


Materiali
per saldatura

Macchinari
Abrasivi

Ci occupiamo di forniture industriali

nel campo della saldatura

e della lavorazione dei metalli.

Siamo presenti sul mercato

con passione, dedizione e costanza

da oltre 25 anni; in questo catalogo

vi presentiamo la nostra linea completa
di materiali d’apporto per saldatura,
rivolti principalmente al settore

della manutenzione.

Elettrodi, fili e bacchette sono progettati
appositamente per essere utilizzati

in condizioni particolarmente critiche,
anche da operatori meno esperti,

per un rapido ritorno alla produttivita:
interventi di ripristino e di protezione

su superfici usurate, riparazione

di rotture accidentali su impianti

o su parti di macchinari.

Selezioniamo solo prodotti di altissima
qualita, vi consigliamo le soluzioni

piu efficaci, vi assicuriamo un rapido
servizio di consegna dei materiali.

Siamo consapevoli dell'importanza
di potersi avvalere di soluzioni sicure,
rapide e durature per garantire

un veloce recupero dell’operativita,
per rispettare i tempi di produzione

e per incrementare |'efficienza

con conseguente risparmio.

Ci rivolgiamo alle pil diverse
realta industriali:

industria chimica, petrolchimica,
farmaceutica, alimentare, impianti

di smaltimento e di trattamento

dei rifiuti, produzione della carta,
produzione e lavorazione di materie
plastiche, officine meccaniche,
officine elettromeccaniche,

officine per la riparazione automezzi,
impianti di estrazione mineraria,
produzione di calcestruzzo e asfalto,
fonderie, riparazioni e manutenzioni
navali, nparazioni di macchinari

e di mezzi agricoli...
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Buona resisterza alla fessurazione.

Elettrodo rufile per la saldatura dell'acciaio dolce, facile innesco
@ feinnesce, scoria faclimente asportabile. ldoneo alla piccola
carpenteria

Elettrodo rutile univarsale, salda in tutte le pesizioni,
Buona tenuta & ottima pengtrazione,

Elettrodo rutile universale, salda in tutie le posizioni,
Lavori artigianali, serbatoi. Indicata per lamiere zincate.

Elettrodo rutile a rivestimento spessa per saldature estetiche in
pianc & passate di finitura

Eleftrodo rutile, salda in tutte le posizioni, consigliate per
saldature in angolo. Pochi spruzzl, innesco & reinnesco attimi,

Flattrodo rutile consigliato per la saldatura in verticale discendante.

Elettrodo basico a dappin rivestimento per saldature tenaci e ben
penetrate, ottima saldabilith anche su pezzl sporchi o verniciati,
Lavorl di carpenteria, riparazioni & manutenzioni di impianti o
macching movimento terra,

Elettroda basico conrivestimento speciale indicato per riparazioni
di mezz agricoll, materiale rotabile e media carpentaria,
Buona scorrevolezza anche con saldatricl sottodimensionate,

Elettrodo basico con rendimenta 115% per I'unione di giunti
malto sollecitati, Carpenteria medio/pesante.

Filo animato tubalare basico ramato particolarmante consigliato
nelle officine di riparazione per interventi all'aparto,

Saldature tenaci e ben penelrate,

Elettrodo basico per la saldatura deqll acciai ad alto limite di
snervamento; benne di scavator, lamiere anfiusura, bracci di
macching per sollevamento & giunti fortemente sollecitati.
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Nelle tabelle vengono riportate le descrizioni degli elettrodi la cui sigla  nella colonna EL
Laddove riusciamo a ottenere gli stessi depositi con altri procedimenti & riportata ia sigla
preceduta da [F (filo) B (filo animato) BY (barretta tig).

Temperatura di esercizio da -186° a +350°, Ottima saldabilita

tipo 18/8 stabilizzato al Nb.

Elettroco rutile con rivestimento & basso assarbimeanto di Lmidita

Elettrodo rutil-Dasico per 12 saldatura delf'acciaio inassidabile
del tipp 18/8. Basso contenuto di carbonio, Indicato per lavor di
carpentaria inossidabile, tubazion|, serbatol.

Elettrodo rutii-basico per la saldatura dell'acciaio Incssidabile del

A5 3168 L Otftima resistenza alla corrosions maring e alle

Elettrodo rutil-basico per la saldatura dell’accizio inossidabile
aggressionl chimiche, eccellente saldabilita. .

per |2 saldatura dell'acciaio inossidabile del tipo AISI 316 L
Dttimo innesca e reinnesco. Eccellente resistenza alla cormosione
marina & alle aggression chimiche.

Elettrodo rutil-basico per la saldaiura dell'acciaio inox AlSH 316 1.
Salda in tutte le posizionl, anche in vertcale discendente

Elettrodo per |'unione dell'accialo inossidabile del tipo 18% Cr -
0% Ni - 3% Mo stabilizzato al Niobio,

Elettrode per saldatura dell'acciain inossidabile AIS| 310, Ottima
resistenza alla corrosions e al catore (fina 1150°)

Elettrodo rutil-basico a basso contenuto di carbonia per la saidatura
degli accial del tipa AISI 309, Particolarmente indicato per unioni
atercgenee inox/acciaio al carbonio o accial debolmente legati.
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Elettrode a rivestimento grafitico-basico per la saldatura della ghisa o per unioni eterogenee ghisa/acciaio.
Riparazione di blocchi motore, sedi di valvole, basamenti, Eccellenti caratteristiche meccaniche.

460

Eletiredo speciale ad alta conducibilita elettrica per |2 riparazione della ghisa. Ottima saldabilita ed elevata
velocith di deposito anche su ghise vecchie e impregnate d'alio: blocchi motore, sedi oi valvole, corong
dentate, pezzi di forno. Ottime caratteristiche meccaniche,
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Elettrodo a rivestimento grafitico basico per |'unione e la ricarica di tutti | tipi di ghisa.
Deposito faciimente lavorabile

Eleftrodo speciale a fusione ritardata per & saldatura della ghisa, Saldatura goccia a goccia, ottimo controllo del
bagno di fusione soprattutte su piccoll spessori, cordoni elastici e deposita facilmente lavorabile: riparaziong
monoblocehi, correzione di difett] di fusione, collettori gas di scarico, ece.
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Elettrodo a rivestimanto grafiico basico consigliato per unioni eterogenee ghisa/accialo, oftima saldabilita
dovuta alla ramatura della vergelia, Riparazione mancblocehi in ghisa.

RIPORTI ANTIUSURA

Eleftrodo per la ricarica di parti sottoposte a urti & abrasioni non elevati, facile
impiege, indicato per rulli, quide di carr ponte |

Elettrodo ruhl basico con depusm autoternprante per |3 ricarica di parh sottoposte
FA156 a forti urti & abrasioni, facila impiego, deposite regolare con poshi spruzz.,
Riparti su denti o benne, macchi ne n‘emllmento terra, rngranaggl matricl...

Elottrodo basico per la ricarica di pezzi softoposti ad abrasione minerale o
FA158 metallica in presenza di urtl & pressioni
Denti dl benne, miscelator), tazze di draghe, corone dentate,

Elattroda ad alfo rendimento per la ricarica di pezzi sottopost a severa abrasiong
inassenza di urti,
Riporti su mescolator, vitl convogliatrici, cocles, macchine mavimanto terra,

Elettrodo basico ad allo rendimento (190%) per la ricarica di parti sottoposte ad

FA162 abrasiong severd in assenza di urti, Eccezianale resistenza all abrasiona minerale,
consialiato per viti convogliatrici, pale di mescolator; schvoli di cave & cementificl,
pormipe oi materie ahrasive, raschiatori e mulini, Lavorahile solo alla mola.

Elettrado basico per ricarica di parti softoposte a forti urti o par ricostruzione di
grossi spessori prima della passata finale con materale antiabragione. Ottime per
[ riporti su at.-bldl[) al Mn, u@anaqgn rnaﬁelll demolitori, mazze hartent

| Elettrodo rutilbasico con deposito contenenta Gr-Mo-W-V per 1a ricarica di utensnl
| sottopesti a usura metallo/metallo. Indicato per utensili d2 taglio, lame di casoia,
| punzoni, coltelli. Lavorabile solo alla mola.

| Elettrodo ad alto rendimentd con depesito ad alto contenuto di carburi composti
FA177 | che presenta un'ecoezionale resisienza all'abrasione fino a 550°C ca.
| Per Ia ricarica di raschiator oelio zinco, ellindri fran'rumatm rulll, mescolatori,

| Elettredo tubolare ad alte contenuto di Cr-MNo-V- Mn Eccazionale resistenza
all'abrasione & alla pressions per la ricarica di martelli demalitori, mulini, denti di
benne, pale di mescolator, [

Elettrodo tubalare per rporti di parti soggette ad abrasione estrema, oftimo per
la ricarica ol sonde per perforazione, apparecchi di macinazione e frantumazione,
| carotatrici, corone dentate e frese.
| Lega Co-Cr-W con ottima resistenza all‘abrasione e alla corrosione fino a 800°C ca.
FAHT1 | BTHT1 @ Buona resistenza agli shalzi termici & alla cavitaziong: ricarica o punzoni, lame
@ utensili, pampe.

Lega Co-Cr-W con oftima resistenza all‘abragione metallica anche in ambiente
acido fine a B00°C ca. Buona saldabilits, indicata per valvole e sedi di valvole,

FAHT6 ~BTHT6 lame di cesoia & utensili lavoranti & caldo, pinze, stampi, vitl per estrusione.
Deposito lavorahile.

| Lega Co-Cr-W con oftima rasistenza all'abrasiong metalllca e aIIa COrosione
FAHT12 BTHT12 | fino a 800°C ca. Indicata per lame di cesoie lavoranti a caldo battute & tenute
| | mizccani:he. Deposil& Ia\roranile.

| Lega Co-Cr-Mo-Hi con ottima resistenza all'abrasione metalica e alla carrosions
FAHT21 BTHT21 fino a 1000°C ca. Indicata per |a ricarica di pale di turbing, stampi e utengil
| lavoranti a caudo Dﬂposeto Iaunrahus-
Lega Co-Cr-W-Ni con oftima resistenza all'abrasions e alla pressione fina
FAHT25 | BTHT25 & 1000°C ca. Per la ricarica o mescolator, utensili & calde, vid di estrusiane,
| Deposito faciimente lavorahile.
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