Standard DRY Ancienne Nouvelle Ancienne Nouvelle
2.5 350 165 28 660 448 1080-6016 W 000 288 677 1081-6110 W 000 288 681
3.2 350 115 22 345 308 1080-6017 W 000 288 678 1081-6111 W 000 288 682
4.0 450 80 - 240 - 1080-6019 W 000 288 679 - W 000 288 683
5.0 450 50 - 150 - 1080-6020 W 000 288 680 - W 000 288 684

Agréments
CE




