PANORAMA ELECTRODES ENROBEES



Fondé en 1870, le fabricant frangais de
consommables innovants de soudage
et de brasage SELECTARC GROUP est
aujourd'hui I'un des principaux acteurs
sur le marché mondial.

Notre groupe est présent sur tous les
continents a travers nos filiales et nos
partenaires, et nous proposons la plus
large gamme de produits sur le marché
du soudage et du brasage. La qualité de
notre offre et de nos services ainsi que
la pertinence de notre pole Recherche
& Développement nous ont placés au fil
des années, comme LA référence aupres
des plus grands donneurs d'ordre de
I'industrie.

Nous nous illustrons tout particulierement
sur des marchés spécifiques, trés
techniques et dans des secteurs
industriels a forte valeur ajoutée tels que
I'aéronautique, le nucléaire, la chimie, la
pétrochimie, la Maintenance & Réparation,
le transport terrestre ou le chauffage et la
climatisation.

La qualité est une exigence et la garantie
de la confiance durable de nos clients. Elle
est dans nos genes. Nos produits, diffusés
sous la marque SELECTARC, répond a
des prérequis exigeants et intangibles.
Nous veillons a réaffirmer sans cesse
cette culture de la qualité tout en étant
réactif, flexible et inscrit dans un process
d'amélioration continue.
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Retrouvez toute notre gamme sur www.selectarc.com

LES SECTEURS D'ACTIVITES
OU NOUS SOMMES PRESENTS :

FORGE &
FONDERIE

()

-

CONSTRUCTION NAVALE

@ i

AGROALIMENTAIRE ) ENERGIE : CENTRALES
ELECTRIQUES, THERMIQUES ET
NUCLEAIRES
— ®
AUTOMOBILE INDUSTRIE

CHIMIQUE ET PETROCHIMIQUE

MINES &
CARRIERES

S

MAINTENANCE,
REPARATION

Toutes les fiches techniques et les fiches de d

e

ées de sécurité de nos p sont disponibles sur : www.selectarc.com
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CELLULOSIQUES, DIVERS

BASIQUES POUR
ACIERS NON ALLIES

BASIQUES POUR ACIERS AHAUTE
LIMITE ELASTIQUE
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RESISTANTS A FROID

BASIQUES POUR ACIERS

AT v  awsast |

= SELECTARC 48SP

I SELECTARC 51

= SELECTARC 52HP

" SELECTARC 54

= SELECTARC 55

= SELECTARC D6

1 SELECTARC 160

" SELECTARC C6010

[ SELECTARC Galva 46
I SELECTARC RR B7

= SELECTARC B56S

1 SELECTARC B7016Sp
= SELECTARC B58

" SELECTARC B7018S

Dénomination

B SELECTARC B70

B SELECTARC B72

® SELECTARC B73

B SELECTARC B74

B SELECTARC B75Cu
® SELECTARC B77

B SELECTARC B79EH
m SELECTARC B60

B SELECTARC B63

® SELECTARC B63SC
B SELECTARC B68

B SELECTARC B69

m SELECTARC B609
B SELECTARC B691
m SELECTARC B691N
B SELECTARC B691NM
W SELECTARC B81

B SELECTARC B82

W SELECTARC B84

B SELECTARC B842

CLASSIFICATION & NORMES

ACIERS NON ALLIES

Spéciale toutes positions
Universelle

Universelle

Bel aspect

Enrobage trés épais
Verticale descendante

Haut rendement
Cellulosique

Soudage avant galvanisation
Pour les passes de fond
Basique universelle

Double enrobage, spéciale réparation
Basique universelle 7018

Basique universelle 7018-1

Classification

ACIERS FAIBLEMENT ALLIES

Caractéristique principale

Tres haute résistance

Haute résistance
Haute résistance
Haute résistance
Résistant a la corrosion atmosphérique
Tres haute limite élastique
Trés haute limite élastique
Hautes températures
Pour aciers résistants au fluage
Pour aciers résistants au fluage, X<15ppm
Pour aciers résistants au fluage
Pour aciers résistants au fluage
Pour aciers résistants au fluage
Pour aciers résistants au fluage
Pour aciers résistants au fluage
Pour aciers résistants au fluage, Ni+Mn <1%
Pour aciers tenaces a froid < -60°C
Pour aciers tenaces a froid a -60°C
Pour aciers tenaces a froid < -80°C

Pour aciers tenaces a froid < -60°C

E10018-G

E9018-G
E9018-D1
E8018-G
E8018-W2
E11018-M
E12018-G
E7018-A1
E8018-B2
E8018-B2
E9018-B3
E8018-B6
E8016-B8
E9015-BI1
E9018-B91
E9015-BI1
E8018-C3
E8018-C1
E8018-C2

E7018-G

Classification

AWS A5.5 IS0 18275-A IS0 3580-A

E6251,5NiMoB 4 2H5

E 555 TNiMo B 4 2 H5 o
E554 MnMo B 4 2 H5 =

E 69 4 Mn2NiCrMoB42H5 | -
E 89 4 Z Mn2NiCrMo B 4 2 H5

EMo B 42 H5

ECrMo1B42H5
ECrMo1 B 4 2 H5
ECrMo2B 4 2 H5
ECrMo5B 4 2 H5
ECrMo9 B 4 2 H5
ECrMo91B 4 2 H5
ECrMo91 B 4 2 H5
ECrMo91B 4 2 H5

1S0 2560-A

E6013 E420RC11
E6013 E420RC11
E6013 E420RC11
E6013 E420RR12
E6013 E420RR12
E6013 E420RC11
E7024 E380RR53
E6010 E422C25
E6013 E350RR31
E6013 E382RB12
E7018-1 E424B42H5
E7016 E383B12H10
E7018 E424B32H5
E7018-1 E464B32H5

IS0 2560-A

E502MoB42H5
E4627ZB42H5

E4651NiB42H5
E4662NiB42H5
E4663NiB42H5
E426 1NiB42H5

pl4
pl4
pl4
pl4
p15
p15
p15
p15
p15
p15
p16
pl16
pl16
p16

p17
p17
p17
p17
p17
p18
p18
p18
p18
p18
p19
p19
p19
p19
p19
p19
p20
p20
p20
p20

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com

Retrouvez toute notre gamme sur www.selectarc.com
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Retrouvez toute notre gamme sur www.selectarc.com

CLASSIFICATION & NORMES

CLASSIFICATION & NORMES

CaraCtériStique prinCipaIe

SELECTARC 20/10BC
SELECTARC INOX 308B
SELECTARC 308HR
SELECTARC INOX 308HB
SELECTARC INOX 347
SELECTARC 20/10MBC
SELECTARC INOX 316L
SELECTARC 316VD
SELECTARC INOX 316NG
SELECTARC 316HR
SELECTARC INOX 16-8-2B
SELECTARC 316MnNB
SELECTARC INOX 318
SELECTARC 317L
SELECTARC 24/128
SELECTARC 309HR
SELECTARC 24/12Mo
SELECTARC 307R
SELECTARC 307B
SELECTARC 18/8Mn
SELECTARC INOX 308Mo
SELECTARC 29/9
SELECTARC INOX 312HR
SELECTARC 25/20R
SELECTARC 25/20B
SELECTARC INOX 310H
SELECTARC INOX 253MA-AC
SELECTARC INOX 21/33Mn
SELECTARC 25/35H
SELECTARC INOX 2209
SELECTARC INOX 2209B
SELECTARC INOX 2509MoR
SELECTARC INOX 2509MoB
SELECTARC INOX 2509MoWB
SELECTARC INOX 385
SELECTARC INOX 410B
SELECTARC INOX 430B
SELECTARC INOX 430MoB
SELECTARC INOX 13/4
SELECTARC INOX 17/4Mo

ACIERS INOXYDABLES

Standard type 308L

308L basique

Haut rendement

Basique haut carbone

18/8 stabilisé au niobium

Standard type 316L

Rutile type 316L

Verticale descendante

Basique

Haut rendement

Pour inox hautes températures

Inox non-magnétique

Stabilisé au niobium

Inox a 3,5 % Mo

Standard type 309L

Haut rendement

Assemblages hétérogenes

Inox au manganése / rutile

Inox au manganése / basique

307 / Haut rendement

Réparation assemblages hétérogénes
Maintenance / réparation universelle
Pour aciers galvanisés et réparation
Rutile / réfractaire

Basique / réfractaire

Hautes températures / Haut carbone
Hautes températures

Hautes températures

Trés hautement réfractaire

Aciers duplex / rutile

Aciers duplex / basique
Super-duplex / Rutile
Super-duplex / basique
Super-duplex / basique

Trées haute résistance a la corrosion type 904L
13 % Cr / basique

17% Cr / basique

17% Cr - 1% Mo / basique

13 % Cr - 4% Ni / basique

16 % Cr-5%Ni-1%Mo / basique

E308L-16
E308L-15
E308L-26
E308H-15
E347-17
E316L-16
E316L-17
E316L-16
E316L-15
E316L-26
E16-8-2-15
E316LMn-15
E318-17
E317L-17
E309L-16
E309L-26
E309LMo-17
~E307-16
~E307-15
~E307-26
E308Mo-17
~E312-16
~E312-26
E310-16
E310-15
E310H-15

E2209-17
E2209-15
E2594-16
E2594-15
E 2595-15
E385-16
E410-15
E430-15

E410NiMo-15

Classification
EN 1600/ 1SO 3581-A

E199LR32
E199LB42
E199LR73
E199HB42
ET99NbR32
E19123LR32
E19123LR32
E19123LR31
E19123LB42
E19123LR73
E1682B42
E20163MnNLB42
ET19123NbR32
EZ19134LR32
E2312LR32
E2312LR73
E23122LR32
E188MnR32
E188MnB32
E188MnR73X
E20103R32
E299R32
EZ269R73
E2520R32
E2520B42
E2520HB42
E2212R32
EZ2133MnNbB 42
EZ2535NbHB42
E2293NLR32
E2293NLB42
E2594NLR42
E2594NLB42
E2594NLB42
E20255CuNLR12
E13B42
E17B62
EZ17MoB62
E134B42
EZ1651B42

p22
p22
p22
p22
p22
p23
p23
p23
p23
p23
p23
p23
p24
p24
p24
p24
p24
p24
p25
p25
p25
p25
p25
p26
p26
p26
p26
p26
p26
p27
p27
p27
p27
p27
p28
p28
p28
p28
p28
p28

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com



i  awsasis

m SELECTARC Fonte Ni

W SELECTARC Fonte Ni2

H SELECTARC Fonte Ni4

m SELECTARC Ferro-Ni

W SELECTARC Bimetal-NiFe
= SELECTARC Fonte BMP
M SELECTARC FeNi/Cu

1 SELECTARC Fonte NiFe2
= SELECTARC Fonte Fe

B SELECTARC Fonte Fe2
= SELECTARC Fonte Fe3

B SELECTARC B90
M SELECTARC B91
B SELECTARC B94
B SELECTARC B96
B SELECTARC Ni59
B SELECTARC Ni82
B SELECTARC Ni182
B SELECTARC Ni190
B SELECTARC Ni276
B SELECTARC Ni617
B SELECTARC Ni625
B SELECTARC Ni625BF
B SELECTARC Ni-A
B SELECTARC NiTi3
B SELECTARC Ni690

Dénomination

B SELECTARC Al105
M SELECTARC Al112

Dénomination

B SELECTARC Cul10
® SELECTARC Cul14
B SELECTARC Cul15
B SELECTARC Cul16
M SELECTARC Cul18
B SELECTARC CuNi30

FONTES

Nickel pur - AC/DC

Nickel pur - AC/DC -

Nickel pur / enrobage non conducteur
Ferro Ni- AC/DC +

"Bimétal" - AC/DC -

"Bimétal"- AC / DC +

Ferro nickel / cuivrée - AC/DC +
Ferro Ni - AC/DC -

Base fer

Base fer sans nickel

Base fer / soudage a chaud

Classification

ALLIAGES DE NICKEL

Spéciale maintenance type 600
Spéciale maintenance type 625
Spéciale maintenance AC / DC
Pour aciers 9 % nickel / AC
Résistant haute corrosion

Type Inconel® 600

Alliage nickel 600

NiCu type "Monel®”

Alliages NiCrMo (C-276)

Hautes températures

Trés haute résistance a la corrosion
Tres haute résistance a la corrosion / bas taux de fer
Hautes températures / réparation
Nickel pur

Alliage nickel 690

1SO 1071

ENi-Cl ECNi-CI 3

ENi-CI ECNi-CI 3

ENi-Cl ECNi-CI 3

ENiFe-Cl E C NiFe-CI 3

ENiFe-Cl E C NiFe-CI 3

ENiFe-Cl E C NiFe-Cl 1

~ENiFe-Cl EC NiFe-13

ENiFe-CI E C NiFe-Cl 1

ESt ECFe-13

"ESt" ECFe-23

"ECI-B" ECFeC-GF 3

Classification
s | S0 14172

ENiCrFe-3 E-Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn)
ENiCrMo-3 E-Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
ENiCrFe-2 E-Ni 6133(NiCr16Fe12NbMo)
ENiCrMo-6 E-Ni 6620 (NiCr14Mo7Fe)
ENiCrMo-13 E-Ni 6059 (NiCr23Mo16)
~ENiCrFe-3 E-Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
ENiCrFe-3 E-Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn)
ENiCu-7 E-Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)
ENiCrMo-4 E-Ni 6276 (NiCr15Mo15Fe6W4)
ENiCrCoMo-1 (mod) E-Ni 6617 (NiCr22Co12Mo)
ENiCrMo-3 E-Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
ENiCrMo-3 E-Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
ENiCrFe-2 E-Ni 6133 (NiCr16Fe12NbMo)
ENi-1 E-Ni 2061 (NiTi3)
ENiCrFe-7 E-Ni 6152 (NiCr30Fe9Nb)

ALLIAGES D'ALUMINIUM

Caractéristique principale

Aluminium 5 % Si
Aluminium 12 % Si

Classification
AWS A5.3 DIN 1732
E4043 EL-AISi5

~E4047 EL-AISi12

ALLIAGES CUIVREUX

Caractéristique principale

Cuivre pur

Bronze

Bronze pour DC
Cupro-aluminium
Bronze-manganese
Cuivre-nickel

Classification

AWS A5.6 IS0 17777
~ECu E Cu 1893 (CuMn2)
ECuSn-A E Cu 5180A (CuSn6P)
ECuSn-C E Cu 5180B (CuSn7)
~ECuAI-A2 E Cu 6100A (CuAl9)
ECuMnNiAl E Cu 6338 (CuMn13AI7Fe3Ni2)
ECuNi E Cu 7158 (CuNi30Mn2FeTi)

p29
p29
p29
p29
p29
p 30
p30
p30
p 30
p30
p 30

p 31
p 31
p 31
p 31
p 31
p32
p32
p32
p 32
p32
p33
p33
p33
p33
p33

p34
p34

p36
p36
p36
p36
p36
p36

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com

Retrouvez toute notre gamme sur www.selectarc.com

CLASSIFICATION & NORMES
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CLASSIFICATION & NORMES

CLASSIFICATION & NORMES

MAINTENANCE & REPARATION, RECHARGEMENT

SELECTARC G330
SELECTARC HB25
SELECTARC HB300B
SELECTARC HB40
SELECTARC HB60
SELECTARC HB40HT
SELECTARC HB48HT
SELECTARC HB56HT
SELECTARC HB450HT
SELECTARC HB600HT
SELECTARC HB50Co
SELECTARC HBMar50
SELECTARC HBC62
SELECTARC HB61B
SELECTARC HB61R
SELECTARC HMn
SELECTARC HBMnCr
SELECTARC HB14Mn
SELECTARC HB Cavit
SELECTARC HB63
SELECTARC HBA
SELECTARC HB64S
SELECTARC HB65
SELECTARC HB66
SELECTARC HB68
SELECTARC HB68Nb
SELECTARC HBC 63
SELECTARC Col
SELECTARC Co6
SELECTARC Co12
SELECTARC Co21S
SELECTARC Co25
SELECTARC B92
SELECTARC B92Co
SELECTARC HB95CoB
SELECTARC HRT60
SELECTARC HRT63
SELECTARC HRT68

Dénomination
SELECTARC DCS
SELECTARC CUT 100
SELECTARC Goug

Retrouvez

Toutes Jes fiches technj
; : chniqu
de donne_es de sécurité de ngs :sr:(;uit
R o GAMME SUR sont disponibleg Sur internet - ]

WWW.FSH-WELDING.COM

Maintenance universelle

Reconstitution matiere / 250 HB
Reconstitution matiere / 300 HB

Chocs, abrasion, pression / 400 HB

Chocs, abrasion, pression / 600 HB

Abrasion métallique, pression, chocs / 40 HRC
Abrasion métallique, pression / 48 HRC
Abrasion métallique / 56 HRC

Abrasion métallique, pression, chocs / 45 HRC
Abrasion métallique, pression / 60 HRC

Aciers travaillant a chaud

Durcissement structural

Outils de coupe / 62 HRC

Abrasion, chocs, pression - basique / 58 HRC
Abrasion, chocs, pression - rutile / 60 HRC
Chocs

Chocs, corrosion

Chocs

Exceptionnelle résistance a la cavitation
Abrasion minérale universelle / 63 HRC
Abrasion minérale / 62 HRC

Spécial cylindre canne a sucre

Abrasion minérale, chocs, températures / 64 HRC
Abrasion minérale, haute température / 65 HRC
Abrasion extréme

Abrasion extréme

Rechargement outils de coupe

Base cobalt "grade 1"

Base cobalt "grade 6"

Base cobalt "grade 12"

Base cobalt "grade 21"

Base cobalt "grade 25"

Rechargement type Hastelloy C
Rechargement type Hastelloy C + cobalt
Rechargement pour forgeage a chaud
Electrode tubulaire (abrasion minérale) / 60 HRC

Electrode tubulaire (abrasion + chocs) / 63 HRC

Electrode tubulaire (abrasion minérale extréme) / 68 HRC

DIVERS

Caractéristique principale

Chanfreinage / Gougeage
Découpage
Chanfreinage / Gougeage

Www, fsh-welding. com

Classification

p 39
p 40
p 40
p 40
p 40
p 41
p 41
p 41
p 41
p 41
p 41
p 42
p42
p 42
p42
p 43
p 43
p 43
p 43
p 43
p 44
p 44
p 44
p 44
p 44
p 45
p 45
p 45
p 46
p 46
p 46
p 46
p 46
p 47
p 47
p 47
p 47
p 47

p 48
p 48
p 48

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur

:www.selectarc.com



ELECTRODES ENROBEES POUR LE SOUDAGE MANUEL A L'ARC
DES ACIERS NON ALLIES ET DES ACIERS A GRAINS FINS

ISO 2560-A
E 4 | 4 | MnMo | B | 4 | 2 | H5

0 ELECTRODE ENROBEE POUR LE SOUDAGE MANUEL A L'ARC

H TYPE D'ENROBAGE

Type d'enrobage Symbole Type d'enrobage

B PROPRIETES MECANlQUES Acide Rutile-cellulosique
© Cellulosique RA Rutile-acide
Symbole Limite d' elaﬁls;te minimale Resnstanc'a?);a traction| AIIongemE/nt minimal R Rutile RB Rutile-basique
440 3 570 RR Rutile épais B Basique
38 380 470 a 600 20
42 420 500 & 640 20 @ RENDEMENT NOMINALE DE L'ELECTRODE
46 460 5304 680 20 Rendement Type de courant
50 500 560 a 720 18 Symbole nominale CA (Courant alternatif)
de I'électrode (%) CC (Courant continu)
1 <105 CA&CC
B RESISTANCE A LA FLEXION PAR CHOC & el o
. 3 >105<125 CA&CC
Température pour une énergie Température pour une énergie 4 105 <125 cc
Symbole | de rupture moyenne minimale § Symbole | de rupture moyenne minimale > =
de 47J (°C) de 47J (°C) 5 >125 <160 CA&CC
z Pas d'exigence 3 -30 6 >125 <160 cc
A +20 4 -40 7 > 160 CA&CC
0 0 5 -50 8 > 160 cc
2 -20 6 -60

O SYMBOLES DES ALLIAGES ET COMPOSITIONS CHIMIQUES

Symbole Composition chimique ( % de masse)
defaliage | Mn | Mo | N |

Sans 2,0 = =
Mo 1,4 0,3a0,6 =
MnMo 14220 03a0,6 -
TNi 1,4 - 06a1,2
Mn1Ni 1,4a20 - 06a1,2
2Ni 1,4 - 18226
Mn2Ni 1,4a20 = 1,2a26
3Ni 14 - 26a38
1NiMo 1,4 03a0,6 06a1,2
VA Toute autre composition convenue

POSITIONS DE SOUDAGE

Symbole | Positions de soudage conformément a1SO 6947:2011

PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
PA, PB, PC, PD, PE, PF
PA, PB
PA
PA, PB, PG

g s w N =

B HYDROGENE DIFFUSIBLE MAXIMUM

Symbole

Teneur en hydrogene diffusible maximum
ml/100 g de métal soudé (°C)

H5 5
H10 10
H15 15

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com

Retrouvez toute notre gamme sur www.selectarc.com

CLASSIFICATION & NORMES
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CLASSIFICATION & NORMES

CLASSIFICATION & NORMES

ELECTRODES ENROBEES POUR LE SOUDAGE MANUEL A L'ARC
DES ACIERS A HAUTE RESISTANCE

0 ELECTRODE ENROBEE POUR LE SOUDAGE MANUEL A L'ARC

ISO 18275-A

B PROPRIETES MECANIQUES

Symbole

55
62
69
79
89

550
620
690
790
890

Limite d'élasticité minimale [Résistance a la traction|

62 | 7

Mn1Ni

610 a 780
690 a 890
760 a 960
880 a 1080
980 a 1180

B RESISTANCE A LA FLEXION PAR CHOC

Température pour une énergie

Symbole| de rupture moyenne minimale
de 47J (°C)

Pas d'exigence
+20
0
-20
-30

Ww N O > N

B SYMBOLES DES ALLIAGES ET COMPOSITIONS CHIMIQUES

Symbole
delalizge | |

MnMo
Mn1Ni
1NiMo
1,5NiMo
2NiMo
Mn1NiMo
Mn2NiMo
Mn2NiCrMo
Mn2Ni1CrMo
z

14a20
1,4a20
14
14
14
14a20
1,4a20
14220
14a20

Température pour une énergie
de rupture moyenne minimale
de 47J (°C)

-40
-50
-60

-80

Composition chimique (% de masse)

06a12
06a12
12a18
18a26
06a12
18a26
182426
18a26

03a0,6
06a1,0

Toute autre composition convenue

Allongement minimal (%)

18
18
17
16
15

L Mo

03206
03a06
03206
03a06
03206
03a06
03206
03206

H TYPE D'ENROBAGE

Symbole Type d'enrobage

Basique

B

B RENDEMENT NOMINALE
DE L'ELECTRODE

Symbole

00 N o g b W N =

Rendement nominale

de I'électrode
(%)
<105
<105
>105 <125
>105 <125
>125 <160
>125 <160
> 160
>160

CA (Courant alternatif)

Type de courant

CC (Courant continu)

CA&CC

POSITIONS DE SOUDAGE

Positions de soudage

Symbole

1
2
3
4
5

B HYDROGENE DIFFUSIBLE MAXIMUM

Symbole

H5
H10
H15

conformément a la norme IS0 6947:2011

cC
CA&CC
cC
CA&CC
cc
CA&CC
cC

PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
PA, PB, PC, PD, PE, PF

Teneur en hydrogene diffusible maximum

PA, PB
PA
PA, PB, PG

ml/100 g de métal soudé (°C)

5
10
15

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com



ELECTRODES ENROBEES POUR LE SOUDAGE MANUEL A L'ARC
DES ACIERS RESISTANT AU FLUAGE

H ELECTRODE ENROBEE POUR LE SOUDAGE MANUEL A L'ARC

B SYMBOLES DES ALLIAGES ET COMPOSITIONS CHIMIQUES

Symbole Composition chimique (
delaliage | 1w [ o [ W

MnMo
Mn1Ni
1NiMo
1,5NiMo
2NiMo
Mn1NiMo
Mn2NiMo
Mn2NiCrMo
Mn2Ni1CrMo
Z

H TYPE D'ENROBAGE

Symbole

1,4a20
14a20
14
14
14
1,4a20
14a20
1,4a20
1,4a20

ISO 3580-A

06a12
06a12
12a18
18a26
06a12
1.8a26
18a26
18426

Toute autre composition convenue

Type d'enrobage

% de masse)

03a06
06a1,0

Basique

Rutile

Mn]Ni

03a06

03a06
03a06
032406
03a06
03406
03a06
03a06

O RENDEMENT NOMINALE
DE L'ELECTRODE

; Type de courant
Symbole R?:Iﬁggcr\ttr;\g?(l;z)ale CA (Courant alternatif)
*/ | CC (Courant continu)

1 <105 CA&CC
2 <105 cC
3 >105<125 CA&CC
4 >105 <125 cC

B POSITIONS DE SOUDAGE

Symbole Positions de soudage
4 conformément a la norme IS0 6947:2011

1 PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
2 PA, PB, PC, PD, PE, PF
3 PA, PB

4 PA

B HYDROGENE DIFFUSIBLE MAXIMUM

Svmbole Teneur en hydrogene diffusible maximum
Y ml/100 g de métal soudé (°C)

H5 5
H10 10
H15 15

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com

Retrouvez toute notre gamme sur www.selectarc.com

CLASSIFICATION & NORMES



Retrouvez toute notre gamme sur www.selectarc.com

CLASSIFICATION & NORMES

CLASSIFICATION & NORMES

ELECTRODES ENROBEES POUR LE SOUDAGE MANUEL A L'ARC
DES ACIERS INOXYDABLES ET RESISTANT AUX TEMPERATURES
ELEVEES

ISO 3581-A

E 1991L B

B ELECTRODE ENROBEE POUR LE SOUDAGE MANUEL A
L'ARC

B SYMBOLES CHIMIQUES

13 199 2293NL
134 199L 2572NL
17 199 Nb 2593CuNL
19122 2594NL
19123L
19123 Nb =
19134NL
18153L 18 8 Mn 1682
18165NL 18 9 Mn Mo 199H
20255CuNL 20103 254
2016 3MnNL 2312L 2212
2016 3MnNL 2312Nb 2520
25222NL 23122L 2520H
27314CuL 299 18 36

H TYPE D'ENROBAGE

Symbole Type d'enrobage
B Basique
R Rutile

O RENDEMENT NOMINALE
DE LELECTRODE

Symbole

Rendement nominale
de I'électrode

Type de courant
CA (Courant alternatif)

1
2
3
4
5
6
7
8

(%)
<105
<105

>105<125
>105<125
>125<160
>125 <160
> 160
> 160

CC (Courant continu)

CA&CC

cc
CA&CC

cC
CA&CC

CcC
CA&CC

CcC

H POSITIONS DE SOUDAGE

Symbole Positions de soudage
4 conformément a la norme ISO 6947:2011

PA, PB, PD, PF, PG
PA, PB, PD, PF

a b~ w N =

PA, PB

PA

PA, PB, PG

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com
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RUTILES, BASIQUES, CELLULOSIQUES, DIVERS
SPECIALE TOUTES POSITIONS

Caractéristiques

Propriétés et applications mécaniques

ot

gxL(mm)| Paramétres

AWS A5.1 © = Electrode universelle pour soudage en toutes positions des aciers R, (MPa) 530 2.0x300 40-60A El
E6013 Mn 0.60 courants. R, (MPa) 480 25x350 b55-85A
1SO 2560-A Si 0.45 = Travaux de chaudronneries, serrureries, toleries, charpentes, A, (%) 27 32x350 90-140 A
' constructions 5 '

E380RC11 P <0.025
S <0.025

métalliques, réservoirs, tuyauteries, réparations... Kv(E) 0°C—>55  4.0x350 130-180A

[ SELECTARC 48SP SPECIALE TOUTES POSITIONS

e Analyse chimique o . Caractéristiques >
Classification type (%) Propriétés et applications mécaniques gxL(mm)| Parametres
AWS A5.1 = Electrode rutile universelle. Applications trés variées en toutes R, (MPa) 520 2.0x300 50A El
E6013 Mn 0.6 positions, y compris verticale descendante. Trés faible tension R (MPa) 450 25%x350 TO0A
N . . . . 5 . e
1SO 2560-A si 0.4 damor(;al'ge, arc vif szjms PrOJectlpn, peu sgnsnble a. la propreté A, (%) 2 32x350 110A
et aux pieces mal préparées (peinture, graisse, rouille). Hautes 5

E420RC11 S <0.025

caractéristiques mécaniques. KV() |+20°C—>90 32x450 110A

P <0.025 . Chaudronneries, toleries, serrureries, charpentes, travaux publics, 0°C—>80 4.0x350 140A
matériels agricoles, travaux de maintenance... -10°C =50 4.0x450 140A

[ SELECTARC 51 UNIVERSELLE
Classification AnaI)tl;Sec?oi/oTique Propriétés et applications

res
AWS A5.1 c <0.10 = Electrode rutile universelle. Spéciale tuyauterie. Applications trés R, (MPa) 510-580 1.6x300 30A El
E6013 Mn 0.45  variées en toutes positions, fusion agréable et laitier d'enlevement R (Mpa) > 420 2.0x300 50A
T : facile. Convient parfaitement dans le cas d'utilisation d'appareils de N
1S0 2560-A 0.4 A (% 22 2, 0 T70A
502560 S soudure avec de trés basses tensions a vide. 5(%) > 535

E420RC11 S <0.025 Constructions métalliques, réservoirs, tuyauteries, travaux Kv(J) +2?°C_)>65 82x350  110A
P <0.025 artisanaux, serrureries. 0°C »>47 3.2x450 110A

-20°C—>>28 4.0x350 140A
40x450 140A
50x450 170A

[ SELECTARC 52HP UNIVERSELLE
Classification Analytl;gé:?ul/oquue Propriétés et applications Car;]aécct:rr]lisc:llj%lées gxL (mm)
AWS A5.1 © <0.10 = Electrode rutilo-cellulosique pour soudage en toutes positions R, (MPa) >530 1.6x300 30A El
E6013 Mn 0.45 des aciers courants. Trés bonne maniabilité et enlévement de laitier R, (MPa) >460 2.0x300 50A
TGN 9ERNA ] aisé. Utilisable avec des générateurs a basse tension a vide U0. o
[Roizoco sl U = Constructions métalliques, réservoirs, tuyauteries, travaux As(%) >22 RO

E420RC11 S <0.025 artisanaux, serrureries. KV(J) |+20°C »>653.2x350 110A
P <0.025 0°C»>>47 3.2x450 T110A

-20°C >>28 40x350 140A
4.0x450 140A

5.0x450 170A

ACIERS NON ALLIES

B SELECTARC 54 BEL ASPECT
e Analyse chimique o . Caractéristiques :
Classification type (%) Propriétés et applications ¢xL(mm)| Paramétres
AWS A5.1 © <0.10 = Electrode rutile & enrobage épais convenant pour tout emploi R,(MPa) | 510-580 2.0x300 55A El
E6013 Mn 0.6 courant. Particulierement recommandée pour le soudage a plat, R, (MPa) >420 25x350 T70A
1SO 2560-A Si 0.4 en angle et en position verticale par la méthode montante. Fusion A, (%) >22 32%x350 115A -
douce et rapide, peu de projections, laitier auto-détachable. Bel 5 . ~45V
E420RR12 S <0.025 aspect du cordon. KV (J) +2£J C->>64 3.2x450 115A
P <0.025 . Emploi courant en constructions mécano-soudées, 0°C>>47 4.0x350 150A
chaudronneries, chantiers navals, serrureries... -20°C >>28 4.0x450 150A

5.0x450 180A

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com




ACIERS NON ALLIES

[ SELECTARC 55 ENROBAGE TRES EPAIS
Classification Analytl;; ;?Ol/oquue Propriétés et applications Car;]aécctgrrllisqtlljcg;es ¢xL(mm)| Paramétres
AWS A5.1 C <0.10 = Electrode rutile a enrobage trés épais spécialement destinée au R,(MPa) | 510-580 2.0x300 70A El
E6013 Mn 0.6 soudage a plat et en angle lorsqu'un trés bel aspect du cordon est g (MPa) > 420 25%x350 90A
e . recherché. Cordon concave en angle, fusion trés douce et laitier M
I < e auto-détachable. Supporte la surintensité. A;(%) . SZEERD) LA
E420RR12 S <0.025 . utilisation fréquente en passe de finition. KV(J)) [+20°C >>64 3.2x450 135A
P <0.025 0°C—> >47 4.0x450 180A

-20°C »>28 5.0x450 250A

[ SELECTARC D6 VERTICALE DESCENDANTE
Analyse chimique Caractéristiques
Classification type (%) Propriétés et applications mécaniques ¢xL(mm)| Paramétres
AWS A5.1 <0.10 = Electrode rutile universelle pour le soudage en position verticale (MPa) | 510-580 2.0x300 60A
E6013 Mn 0.6 descendante. Bonne pénétration, cordon régulier et légérement R (MPa) > 420 25%x350 8O0A
= . convexe a plat, laitier auto-détachable. Destinée aux applications
I <l o difficiles, mais aussi couramment employée comme électrode A, (%) a2 azbigian] e
E420RC11 S <0.025 niverselle. KV() [+20°C > >70 40x350 170A
P <0.025 = Constructions métalliques, travaux de serrurerie et d'entretien, 0°C->>50
charpentes, passes de pénétration en tuyauterie, chantiers, -20°C > >30
agricole...
[E SELECTARC 160 HAUT RENDEMENT

Classification

Analyse chimique - - Caractéristiques ;
type (%) Propriétés et applications S gxL(mm)| Paramétres

AWS A5.1 = Electrode rutile a haut rendement (160 %). Convient lorsqu'une R, (MPa) | 500-580 3.2x450 150A El
E7024 Mn 0.6 importante vitesse de dépot ainsi qu'un bel aspect du cordon g (MPa) >380 40x450 200A
| . sont recherchés. Possibilité d'effectuer des cordons de grande  °
Iz < Ui longueur sans reprise, fusion douce et laitier auto-détachable. A (%) S22 Slzasl] 2B0A
E380RR53 S <0.025 . Fréquemment utilisée pour ensembles mécano-soudés de forte KV({J) [+20°C - >64
P <0.025 épaisseur. Remplissage rapide de joints et chanfreins. 0°C >>47

[H SELECTARC C6010 CELLULOSIQUE

PP Analyse chimique - - Caractéristiques ;
Classification type (%) Propriétés et applications mécaniques gxL(mm)| Paramétres

AWS A5.1 = Electrode & enrobage cellulosique spécialement étudiée pour R, (MPa) >500 2.5x 350

E6010 Mn 0.45 le soudage des tuyauteries en position verticale descendante. g (MPa) =420 32x350 110A
e . Tres bonne stabilité de I'arc, laitier trés peu abondant. Trés bon €
150 2560-A Si 02 comportement sur joints mal préparés (rouille, peinture...). 5(/") 26 4.0x350 150A
E422C25 S <0.025 . particulierement recommandée en passe de pénétration, en KV() |-20°C— 70
P <0.025 tuyauterie et sur joints mal préparés.

B SELECTARC Galva 46 SOUDAGE AVANT GALVANISATION

PP Analyse chimique - - Caractéristiques ;
Classification type (%) Propriétés et applications mécaniques ¢xL(mm)| Paramétres

AWS A5.1 0.06 = Electrode a enrobage rutile faiblement allié en Si et Mn. Si R_(MPa) 460 2.0 x 300

E6013 Mn 0.2 I'onAtgaIvar:ize a.prés soydage,d il In'y a dpas dte surépaisI::t’eurt'du R, (MPa) 400 25%x350 90A
e . revétement de zinc au niveau de la soudure et aucune altération
iz 2 b de I'aspect du zingage n'est visible. A (%) 2 Sz3tesd) Il
E350RR31 S <0.025 .Ssoudage des constructions en acier destinées a étre galvanisées, KV(J)) |+20°C—>100 4.0x450 180A
P <0.025 soudage des cuves de zingage. 0°C - >47

[H SELECTARC RR B7 POUR LES PASSES DE FOND

e Analyse chimique - - Caractéristiques ;
Classification type (%) Propriétés et applications mécaniques gxL (mm) Parameétres

AWS A5.1 <0.10 = Electrode a enrobage rutilo-basique toutes positions (sauf R (MPa) | 470-600 2.5x350 70-90A El

E6013 Mn 0.6 verticale descendante). Principalement utilisée pour souder p (MPa) >430 3.2x 350 100-140 A
= . les passes de fond. Arc stable avec peu de projections, bonne ¢
150 2560-A Si 03 pénétration, enléevement du laitier facile. Supporte les sur- Aﬁ(%) =0 AR UAD- YDA
E382RB12 S <0.025 jntensités. KV(J) |+20°C »95 5.0 x 450 200-260 A
P <0.025 = Constructions métalliques, tuyauteries, serrureries, écoles de -20°C - 60

soudage.

o

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com
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ACIERS NON ALLIES

ACIERS NON ALLIES N

BASIQUES POUR ACIERS NON ALLIES

B SELECTARC B56S

Analyse chimique
type (%)

BASIQUE UNIVERSELLE

Parameétres

Caractéristiques

Classification Propriétés et applications

mécaniques

AWS A5.1 = Electrode basique universelle (rendement 115 %) offrant une R, (MPa) 580 2.5x350 65-100 A
E7018-1 Mn 1.20 grande sécurité pour tout assemblage fortement sollicité ou g (MPa) 500 3.2x350 95-140 A
BTN . bridé. Excellentes résiliences jusqu'a -50°C, bonne résistance a  ©
1502560°A Si BAD la fissuration a froid, laitier facile a enlever. A (%) 28 SR S LD
E424B42H5 S <0.020 . pour chassis, charpentes lourdes, constructions navales, KV(J) | -40°C—>160 4.0x450 135-180 A
P <0.020 appareils a pression. -60°C—>100 5.0x450 160-250 A

DOUBLE ENROBAGE, SPECIALE REPARATION
Anal)t(;sé:?oi/aTique Caractéristiques

AWS A5.1 C <0.1

Propriétés et applications gxL(mm)| Parameétres

EENTTIES

= Electrode basique présentant un agrément de soudage R, (MPa) 550 25x350 80A El
E7016 Mn 0.9 exceptionnel grace a son double enrobage. Arc trés stable dans g (MPa) 450 32x350 115A
toutes les positions, peu de projections, laitier d’enlévement aisé. ¢

180 2560-A S 0.7 = Utilisation universelle pour toutes constructions métalliques, A, (%) = N
E383B12HI0 S <0.02  r¢parations, également recommandée en passe de pénétration et~ KV(J) [+20°C—>150 4.0x450 150 A
P <0.02  surjoints mal préparés. -20°C->80 5.0x450 190A
-50°C->70

BASIQUE UNIVERSELLE 7018
Analy;;s :?{;On)wique Caractéristiques

Propriétés et applications gxL(mm)| Parametres

mécaniques

AWS A5.1 © 0.07 = Electrode basique universelle & bas hydrogéne (avec poudre R, (MPa) 580 2.5x350 70-90A El
E7018 Mn 1.4 de fer, l;lenderfnent 118 %),llgffr?nt url;e_dg’raréde i!‘alécurité polur tout R, (MPa) 480 3.2x350 90-120 A
| . assemblage fortement sollicité ou bridé. Excellentes résiliences o
10 2560-A Si 0.5 jusqu'a -40°C, bonne résistance a la fissuration a froid. Arc stable A;(%) 28 4.0x 450 130-180 A
E424B32H5 S <0.02 et concentré, cordons trés réguliers, laitier facile 3 enlever. KV(J) |-20°C>180 5.0x 450 170-220 A
P <0.02 = Pour chassis, charpentes lourdes, constructions navales, -40°C-> 70

appareils a pression.

BASIQUE UNIVERSELLE 7018-1
Analy{;sg?oi/on)wique

mécaniques
AWS A5.1 C <0.1 = Electrode basique universelle (rendement 120 %) offrant une R, (MPa) 590 2.5x 350
E7018-1 Mn 13 grande sécurité pour tout assemblage fortement sollicité ou g (MPa) 500 32x350 115A
= . bridé. Excellentes résiliences jusqu'a -50°C, bonne résistance ala  °©
1S0 2560-A Si 0.5 fissuration a froid, laitier facile a enlever. A (%) 26 32x450 115A
E464B32H5 S <0.025 « pour chassis, charpentes lourdes, constructions navales, KV(J) |+20°C—>200 4.0x450 150A
P <0.025 appareils a pression. -40°C—>120 5.0x450 190A

Caractéristiques

Propriétés et applications ¢xL(mm)| Paramétres

-45°C ->100

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com



ACIERS FAIBLEMENTS ALLIES

Retrouvez toute notre gamme sur www.selectarc.com

BASIQUES POUR ACIERS A HAUTE LIMITE ELASTIQUE
TRES HAUTE RESISTANCE

P Analyse chimique o . Caractéristiques >
Classification type (%) Propriétés et applications mécaniques gxL (mm) Parametres
AWS A5.5 = Electrode basique a haute résistance  la fissuration élaborée R,(MPa) | 720-820 2.5x350 80A El
E10018-G Mn 14 pour le soudage des aciers a grains fins et pour tous les aciers g (\pa) >620 32x350 115A
e . bénéficiant en général de caractéristiques mécaniques élevées
1S0 18275-A Si 05 (Rm jusqu'a 800 MPa). Assemblages de haute sécurité. A (%) >22 4.0x450 150A

E62515NiMoB42H5 Mo 0.4 = Utilisée comme sous couche de liaison dans le cas de  KV(J) |+20°C—>>130 5.0x450 190A
Ni 15 rechargement dur. Convient également pour le soudage des -20°C - >90
aciers de type 15CD4, 25CD4, 35CD4. -50°C - >50

Cr 0.2

[ SELECTARC B72 HAUTE RESISTANCE

P Analyse chimique o . Caractéristiques 5
Classification type (%) Propriétés et applications mécaniques gxL(mm) | Parametres
AWS A5.5 = Electrode basique bas hydrogéne déposant un métal & haute R (MPa) >620 2.5x 350

E9018-G Mn 1.2 limite élastique et trés tenace, particulierement recommandée R (MPa) >550 3.2 x 350
1SO 18275-A Si 0.5 en passe de pénétration sur aciers a grain fin dont la résistance A, (%) 220 4.0 X 450

B ala traction est comprise entre 550 et 700 MPa. .
E5551NiMoB42H5 Mo 0.3  Rails de ponts roulants, glissiéres. KV(J) [+20°C—>>150 5.0 x 450

Ni 0.8 -50°C »>50
Cr 0.1 -60°C »>28

[ SELECTARC B73
P Analyse chimique

HAUTE RESISTANCE

gxL (mm) Parametres

Caractéristiques

Propriétés et applications mécaniques

AWS A5.5 = Electrode basique bas hydrogéne a haute limite élastique R,(MPa) | 630-710 2.5x 350 80A =+
E9018-D1 Mn 15 congue pour I'assemblage d'aciers a grains fins travaillant g (MPa) | 550-600 32x350 115A
— = . dans un large domaine de températures (-50 a +500°C). e
1S0 18275-A Si 0.5 Aciers non alliés au C-Mn aux aciers faiblement alliés  As(*%) >18 4.0x450 150A
E554MnMoB42H5 Mo 0.4 traités. Bonne résistance a la fatigue, corrosion en présence  KV(J) #20°C—->>150 5.0x450 190A
de soufre et phosphore. Fusion agréable, détachement du -40°C - >50

laitier aisé, bel aspect du cordon.
-50°C »>30

[] SELECTARC B74 HAUTE RESISTANCE
I i T 5
650

res
AWS A5.5 C 0.06 = Electrode basique bas hydrogéne & haute limite élastique R, (MPa) 25x350 80A El

E8018-G Mn 14 congue pour I'assemblage d'aciers & grains fins travaillant g (MPa) 570 32x350 115A
dans une large plage de températures (-40 a +500°C). Aciers <

1SO 2560-A Si 04 L - . o o ) A (%) 25 40x450 150A
non alliés au C-Mn aux aciers faiblement alliés traités. Fusion 5 5
E502MoB42H5 Mo 0.5 agréable, détachement du laitier aisé, bel aspect du cordon. KV(J)) |+20°C~>160 5.0x450 190A
Ni 0.2 -20°C—>70
S <0.02
P <0.02

RESISTANT A LA CORROSION ATMOSPHERIQUE

[%2)
—
-
-l
<
-
<
Ll
=
Ll
-l
2
<
L.
%)
oc
—
(&)
<

e Analyse chimique o . Caractéristiques >
Classificatio type (%) Propriétés et applications mécaniques ¢xL(mm)| Paramétres
AWS A5.5 © 0.06  =Electrodebasique bas hydrogéne déposant un acier contenant  R_(MPa) 660 25x350 80A El
E8018-W2 Mn 1.1 du cuivre, du nickel et du chrome, congue pour le soudage de g (MPa) 580 32x350 115A
e . tous les aciers résistant a la corrosion atmosphérique (marine, e
A S'. o industrielle, rurale) (acier type Cor-Ten). A; (%) = e e
E5047B42H5 Ni 0.6« Equipements publics, ponts et chaussées, marine. Cuves, KV(J)) |-20°C—>100 5.0x450 T190A
Cr 0.55 toitures, bardages, ponts, glissieres de sécurité, pylones -40°C->70
Cu 0.4 électriques.
S 0.010
P 0.015

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com
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ACIERS FAIBLEMENT ALLIESo

TRES HAUTE LIMITE ELASTIQUE
AWS A5.5 C <0'I = Electrode basique, déposant un acier trés résistant a la R, (MPa) >760 25x350 80A
E11018-M Mn 15 fissuration et a trés haute limite élastique. Dépot au nickel, R _(MPa) >690 32x350 115A

solmrsA S| 04 e mpeatine en sevice  de 403 A(9 | >20  40x450 1504

E694Mn2NiCMoB42H5  Ni 2.1 450°C). Tres bonne qualité radiographique, tres faible taux KV({J)) |+20°C—>>120 50x450 190A

Cr 0.4 d'hydrogeéne diffusable (<3ml H2/100g métal déposé). -40°C »>60
Mo 0.5 = Appareils a pression, engins de levage. _50°C > 527
S <0.025
P <0.025

NEW . .
[ SELECTARC B79EH TRES HAUTE LIMITE ELASTIQUE

P Analyse chimique Caractéristiques
Classification ) Propriétés et applications mécaniques gxL(mm)| Paramétres

AWS A5.5 C 0.08 = Electrode basique bas hydrogeéne, déposant un acier trés R, (MPa) 1000 25x350 90A
E12018-G Mn 1.8 résistant a la fissuration et a trés haute limite élastique R _(MPa) 900 32x350 120A
. (R,, ~ 1000 MPa). Fusion agréable, arc stable, faibles
£ 18_275'A S'_ U projections, bon détachement du laitier. Dépét au A () L€ eI
E894ZMn2NiCrMoB42H5  Ni 1.8 chrome, nickel, molybdéne, manganése pour le soudage ~ KV(J) | +20°C—>75 5.0x450 190A
Cr 0.6 d'aciers a grains fins similaires ou aciers moulés. -40°C > 50
Mo 07 = Appareils a pression, engins de levage.
S <0.015
P <0.020
[ SELECTARC B60 HAUTES TEMPERATURES
Classification Anal){;g:ho'/om'que Propriétés et applications Caﬁ:g:;'f;&%ges
AWS A5.5 <0.1 = Electrode basique bas hydrogéne au molybdéne pour le ., (MPa) >550 25x350 80A El
E7018-A1 Mn 08 soudage d'aciers devant résister a des températures de R (MPa) >450 32%x350 115A
e

service supérieures a celles des aciers C-Mn courants (jusqu'a

150 3580-A Si o 500°C). Bonne résistance aux attaques par [|'hydrogéne A;(%) S LUl s
EMoB42H5 Mo 0.5 (installations chimiques). Fusion douce, enlévement facile du KV(J) |+20°C »>100 5.0x450 190A
S <0.025 laitier et bel aspect du cordon. Aprés traitement
P <0.025 " Tuyauteries, chaudiéres.. thermique a 620°C/1h.

[] SELECTARC B63 POUR ACIERS RESISTANTS AU FLUAGE
Analyse ch|m|que - - Caractéristiques
Propriétés et applications mécaniques gxL(mm)| Paramétres

AWS A5.5 <0 12 = Electrode basique bas hydrogéne au chrome molybdéne R, (MPa) >550 25x350 80A
ES018-B2 Mn 08 congue pour le soudage d'aciers résistant au fluage (1%Cr- g (MPa) >460 32x350 115A
B ——— . 0.5% Mo). Tres bonne tenue aux températures voisines de €
1S0 3580-A Si 0.4 500°C a 550°C. Fusion douce, laitier d'enlevement aisé, bel AE(%) >20 4.0x450 150A
ECrMo1 B 4 2 H5 Cr 1.1 aspect du cordon. KV(J) |+20°C—>>120 5.0x450 190A
Mo 0.5 = Pétrochimie, chimie.
Apreés traitement
S S thermique 3 690°C/1h.
P <0.025

POUR ACIERS RESISTANTS AU FLUAGE, X<15ppm

Caractéristiques
mécaniques gxL(mm)| Parametres

O] SELECTARC B63SC
Analyse chi
Classification type %)

Propriétés et applications

AWS A5.5 0.07 = Electrode basique bas hydrogéne au chrome molybdéne R, (MPa) >600 25x350 80A
E8018-B2 Mn 0.8 congue pour le soudage d'aciers résistant au fluage (1 %Cr- g (MPa) >480 32x350 115A
I oA | . 0.5 % Mo et Bruscato/X-factor <15ppm). Trés bonne tenue aux ¢
150 3580-A Si 02 températures voisines de 500°C a 550°C. Fusion douce, laitier A;(%) >20 40x450 150A
E CrMo1 B 4 2 H5 Cr 1.1 d'enlévement aisé, bel aspect du cordon. KV(J) +20°C—>>150 5.0x450 190A
Mo 0.5 = Pétrochimie, chimie.
Ni 0.02 Apré .
pres traitement

U LB thermique a 690°C/1h.

S <0.010

P <0.012

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com



ACIERS FAIBLEMENT ALLIES

[] SELECTARC B68 POUR ACIERS RESISTANTS AU FLUAGE
T Analyse chimique e —— Caractéristiques
Classification type (%) Propriétés et applications mécaniques ¢xL(mm)| Paramétres
AWS A5.5 c 0.07 = Electrode basique bas hydrogéne au chrome molybdéne de R, (MPa) >620 25x350 80A
E9018-B3 Mn 0.8 type chromesco 3 pour le soudage d'aciers devant résister au g (MPa) >530 32x350 115A
B —e—— . fluage jusqu'a des températures de 600°C (y compris aciers ¢
150 3580-A Si 04 moulés 2% Cr-1%Mo). Bonne résistance a la présence A;(%) >18 40x450 150A
E CrMo2 B 4 2 H5 Cr 2.25 d'hydrogeéne. KV(J) [+20°C—>>100 5.0x450 190A
Mo 1.0 = Surchauffeurs, corps de vannes, tubes, chaudiéres, Aprés traitement
S <0.025 hydrocraqueurs. thermique :
p <0.025 690°C/1h.

POUR ACIERS RESISTANTS AU FLUAGE
e T

Retrouvez toute notre gamme sur www.selectarc.com

Classification

AWS A5.5 C <0.1 = Electrode basique bas hydrogéne au chrome molybdéne pour R, (MPa) >590 25x350 80A
E8018-B6 Mn 0.8 le soudage d'aciers de composition chimique voisine. Dépét R.(MPa) >460 32x350 115A
"~ 1S03580-A  Si 0.4 résistant au fluage Zhaute terr]npirature (jusqu'a 60g°C)f.fBonne A, (%) >20 4.0x450 150 A
résistance vis a vis des gaz chauds et vapeurs surchauffées. .
ECrMo5B42H5 Cr 5.0 = Echangeurs hautes températures, tubes, chaudiéres a vapeurs, KV(J) [+20°C »>70 5.0x450 190A
Mo 0.5 surchauffeurs, etc. Apres traitement
S <0.025 thermique a
p <0.025 740°C/1h.

[ SELECTARC B609 POUR ACIERS RESISTANTS AU FLUAGE

AWS A5.5 <0'| = Electrode basique a bas hydrogéne au chrome molybdéne R ., (MPa) >650 25x350 80A

E8016-B8 Mn 0.8 pour le soudage d'aciers de composition chimique voisine R . (MPa) 5500 3.2x350 115A

1S0 3580-A si 0.4 utilisé a haute température. Dépét résistant au fluage a haute A (%) 519 40%x450 150A
’ . d

température (jusqu'a 600°C). Bonne résistance vis-a-vis des

ECrMo9B42H5 Cr 9.0 gaz chauds et vapeurs surchauffées. KV(J) [+20°C ~>60
Mo 1.0 = Station thermique, échangeurs hautes températures, tubes, Apres traitement
S <0.025 chaudiéres a vapeurs, etc. thermique a
p <0.025 740°C/1h.

[J SELECTARC B691 POUR ACIERS RESISTANTS AU FLUAGE

AWS A5.5 0 1 = Electrode & bas hydrogéne, a enrobage basique et ame allié, R ., (MPa) 25x300 80A
E9015-B9 Mn 0.7 pour le soudage des aciers résistant au fluage, type P91 ou de R . (MPa) 630 32x350 115A
— | Si 0.25 corr:positi‘on similaire’, pour des températures de service jusqu'a A, (%) 18 40x450 150 A
ECrMo91 B4 2 H5 o 90 Szfcﬁél;;zzsl.)onne résistance aux des gaz chauds et vapeurs KV()) |+20°C 60 50x450 180A
Ni 0.7
Mo 1.0
Cu 0.04 R .
v o2 e
il [ 0 760°C/2h.
N 0.05
S 0.008
P 0.01

[] SELECTARC B691N POUR ACIERS RESISTANTS AU FLUAGE
SR S s
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AWS A5.5 C 0.09 = Electrode bas hydrogene, & enrobage basique, pour le soudage R, (MPa) 720 25x300 90A
E9018-B91 Mn 0.6 des aciers résistant au fluage, type P91 ou de composition R.(MPa) 600 32x350 120A
" 1s03580-A si 0.25 similaire’, pour des températures de service jusqu'a 620°C. Trés A, (%) 19 40%x450 150A
ECrMo91 B 42 H5 o 90 bonne résistance aux des gaz chauds et vapeurs surchauffées. KV()) |+20°C—>80 50x450 180A
Ni 0.6
Mo 0.9
Cu 0.05 . .
v o Sore e
R 760°C/2h.
N 0.03
P 0.01
S 0.008

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com
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ACIERS FAIBLEMENT ALLIESo

[J SELECTARC B691NM POUR ACIERS RESISTANTS AU FLUAGE, Ni+Mn <1%
T T grEi

AWS A5.5 0.09 = Electrode bas hydrogéne, a enrobage basique, pour le soudage R, (MPa) 730 25x300 80A El
E9015-B91 Mn 0.45 des aciers résistant au fluage, type P91 ou de composition RPM(MPa) 620 3.2x350 115A
1SO 3580-A Si 0.25 similaire’, pour des températures de service jusqu'a 650°C. 'I:r‘es As(%) 18 40x450 150 A

E CrMo91 B 4 2 H5 cr 8.9 bor]n_e résistance aux fjes gaz chauds et \{ap_eurs surch:auffees. KV(J) |+20°C 60 50x450 180A

. Spécialement destinée au soudage d'aciers moulés avec

Ni 0.45 imposition chimique Mn+Ni<1.0%.

Mo 1.0 = Station thermique, échangeurs haute température, tubes

Cu 0.04 chaudiéres a vapeur, surchauffeurs... . .

v 0.2 Aptr;:s tra_utem‘ent

ermique a

o] LS 760°C/2h.

N 0.04

S 0.008

P 0.01

Mn+Ni | <1.0

BASIQUES POUR ACIERS RESISTANTS A FROID

POUR ACIERS TENACES A FROID < - 60°C
AnaI)t';Sé:?oi/Tique Caractéristiques

Propriétés et applications ¢xL(mm)| Paramétres

mécaniques

AWS A5.5 © <0.12 = Electrode basique bas hydrogene, alliée au nickel pour le R, (MPa) >550 2.5x 350
E8018-C3 Mn 1.1 soudage d'aciers & haute limite élastique devant présenter R (\pa) 470 32x350 115A
W si 05 une bonne ténacité aux basses températures (jusqu'a -60°C). ;\ %) -24 40x450 150 A
- i ! Joints bridés sollicités a basse température. Fusion agréable. 5 :
E46 5 1NiB42H5 Ni 1.0 Bel aspect du dépot. KV(J) | -40°C—>>70 5.0x450 190A
S <0.025 =Quvrages d'art. -50°C > >47
P <0.025

POUR ACIERS TENACES A FROID A - 60°C

Caractéristiques

Propriétés et applications gxL(mm)| Parametres

mécaniques

P Analyse chimique

AWS A5.5 © <0.12 = Electrode basique bas hydrogéne alliée au nickel pour le R _(MPa) >550 25x350 80A
E8018-C1 Mn 1.0 soudage des aciers a grains fins, aciers au nickel. Emploi a p (MPa) >460 32x350 115A
- . 3 o N P e -
—ISO 2560-A Si 04 t)::as;éemperature (-60°C). Trés bonnes caractéristiques de A, (%) 520 40x450 150 A
E4662NiB42H5  Ni 2.5  «Réservoirs et conduites de gaz liquéfié, off-shore, industrie ~ KV(J) |-40°C—>>70 5.0x450 T190A
S <0.025 pétrochimique. -60°C = >47
P <0.025 -73°C > >27

POUR ACIERS TENACES A FROID < - 80°C

e Analyse chimique Lo - Caractéristiques N
Classification ) Propriétés et applications mécaniques gxL(mm)| Parametres
AWS A5.5 C <0.1 = Electrode basique bas hydrogéne alliée au nickel (env. 3 %) R, (MPa) >550 25x350 80A
E8018-C2 Mn 0.9 pour le soudage des aciers a grains fins et des aciers au nickel p (MPa) >460 32x350 115A
| . utilisés a trés basses températures (-60 a -80°C). e

IS0 25_60"\ S'_ 0.3 = Industrie cryogénique, pétrochimique. Stockage et A (%) >20 4.0x450 150A

E4663NiB42H5  Ni 35  distribution de gaz liquides ou produits volatils. KV(J) |-73°C »>80 5.0x450 190A
S <0.025 -100°C - >30

P <0.025

POUR ACIERS TENACES A FROID < - 60°C

Caractéristiques

Propriétés et applications

gxL(mm)| Paramétres

P Analyse chimique

mécaniques
AWS A5.5 © 0.06 = Electrode basique bas hydrogéne, alliée au nickel pour le R (MPa) | 550-680 2.5x350 80A El
E7018-G Mn 1.2 soudage d'aciers a haute limite élastique devant présenter une (MPa) >470 32x350 115A
B e— . bonne ténacité aux basses températures (jusqu'a -60°C). Joints e
IS0 25.60"\ S'_ 0.4 bridés sollicités a basse température. Fusion agréable. Bel A;(%) >22 4.0x450 150A
E426 1NiB 4 2H5 Ni 09 aspect du dépét. KV(J) |-60°C > 50 5.0x450 190A
S <0.020
P <0.025

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com



ACIERS INOXYDABLES

SOUDAGE DES ACIERS INOXYDABLES

WOV ACIER  308L  308H  308LF 347 321  316L 318  309L 309lMo 310  310H 410 410NMo UB6 U45N U52N+

Matériel n‘l 1.4306 1.4948 = 1.4450 1.4541 1.4404 1.4580 1.4XXX 1XX 1.4841 1.44848 1.4006 1.4407 1.4539 1.4462 1.4507
18/8 18/8C 18/8LF 18/8NB 18/8TI 18/8/3 18/8/3NB 24/12 24/12Mo 25/20 25/20C 13CR 13/4 385 2209 25/9/4NLB

ACIERS RESISTANT

AUSTENITIQUE A CHAUD

MARTENSITIQUE ACIERS DUPLEX

2509MoB| R vl E] 2509MoB

Inox 2209

(VEY1 L 2509MoB| 2509MoB | 2509MoB | 2509MoB | 2509MoB [ 2509MoB | 2509MoB |2509MoB|2509MoB|2509MoB|2509MoB| 2509MoB

(VX1 Il Inox 2209 Inox 2209 | Inox 2209 |Inox 2209 Inox 2209 {Inox 2209 | Inox 2209 (Inox 2209]Inox 2209|Inox 2209| 25/20B | 25/20B

Inox 2209| Inox 385

Inox 385 | Inox 385 | Inox 385 | Inox 385 [ Inox 385 | Inox 385 | Inox 385 | Inox 385 | Inox 385 | Inox 385 | Inox 385 [ Inox 385 | Inox 385

Inox 13/4
24/128
Inox 410B
24/1?8

24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 25/20B | 25/20B [Inox 13/4

24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 25/20B | 25/20B

25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B

25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B WAJPIi

24/12Mo
24/128

R{ILTRE N 24/12Mo 241128 | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S

24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S | 24/12S |WZIAPA]

20/10MBC
Inox 318

20/10MBC
Inox 318

20/10MBC Inox 318
---120/10MBC|20/10MBC|
Inox 318 20/10MBC

24/128

k2[R 24/12Mo | 20/10MBC |20/10MBC|20/10MBC|20/10MBC{20/10MBCiVAL]: ¢

20/10BC
Inox 347
Inox 347
20/108C

20/10BC
In& 3477
Inox 347
20/108C

20/10BC
Inék 3477
Inox 347
Zd/ 1 OBCV

24/128 Inox 347

24/128

LIRS 24/12S | 20/10BC | 20/10BC [Eelikikg

24/12S | 20/10BC
Ni82  |Inox 308HB

308L WZYAVRE 20/10BC

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com

Retrouvez toute notre gamme sur www.selectarc.com
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ACIERS INOXYDABLES

ACIERS INOXYDABLES _

[ SELECTARC 20/10BC STANDARD TYPE 308L
PP Analyse chimique - P Caractéristiques ;
Classification type (%) Propriétés et applications mécaniques gxL(mm)| Paramétres
AWS A5.4 © <0.03 = Electrode rutilo-basique déposant un acier austénitique a R, (MPa) >540 20x300 45A El
E308L-16 Mn 0.7 teneur en ferrite moyenne d'environ 8 % et a trés basse teneuren g .,(MPa) >360 25%x350 T70A
TN . carbone. Enrobage a trés faible reprise d’humidité, fusion douce "
150 3581-A S'_ 0.8 sans projection, bon détachement du laitier, trés bel aspect du Aﬁ(%) S sizest) Lok
E199LR32 Ni 9.5 cordon. KV(J) |+20°C »>70 4.0x350 135A
Cr 19.0 = Utilisation sur tous aciers de type 18/8 : tubes, cuves, 5.0x450 180A

échangeurs, tuyauteries.

a08L aASIQUE

Analyse chimique Caractéristiques

Classification Propriétés et applications

) mécaniques gxL(mm)| Paramétres
AWS A5.4 © <0.04 = Electrode a enrobage basique déposant un acier austénitique R, (MPa) >560 25x300 T70A
E308L-15 Mn 16 en ferrite moyenne d'environ 8% et & trées basse teneur en p (MPa) >380 32x350 90A
T . carbone. Excellentes caractéristiques mécaniques. Trés bon ™2 o
150 3581-A S'_ 0.4 comportement en position et sur joints mal préparés. A;(%) >35 4.0x35 120A
E199LB42 Ni 9.5 . Uitilisation sur tous les aciers inoxydables de type 18/8 : tubes, ~ KV(J)) |+20°C >>90
Cr 19.0 cuves, échangeurs, tuyauteries et joints mal préparés. -196°C - >30

HAUT RENDEMENT

Caractéristiques

e Analyse chimique

Propriétés et applications gxL(mm)| Paramétres

mécaniques
AWS A5.4 © <0.04 = Electrode synthétique a haut rendement (160 %) a enrobage R, (MPa) >550 1.6x250 50A El
E308L-26 Mn 0.7 rutilo- basique déposant un acier inoxydable de type 19% Cr-9% g ,,(MPa) >360 20x350 60A
1 . Ni. Fusion douce sans projection, bon détachement du laitier, "
s S'_ o cordon concave finement strié. A (%) ~E8 EHRER0L
E199LR73 Ni 9.5 = Utilisée lorsqu'une importante vitesse de dépot est recherchée. KV(J) |+20°C—>>60 3.2x350 120A
Cr 19.0 Utilisation sur aciers de nuance identique (de type 18/8) : tubes, 40x450 150A

cuves, chaudronnerie inox.

BASIQUE HAUT CARBONE

PP Analyse chimique o . Caractéristiques ;
Classification type (%) Propriétés et applications mécaniques gxL(mm)| Paramétres
AWS A5.4 C 0.05 = Electrode a enrobage basique déposant un acier austénitique a R, (MPa) >560 2.5x300
E308H-15 Mn 18 t’elneEJr e_? ferri’te moyznne d’e.nviron‘ 5% et a ;degr :n c?lrbone Ry, (MPa) >380 32x350 90A
W . élevée. Température de service - jusqu'a +750°C. Excellentes o
1S0 3581-A SI. 0.4 caractéristiques mécaniques. A, (%) >35 4.0x350 120A
E199HB42 Ni 9.5 = Utilisation sur tous les aciers de type 19% Cr, 9% Ni, haut KV({) [+20°C >>80

Cr 19.5 carbone. Industrie pétrochimique : tubes, échangeurs, tuyauteries.

18/8 STABILISE AU NIOBIUM

Caractéristiques

Propriétés et applications

PP Analyse chimique

gxL(mm)| Paramétres

mécaniques
AWS A5.4 © <0.03 = Electrode a enrobage rutilo-basique déposant un acier R, (MPa) >550 2.0x 300
E347-17 Mn 0.7 inoxydable austénitique de type 18 %Cr-8 %Ni et stabilisé au R . (MPa) >350 25x350 TOA
Y . niobium. Teneur moyenne en ferrite du dépdt 8%. Enrobage ™2
1S0 3581-A s'. 08 insensible a la reprise d’humidité, trés bonne résistance en milieu A5 (%) >30 32x350 100A
ET99NbR32 Ni 9.5 corrosif et a la corrosion intercristalline. KV(J)) |+20°C—>>60 4.0x350 135A
Cr 19.0 = Utilisée pour le soudage d'aciers stabilisés au titane ou au 5.0x450 180A

Nb 0.3 niobium.

STANDARD TYPE 316L

B SELECTARC 20/10MBC

P Analyse chimique Lo — Caractéristiques .
Classification type (%) Propriétés et applications ¢xL(mm)| Parametres

AWS A5.4 © <0.03 = Electrode rutilo-basique. Enrobage a trés faible reprise d’humidité. R, (MPa) >560 1.6x250 30A El

E316L-16 Mn 0.7 Utilisée pour le soudage des inox austénitiques non stabilisés de type g (MPa) >400 20x300 45A

e . 18/8/3 et des aciers plaqués de méme composition résistant aux "

150 3581-A S'_ 0.8 agressions chimiques sous forme de solutions ou de gaz (jusqu'a A (%) >35 25x350 T70A

E19123LR32 Ni 12.0  550°C). Température de service en milieu corrosif liquide : de -120°C ~ KV(J) [+20°C =60 3.2x350 100A

Cr 18.5 a +400°C. Excellente résistance a la corrosion dans I'eau de mer. -120°C 40 4.0x350 135A

Mo 27 * Industries chimiques, pétrochimiques et maritimes, raffineries, 5.0x450 180 A

réservoirs, tuyaux, échangeurs de chaleur, industries alimentaires...

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com



._ACIERS INOXYDABLES

[ SELECTARC INOX 316L RUTILE TYPE 316L
AnaI)tl;g:?oi/oTique Propriétés et applications Car:]aécctsrr]iisqtliglées gxL(mm)| Paramétres

AWS A5.4 C <0.03 = Electrode rutilo-basique type 316L pour le soudage des inox R, (MPa) 580 20x300 45A El
E316L-17 Mn 07 austénitiques type Cr-Ni-Mo. Résistant & des températures de g ., (MPa) 450 25%x350 T75A
T . service comprises entre -120°C et 400°C. s
IR & 2 = Industries chimiques et pétrochimiques. A;(%) e szRes] e
E19123LR32 Ni 12.2 KV(J) [+20°C—>70 4.0x450 140A
Cr 18.5 -120°C =40
Mo 2.8

[H SELECTARC 316VD VERTICALE DESCENDANTE

o Analyse chimique oz S Caractéristiques 5
Classification type (%) Propriétés et applications mécaniques gxL(mm)| Parametres

AWS A5.4 C <0.03 = Electrode rutilo-basique déposant un acier austénitique au R, (MPa) >560 20x300 50A
E316L-16 Mn 0.7 molybdeéne & basse teneur en carbone. Cette électrode a été p (MPa) >400 25x300 TOA
spécialement étudiée pour le soudage en position verticale ™2

S0e b S'. o descendante. Soudage et rechargement des inox austénitiques A (%) = S2esl)| s
E19123LR31 Ni 11.5 non stabilisés de type Cr/Ni/Mo. KV(J) [+20°C ~>60
Cr 18.0 * Industrie chimique, pétrochimique et maritime, raffineries,
Mo 25 réservoirs, tuyaux, échangeurs de chaleur...
[ SELECTARC INOX 316NG BASIQUE

Classification

Analyse chimique I - Caractéristiques .
) Propriétés et applications St pxL(mm)| Parame
)

tres
AWS A5.4 © <0.04 =Electrode & enrobage basique déposant un acier austénitique au R, (MPa >560 25x300 70A El
E316L-15 Mn 1.6 molybdéne avec une teneur en ferrite moyenne de 8% et & basse g (MPa) =420 32x350 90A
teneur en carbone. Fusion douce, bon détachement du laitier, bel ™2

1S0 3581-A Si 0.4 S . A, (%) >35 4.0x350 120A
. aspect du cordon. Utilisée pour le soudage et le rechargement des inox 5
E19123LB42 Ni 12.0 austénitiques non stabilisés de type Cr/Ni/Mo et des aciers plaqués de KV() [+20°C>>80
Cr 18.0 méme composition résistants aux agressions chimiques sous forme de -120°C »>50
Mo 27 solutions ou de gaz : acide acétique, benzoique, citrique, cyanhydrique,

formique, nitrique, stéarique, sulfurique, phosphorique... Températures
de service en milieu corrosif liquide : de -120°C a +350°C, excellente
résistance a la corrosion dans I'eau de mer.
= Industries chimiques, pétrochimiques et maritimes, raffineries,
réservoirs, tuyaux, échangeurs de chaleur...

[ SELECTARC 316HR HAUT RENDEMENT

e Analyse chimique o . Caractéristiques .
Classification type (%) Propriétés et applications mécaniques gxL(mm)| Parametres
AWS A5.4 © <0.04 = Electrode synthétique a haut rendement (160%) & enrobage R, (MPa) >560 1.6x250 50A =+
E316L-26 Mn 0.7 rutilobasique déposant un acier au molybdéne & teneur en p (MPa) >380 20x350 60A
B . ferrite moyenne de 8 %. Utilisée lorsqu'une importante vitesse de ™2
1S0 3581-A SI. 0.9 T R e A, (%) >30 25x350 90A @l
E19123LR73 N 115 «=soudage des aciers de nuance identique résistant aux agressions ~ KV(J) [+20°C >>60 3.2x350 120A
Cr 18.0 chimiques sous forme de solutions ou de gaz : acide acétique, 40x450 150A

Mo 25 benzoique, citrique, nitrique, stéarique (nous consulter).

POUR INOX HAUTES TEMPERATURES

Anal){;; :?ﬁlglque Propriétés et applications Ca:ﬁgigrrﬁm:g S JoxL (mm)| Paramétres
AWS A5.4 * Electrode basique a teneur élevée en carbone déposant un acier R _(MPa) >560 25x300 T70A El
E1682-15 austénitique avec une teneur en ferrite moyenne de 5%. Trés bon R (MPa) >380 32x350 90A

_ comportement pour le soudage en position. Bon détachement du »02 :

IS0 3581-A laitier, tres bel aspect du cordon, réamorgage facile. Utilisée pour A, (%) >35 4.0x350 120A
E1682B42 le soudage d'acier inoxydables de type 304H (18Cr-8Ni) et type 316H KV(J) [+20°C - >60

(17Cr-12Ni-2Mo) et pour de nuances stabilisées employées a des
Cr 16.0 températures de service élevées, jusqu'a 750°C.
Mo 1.7 = Industries chimique pour tuyauterie, échangeurs de chaleur...

B SELECTARC INOX 316MnNB

INOX NON-MAGNETIQUE

o
AWS A5.4 @ 0.03 = Electrode & enrobage basique déposant un acier purement R, (MPa) >620 25x300 75A El
E316LMn-15 Mn 5.8 austénitique contenant du molybdéne, de l'azote et une R (MPa) >450 32x350 95A
s — i faible teneur en carbone. Fusion douce, bonne vision du bain 2
IS0 3581-A Si 0.5 de fusion, détachement du laitier intermédiaire, aspect du As(%) >30 40x350 120A
E20163MnNLB42 Ni 15.8  cordon régulier. Excellente résistance a la corrosion marine KV(J) |+20°C—>80
cr 185 et en milieu humide jusqu'a 350°C ainsi qu'a I'acide nitrique. -196°C > 45
= Usines de production d'urée, application cryogénique pour
Mo 2.7 les aciers contenant 3,5 a 5% de nickel.
N 0.15

o

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com
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ACIERS INOXYDABLES
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ACIERS INOXYDABLES

ACIERS INOXYDABLES

B SELECTARC INOX 318 STABILISE AU NIOBIUM
MPa

AWS A5.4 C <0 03 = Electrode a enrobage rutilo-basique déposant un acier >550 20x300 45A
E318-17 Mn 07 |no>gy|dable austebnlthue de type 18 %Cr - 8 0;0 Ni - ?1% I\(/ilo et pDZ(MPa) >350 25x350 TOA
B . stabilisé au niobium. Teneur moyenne en ferrite du dépot -
150 3581-A Si 08 8%. Dépot insensible a la corrosion naturelle intercristalline, A;(%) >30 32x350 100A |[.70¥
E19123NbR32 Ni 12.0 température de service en milieu corrosif liquide : de -120°C a KV()) [+20°C—>>60 4.0x350 135A
Cr 18.0 +350°C. Excellente résistance a la corrosion dans I'eau de mer. 5.0x450 180A
Mo 27 = Electrode destinée au soudage d'aciers stabilisés au titane ou
Nb 03 au niobium.

B SELECTARC INOX 317L INOX A 3,5 % Mo
e Analyse chimique Caractéristiques
) Propriétés et applications ¢xL(mm)| Parameétres

AWS A5.4 © 0.02 * Electrode rutilo-basique & trés basse teneur en carbone déposant MPa) 2.0x300 45A
un acier austénitique avec ~3,5% molybdéne et une teneur en ferrite
E317L-17 Mn 0.7 moyenne de 8 %. Enrobage a trés faible reprise d’humidité, fusion douce Rpo.z (MPa) 470 2.5x350 T75A

1SO 3581-A Si 0.8 sans projection. Bon détachement du laitier, trés bel aspect du cordon, A, (%) 35 32x350 110A

. réamorgage facile.

EZ19134LR32  Ni 13.0 = Utilisée pour le soudage et le rechargement des inox austénitiques non KV(J)) |+20°C—60 4.0x350 140A

Cr 19.0 stabilisés de type 316L, 317L et des aciers plaqués de méme composition
qui sont utilisés en milieu corrosif liquide dans les industries chimiques,
Mo 35 pétrochimiques et maritimes, raffineries, réservoirs, tuyaux, échangeurs

de chaleur... Par rapport a I'lnox 316L, la résistance contre la corrosion
par pigUres et par crevasses est améliorée.

B SELECTARC 24/12S STANDARD TYPE 309L

Analyse chimique Caractéristiques
Classification type (%) Propriétés et applications mécaniques gxL(mm)| Paramétres

AWS A5.4 (5 <0.03 = Electrode rutilo-basique déposant un acier austénitique a trés R, (MPa) >580 20x300 45A =+

E309L-16 Mn 07 bas carbone et a teneur en ferrite moyenne de 15 %. R (MPa) >400 25x350 TOA
= Utilisée pour I'assemblage d'aciers de nuances dissemblables. ™2

150 3581-A S'. 0.8 Convient également pour le soudage d'aciers réfractaires et A, (%) =30 e
E2312LR32 Ni 12,5 comme sous-couche avant rechargement dur, la réparation de KV(J)) [+20°C—>>60 4.0x350 135A
Cr 22.5 piéces d'engin de travaux publics, comme couche intermédiaire 50x450 180A

dans le cas de soudage d'aciers plaqués de type 18/8...

B SELECTARC 309HR HAUT RENDEMENT
AnaI){;Sé:?oi/oTique Propriétés et applications Car:]aécctsrr]iisqtlijtll;es gxL(mm)| Paramétres

AWS A5.4 © <0.04 = Electrode synthétique & haut rendement (160 %) & enrobage R, (MPa) >560 20x350 65A =+

E309L-26 Mn 0.7 ”ﬁit'_fl{'léaslique- e imbortante vitesse de dénst est recherche Ry, (MPa)| 400  25x350 90A
e A . = Utilisée lorsqu'une importante vitesse de dépot est recherchée. s
150 3581-A Si 09 Particulierement recommandée comme sous-couche avant A;(%) >35 3:2x350 130A

E2312LR73 Ni
Cr

125 rechargement dur et pour les assemblages hétérogenes (acier ~ KV(J) [+20°C—>>50 4.0x450 170A
22.5 inox avec acier ordinaire).

[ SELECTARC 24/12Mo ASSEMBLAGES HETEROGENES

e Analyse chimique Caractéristiques
Classification type (%) Propriétés et applications mécaniques gxL(mm)| Parametres
AWS A5.4 C <0.03 = Electrode rutilo-basique déposant un acier austénitique a trés R . (MPa) >580 2.0x300 45A
E309LMo-17 Mn 07 bas = + carbone pour I'assemblage d'aciers inox de type Cr 23 (MPa) >450 25x350 TOA
1 . - Ni12 - Mo 2, ainsi que pour le soudage d'aciers de nuances "”
el S'_ 08 dissemblables. Excellente résistance a la fissuration. Haute A (%) >30 3.2x350 100A |[.70v
E23122LR32 Ni 12,5 résistance a la corrosion. Fusion douce, bel aspect du cordon, KV(J) |+20°C »>>55 4.0x350 135A
Cr 22.5 laitier auto-détachable. _40°C >>45 5.0x450 180 A
Mo 23 = Electrode de réparation universelle en maintenance grace a une
teneur en ferrite élevée de ~20 %.

INOX AU MANGANESE / RUTILE

Lo - Caractéristiques
Propriétés et applications mécaniques

B SELECTARC 307R

Analyse chimique

Classification

type (%)
AWS A5.4 Cc 0.10 = Electrode rutile déposant un acier inoxydable austénitique au R (MPa) >600 25x300 70A
~E307-16 Mn 45 n"lan_ganese. Utlllsee‘ pour Ies':assemblages et, Ie§ rech_arggments (MPa) 5400 32%x350 100A
_— d'aciers au manganeése jusqu'a 14 % Mn ou d'aciers difficilement P“
1S0 3581-A Si 1.2 soudables ; pour les assemblages hétérogenes entre aciers de  A;(%) >30 40x350 125A |[.70V
E188MnR32 Ni 8.0 constructions, aciers haut carbone, aciers alliés ou austénitiques au KV(J) |[+20°C->70 5.0x350 160A
Cr-Ni ou comme sous-couche avant rechargement dur.
Cr 18.0 = Réparations de pieces exposées aux chocs ou usure par friction, Dureté :
tole d'usure type Creusabro. Travaux publics, voies ferrées, brut de soudage ~200HB,
cimenteries... aprés écrouissage ~500HB
O

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.selectarc.com



ACIERS INOXYDABLES

[H SELECTARC 307B INOX AU MANGANESE / BASIQUE

AWS A5.4 C 0.1 = Electrode basique déposant un acier inoxydable austénitique R, (MPa) 600-750 25x300 65A
~E307-15 Mn 6.0  aumanganése. ] R 02(MPa) >400 32x350 90A
Y . = Réparations de piéces exposées aux chocs ou usure par "
1S0 3581-A Si 04 fiiction, tale d'usure type Creusabro. Travaux publics, voies A, (%) >35 4.0x350 120A
E188MnB32 Ni 8.0 ferrées, cimenteries... KV(J) |+20°C—>>90 5.0x350 150A
Cr 18.0 Dureté :
brut de soudage ~200HB,
apres écrouissage ~500HB
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307/ HAUT RENDEMENT

e Analyse chimique o . Caractéristiques
Classification type (%) Propriétés et applications mécaniques oxL(mm)| Parameétres

AWS A5.4 C 0.1 = Electrode rutilo-basique & haut rendement (160 %), déposant R, (MPa) 600-750 2.5x350 90A
~E307-26 Mn 6.5 un acier inoxydable austénitique au m