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EELLEETTTTRROODDII  PPEERR  LLAA  SSAALLDDAATTUURRAA  DDII  AACCCCIIAAII  AALL 
CCAARRBBOONNIIOO  CCOONN  RREESSIISSTTEENNZZAA 

DDAA  337700  SS  558800  NN//mmmmqq 

Tipo di Rivestimento Denominazione 
Cellulosico Celloflex 

Celloflex A 
Rutile Rutilrecord 

Rutilrecord A 
Basico Basirecord 

Basirecord N 
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CCEELLLLOOFFLLEEXX 

Campo di applicazione 

Elettrodo idoneo per la saldatura in discendente di tubazioni di qualsiasi 
spessore e diametro, ottima penetrazione in prima passata, giunti testa a testa 
in discendente. Tubazioni – Pipe Line 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 
5 

Ampére 
75 95 
90 132 
130 160 
175 ÷ 200 

CELLULOSICO LRS – ABS - Exxon 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 500 N/mmq 
E = 420 N/mmq 
A/5d = 24% 
kCV a -29°C :40 J 

ISO 2560 E 43.3 C10 
ASME SFA 51 E 6010 
DIN E 43 32 c 4 

Impiego 

Corrente Continua + 
In prima passata - 

CCEELLLLOOFFLLEEXX  AA 

Campo di applicazione 

Fusione dolce e rapida, specie per passate di riempimento di giunti testa a 
testa. Costruzioni navali, saldatura di serbatoi di bloccaggio, saldature di pipe- 
lines e tubazioni 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 

Ampére 
90 125 
130 170 

CELLULOSICO 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

(Valori tipo allo stato come saldato) 
R = 560 N/mmq 
E = 450 N/mmq 
A/5d = 24% 
kCV a 0°C :55 J 

DIN E 43 32 c 4 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 
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RRUUTTIILLRREECCOORRDD 

Campo di applicazione 

Puo’ essere utilizzato a contatto col pezzo. Saldature d’angolo e orizzontali con 
cordoni molto lunghi. Saldature testa a testa di lamiere sottili e medio 
spessore. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2 

2,5 
3,25 

4 
5 

Ampére 
40 ÷ 70 
65 90 
90 135 

125 185 
180 ÷ 240 

RUTILICO 
LRS – ABS – BV – DNV – GL 

TUV - C 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 540 N/mmq 
E = 470 N/mmq 
A/5d = 24% 
kCV a 0°C :60 J 

AWS A 5.1 – E 6012 
ASME SFA 5.1 E 6012 
DIN E 43 22 RR6 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 45 v 

RRUUTTIILLRREECCOORRDD  AA 

Campo di applicazione 

Impiego universale di facilissima applicazione con cordoni lisci per la saldatura 
di lamiere di qualsiasi spessore. Carpenteria, caldareria, costruzioni meccaniche 
e serramenti. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro Ampére 

RUTILE SEMI-VOLATILE 
LRS – ABS – BV – DNV – GL 

TUV – C - DB 

1,5 
2 

2,5 
3,25 

4 
5 

30 ÷ 40 
40 ÷ 60 
60 90 
90 130 
125 185 
180 ÷ 270 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 545 N/mmq 
E = 480 N/mmq 
A/5d = 24% 
kCV a 0°C :50 J 

a –10°C : 40 J 

AWS A 5.1 E 6013 
ASME SFA 5.1 E 6013 
DIN E 43 22 R ( c ) 3 

Tenere arco molto corto 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 50 v 
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BBAASSIIRREECCOORRDD 

Campo di applicazione 

Elettrodo di facile impiego per la saldatura in tutte le posizioni di assemblaggi 
fortemente sollecitati o vincolati o che lavorino a bassa temperatura. Ottima 
stabilità dell’arco con assenza di incollature ed effetto piuma. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro Ampére 

BASICO MEDIO 
LRS – ABS – BV – DNV – GL 

TUV – C – DB - Exxon 

1,5 
2 

2,5 
3,25 

4 
5 

30 ÷ 40 
40 ÷ 60 
65 90 
90 130 

125 185 
180 ÷ 270 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 560 N/mmq 
E = 470 N/mmq 
A/5d = 29% 
kCV a -40°C : 50 J 

AWS A 5.1 – E 7018-1 
ASME SFA 5.1 E 7018-1 
DIN E 51 55 B 10.110 
UNI E 52 L48 26 R 
AFNOR E 515/5 B 110 26H 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h A 300°C 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 

BBAASSIIRREECCOORRDD  NN 

Campo di applicazione 

Elettrodo indicato per la saldatura degli acciai al C. Deposita un materiale ad 
elevata tenacità e con ottime caratteristiche meccaniche. Particolarmente 
indicato per giunti fortemente sollecitati. Ottimi risultati ai controlli radiografici. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 
5 

Ampére 
60 90 
95 150 
130 170 
150 ÷ 220 

BASICO SPECIALE 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 520 N/mmq 
E = 440 N/mmq 
A/5d = 30% 
kCV a 20°C : 100 J 

AWS A 5.1 E 7016 
ASME SFA 5.1 E 7016 
DIN E 51 32 B ( R ) 10 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h A 300°C 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 50 v 
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EELLEETTTTRROODDII  CCOONN  RRIIVVEESSTTIIMMEENNTTOO  SSPPEECCIIAALLEE  PPEERR 
SSCCRRIICCCCAATTUURRAA  EE  TTAAGGLLIIOO 

EEDD  EELLEETTTTRROODDII  PPEERR  LLAA  SSAALLDDAATTUURRAA  DDII  AACCCCIIAAII 
DDEEBBOOLLMMEENNTTEE  LLEEGGAATTII 

AADD  AALLTTOO  LLIIMMIITTEE  DDII  SSNNEERRVVAAMMEENNTTOO 

Denominazione 
Flexarc 
Celloflex B 
Basirecord LH 
Basirecord ELH 
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FFLLEEXXAARRCC 

Campo di applicazione 

Elettrodo per taglio, sgorbiatura, cianfrinatura e foratura di tutti i metalli, 
compreso le ghise e le leghe di rame. Soffiatura molto accentuata che 
garantisce una facile rimozione del metallo. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Prestazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
170 250 
220 330 
300 ÷ 450 SPECIALE 

Pesi di acciaio dolce rimossi alla 
massima corrente 

3,25  80g/m x d. 
4 100g/m x d. 
5 150g/m x d. 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 560 N/mmq 
E = 470 N/mmq 
A/5d = 29% 
kCV a -40°C : 50 J 

AWS A 5.1 – E 7018-1 
ASME SFA 5.1 E 7018-1 
DIN E 51 55 B 10.110 
UNI E 52 L48 26 R 
AFNOR E 515/5 B 110 26H 

ADOPERARE CON GENERATORI 
CON TENSIONE A VUOTO MINIMA 
70 v 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 

CCEELLLLOOFFLLEEXX  BB 

Campo di applicazione 

Fusione dolce e rapida con minima scoria e buona penetrazione. Cordoni di 
bell’aspetto. Particolarmente utilizzato per il riempimento di cianfrini in verticale 
discendente. Saldatura di tubazioni in acciaio ad alta resistenza utilizzate per il 
trasporto di liquidi e gas sotto forte pressione. Eccellenti qualità radiografiche. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
110 145 
130 160 
175 ÷ 200 

CELLULOSICO 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 625 N/mmq 
E = 535 N/mmq 
A/5d = 20% 

AWS A 5.5 E 9010 G 
ASME SFA 5.5 E 9010 G 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 70 v 
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BBAASSIIRREECCOORRDD  LLHH 

Campo di applicazione 

Ottima maneggevolezza in tutte le posizioni e grande stabilita dell’arco. 
Assenza di incollature ed effetto piuma. Particolarmente indicato per la 
saldatura di acciai ad alta resistenza meccanica e per assemblaggi fortemente 
sollecitati o vincolati o che devono lavorare a temperature fino a –60°C. 
Eccellenti qualità radiografiche. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 
5 

Ampére 
70 90 
115 135 
155 175 
195 ÷ 240 

BASICO MEDIO 
LRS – ABS – BV – DNV – C – DB 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 620 N/mmq 
E = 485 N/mmq 
A/5d = 24% 
kCV a -40°C : 70 J 

a –60°C : >40J 
Basso Idrogeno <10ml/100g 

AWS A 5.5 E 8018 C3 
ASME SFA 5.5 E 8018 C3 
DIN E 51 5B 110 26H 

TENERE L’ARCO MOLTO CORTO 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 70 v 

BBAASSIIRREECCOORRDD 
EELLHH 

Campo di applicazione 

Ottima maneggevolezza in tutte le posizioni e grande stabilita dell’arco. 
assenza di incollature ed effetto piuma. Indicato per la saldatura di 
acciai ad salta resistenza fino a 665 N/mmq. Eccellenti qualità 
radiografiche. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 
5 

Ampére 
70 90 

115 135 
155 175 
185 ÷ 240 

BASICO MEDIO 
ABS - DNV TUV 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 665 N/mmq 
E = 600 N/mmq 
A/5d = 24% 
kCV a 40°C : 80 J 
Bassissimo idrogeno <5ml/100g 

AWS A 5.5 E 9018 
ASME SFA 5.5 E 9018 
DIN E Y 55.66 Mn 1 NiMo 

TENERE L’ARCO MOLTO CORTO 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 70 v 
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EELLEETTTTRROODDII  PPEERR  LLAA  SSAALLDDAATTUURRAA  DDII  AACCCCIIAAII 
BBAASSSSOOLLEEGGAATTII  AALL  NNii 

PPEERR  AAPPPPLLIICCAAZZIIOONNII  CCRRIIOOGGEENNIICCHHEE    EEDD  EELLEETTTTRROODDII 
PPEERR  LLAA  SSAALLDDAATTUURRAA  DDII  AACCCCIIAAII 

BBAASSSSOOLLEEGGAATTII  RREESSIISSTTEENNTTII  AALLLLOO  SSCCOORRRRIIMMEENNTTOO  AA 
CCAALLDDOO 

Denominazione 

Nickel Nickel 
3 Molysald 
Molysald 5 R 
Cromo 1 B 
Cromo 1 R 
Cromo 2 B 
Cromo 2 R 
Cromo 5 B 
Cromo 9 B 
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NNIICCKKEELL 

Campo di applicazione 

Saldatura degli acciai ferritici a grana fine non legati e basso legati fino a 2,5% 
Ni. Facile rimozione della scoria. Buona lavorabilità e ottime qualità 
radiografiche dei giunti saldati. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
100 135 
135 180 
180 ÷ 225 

BASICO 
DNV – ABS – C 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 520 N/mmq 
E = 440 N/mmq 
A/5d = 30% 
kCV a -60°C : >100 J 

AWS A 5.5 E 8016 C1 
ASME SFA 5.5 E 8016 C1 
DIN E Y 42 87 2Ni BHD 5.16 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h MINIMO, A 300°c 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 70 v 

NNIICCKKEELL    33 

Campo di applicazione 

Saldatura  degli  acciai  criogenici  (  fino  a  3,5%  Ni)  che  devono 
conservare buone proprietà di resistenza a basse temperature ( fino a 
–105°C). Facile rimozione della scoria, buona lavorabilità, fusione dolce
ed arco stabile. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 
5 

Ampére 
75 105 
90 140 
115 180 
180 ÷ 225 

BASICO 
ABS - DNV - C - LRS 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 560 N/mmq 
E = 470 N/mmq 
A/5d = 27% 
kCV a -105°C : 50 J 

AWS A 5.5 E 8016 C2 
ASME SFA 5.5 E 8016 C2 
DIN E Y 42.98.3Ni B HD5.16 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h MINIMO, A 300°c 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 70 v 
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MMOOLLYYSSAALLDD  55 

Campo di applicazione 

Saldatura degli acciai resistenti allo scorrimento a caldo di composizione 
0,3-0,5  Mo  per  applicazioni  fino  a  525°C.  Saldatura  degli  acciai  ad  alta 
resistenza per tubazioni. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2.5 
3.25 

4 

Ampére 
65 90 

90 130 
155 ÷ 175 

BASICO 
C - TUV 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 580 N/mmq 
E = 480 N/mmq 
A/5d = 26% 
kCV a + 20°C : 120 J 

AWS A 5.5 E 7018 A1 
ASME SFA 5.5 E 7018 A1 
DIN Ekb Mo 26 

ATTENERSI ALLE PRESTAZIONI 
RELATIVE AL REGIME TERMICO 
PER IL METALLO BASE. 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h MINIMO, A 300°c 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 

MMOOLLYYSSAALLDD  55RR 

Campo di applicazione 

Saldatura degli acciai resistenti allo scorrimento a caldo di composizione 
0,3-0,5  Mo  per  applicazioni  fino  a  525°C.  Saldatura  degli  acciai  ad  alta 
resistenza per tubazioni. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

Ampére 
60 85 
90 130 

RUTILE 
C - TUV 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 580 N/mmq 
E = 480 N/mmq 
A/5d = 24% 
kCV a +20°C : 80 J 

AWS A 5.5 E 8013 G 
ASME SFA 5.5 E 8013 G 
DIN E Ti Mo 22 

ATTENERSI ALLE PRESTAZIONI 
RELATIVE AL REGIME TERMICO 
PER IL METALLO BASE. 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h MINIMO, A 300°c 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 
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CCRROOMMOO  11BB 
Campo di applicazione 

Saldatura degli acciai resistenti allo scorrimento a caldo di composizione 
0,5-1,5 Cr e 0,5-Mo per applicazioni fino a 550°C. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2.5 
3.25 

4 

Ampére 
65 90 

90 130 
155 ÷ 175 

BASICO 
C - TUV 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

Valori dopo T.T. di distensione a 
120°C per ½ h 

R = 600 N/mmq 
E = 490 N/mmq 
A/5d = 24% 
kCV a + 20°C : 120 J 

AWS A 5.5 E 8018 B2 
ASME SFA 5.5 E 8018 B2 
DIN Ekb Cr Mo 126 

ATTENERSI ALLE PRESTAZIONI 
RELATIVE AL REGIME TERMICO 
PER IL METALLO BASE. 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h MINIMO, A 300°c 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 

CCRROOMMOO  11  RR 
Campo di applicazione 

Saldatura degli acciai resistenti allo scorrimento a caldo di composizione 
0,5-1,5 Cr e 0,5-Mo per applicazioni fino a 550°C. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

Ampére 
60 85 
90 130 

RUTILE 
C - TUV 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

Valori dopo T.T. di distensione a 
120°C per ½ h 

R = 620 N/mmq 
E = 510 N/mmq 
A/5d = 24% 
kCV a + 20°C : 60 J 

AWS A 5.5 E 8013 G 
ASME SFA 5.5 E 8013 G 
DIN E Ti Cr Mo 122 

ATTENERSI ALLE PRESTAZIONI 
RELATIVE AL REGIME TERMICO 
PER IL METALLO BASE. 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h MINIMO, A 300°c 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 
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CCRROOMMOO  22BB 
Campo di applicazione 

Saldatura degli acciai resistenti allo scorrimento a caldo di composizione 
2 Cr e 1 Mo . Buona resistenza all’ossidazione fino a 660°C 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2.5 
3.25 

4 

Ampére 
60 90 
85 130 
140 ÷ 185 

BASICO 
C - TUV 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

Valori dopo T.T. di distensione a 
780°C per ½ h 

R = 660 N/mmq 
E = 540 N/mmq 
A/5d = 22% 
kCV a + 20°C : 120 J 

AWS A 5.5 E 9016 b3 
ASME SFA 5.5 E 9016 b3 
DIN Ekb Cr Mo 226 

ATTENERSI ALLE PRESTAZIONI 
RELATIVE AL REGIME TERMICO 
PER IL METALLO BASE. 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h MINIMO, A 300°c 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 

CCRROOMMOO  22  RR 
Campo di applicazione 

Saldatura degli acciai resistenti allo scorrimento a caldo di composizione 
2 Cr e 1 Mo . Buona resistenza all’ossidazione fino a 660°C 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

Ampére 
60 90 

110 190 
RUTILE 

C - TUV 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

Valori dopo T.T. di distensione a 
780°C per ½ h 

R = 660 N/mmq 
E = 540 N/mmq 
A/5d = 22% 
kCV a + 20°C : 60 J 

AWS A 5.5 E 8013 G 
ASME SFA 5.5 E 8013 G 
DIN E Ti Cr Mo 222 

ATTENERSI ALLE PRESTAZIONI 
RELATIVE AL REGIME TERMICO 
PER IL METALLO BASE. 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h MINIMO, A 300°c 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 
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CCRROOMMOO  55BB 
Campo di applicazione 

Saldatura degli acciai resistenti allo scorrimento a caldo di composizione 
5 Cr e 0,5 Mo . Buona resistenza all’ossidazione fino a 650°C 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2.5 
3.25 

Ampére 
60 90 
110 140 

BASICO 
C 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

Valori dopo T.T. di distensione a 
750°C per 2 h 

R = 600 N/mmq 
E = 500 N/mmq 
A/5d = 22% 
kCV a + 20°C : 100 J 

AWS A 5.4 E 502 - 15 
ASME SFA 5.5 E 502 - 15 
DIN Ekb Cr Mo 520 

ATTENERSI ALLE PRESTAZIONI 
RELATIVE AL REGIME TERMICO 
PER IL METALLO BASE. 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h MINIMO, A 300°c 

Impiego 

Corrente Continua + 

CCRROOMMOO  99  BB 
Campo di applicazione 

Saldatura  degli  acciai  resistenti  allo  scorrimento  a  caldo  di  composizione 
nominale 9 Cr e 1 Mo . Ottima resistenza all’ossidazione fino a 700°C 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

Ampére 
60 90 

110 140 BASICO 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

Valori dopo T.T. di distensione a 
750°C per 1 h 

R = 720 N/mmq 
E = 620 N/mmq 
A/5d = 18% 
kCV a + 20°C : 80 J 

AWS A 5.5 E 505-15 
ASME SFA 5.5 E 505-15 
DIN E Kb Cr Mo 9 

ATTENERSI ALLE PRESTAZIONI 
RELATIVE AL REGIME TERMICO 
PER IL METALLO BASE. 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h MINIMO, A 300°c 

Impiego 

Corrente Continua + 
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EELLEETTTTRROODDII  PPEERR  LLAA  SSAALLDDAATTUURRAA  DDEELL  NNIICCKKEELL  EE  SSUUEE 
LLEEGGHHEE 

Denominazione 
Supernickel 
Saldonel 
Saldonel 625 
Saldonel M 
Extradur 95 
Extradur 95 Mo 
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SSUUPPEERRNNIICCKKEELL 

SSUUPPEERRNNIICCKKEELL 

Campo di applicazione 

Elettrodo con anima in nickel per la saldatura del nickel puro e nickel con 
acciaio. Imburratura fra acciaio e monel o cupronickel. Indicato nell’industria 
chimica, alimentare e farmaceutica. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2.5 
3.25 

4 

Ampére 
60 95 

100 150 
125 ÷ 170 

BASICO 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 470 N/mmq 
E = 320 N/mmq 
A/5d = 30% 

AWS A 5.11 Eni 1 
DIN S Ni Ti 3 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h A 300°C 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 70 v 

SSAALLDDOONNEELL 

Campo di applicazione 

Assemblaggio di leghe a base di Ni e Ni-Cr (Inconel, Hastelloy,Nimonic ecc.) o 
con acciaio al C o acciaio inox al Cr Ni. Trova applicazione nelle industrie 
chimiche, nucleari e petrolchimiche. Ottima resistenza alle cricche a caldo fino 
a 110°C – Ottime caratteristiche di fusione. Facile rimozione della scoria e 
deposito senza cricche o porosità. Ottime radiografie 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2 

2,5 
3,25 

4 

Ampére 
65 75 
75 100 

100  140 
140  180 

BASICO 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 630 N/mmq 
E = 380 N/mmq 
A/5d = 32% 

AWS A 5.11 E Ni Cr Fe 3 
ASME SFA 5.11 E Ni Cr Fe 3 
DIN S Ni Cr 16 Fe Mn 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h MINIMO, A 300°c 

Impiego 

Corrente Continua + 
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SSAALLDDOONNEELL  662255 

Campo di applicazione 

Elettrodo con anima in nickel che deposita una lega Ni Cr Mo Nb Fe 
Il campo di applicazione è quello della lega del tipo inconel 625, degli acciai al 
9% di Ni per le applicazioni criogeniche e degli acciai al Ni Cr nell’industria 
chimica e petrolchimica. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2.5 
3.25 

4 

Ampére 
70 95 

100 135 
130 ÷ 175 

BASICO D’APPORTO 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 770 N/mmq 
E = 500 N/mmq 
A/5d = 32% 
KVc a – 196°C : 45 J 

ASME SFA 5.11 EniCrMo 3 
DIN S Ni Cr 20 Mo9Nb 

L’ ELETTRODO CONSENTE LA 
SALDATURA IN CORRENTE 
ALTERNATA 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h A 300°C 

Impiego 

Corrente Continua + 

SSAALLDDOONNEELL  MM 

Campo di applicazione 

Elettrodo semisintetico con anima in nickel per la saldatura e riporti del monel 
400 e saldatura del monel con rame, nickel, cupronickel, acciai e inox. Alta 
resistenza alla corrosione. Indicato particolarmente per l’industria chimica. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
70 95 
90  135 

130  165 

BASICO 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 500 N/mmq 
E = 310 N/mmq 
A/5d = 30% 

AWS A 5.11 E Ni Cu 2 
DIN S Ni Cu 30 Mn 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h MINIMO, A 300°c 

Impiego 

Corrente Continua + 
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EEXXTTRRAADDUURR  9955 

Campo di applicazione 

Elettrodo che deposita una lega ad alto tenore di Mo Cr W tipo hastelloy C 
Ricarica  di  pezzi  in  acciaio  al  C  che  devono  resistere  all’ossidazione,  alla 
corrosione ed a sforzi meccanici a temperature fino a 110°C. 
Lame di cesoie a caldo, sedi di valvole. 
Eccellente resistenza agli urti, buona lavorabilità del riporto. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
75 110 

95 180 
130 ÷ 220 

BASICO 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 740 N/mmq 
E = 520 N/mmq 
A/5d = 25% 

AWS A 5.11 E Ni Cr Mo 5 
ASME SFA 5.11 E Ni Cr Mo 5 
DIN S Ni Mo 15 Cr 15 W 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h MINIMO, A 300°c 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 70 v 

EEXXTTRRAADDUURR  9955  MMoo 

Campo di applicazione 

Elettrodo che deposita un acciaio altamente legato del tipo hastelloy C con 4% 
di Co – Resistenza alla corrosione a caldo fino a 1150°C - Ottima resistenza 
all’attrito metallo su metallo. 
Coltelli per colata continua, trancia bave, matrici per stampaggio, punzoni, 
tacchi pressatori ecc. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
70 95 

100 135 
130 175 

RUTILBASICO D’APPORTO 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 770 N/mmq 
E = 500 N/mmq 
A/5d = 32% 
kCV a -196°C : 45 J 

HB 200 dopo saldatura 
380 dopo incrudimento 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h MINIMO, A 300°c 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 65 v 
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EELLEETTTTRROODDII  PPEERR  LLAA  SSAALLDDAATTUURRAA  DDEEGGLLII  AACCCCIIAAII 
IINNOOSSSSIIDDAABBIILLII 

Denominazione 

Saldocrom 12 
Saldocrom 13 
Superinox 308 L 
Superinox 308 HR 
Superinox 308 B 
Superinox 316 L 
Superinox 316 HR 
Superinox 316 B 
Superinox 310 
Superinox 312 
Superinox 312 S 
Superinox 347 
Superinox 309 L 
Superinox 307 R 
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SSAALLDDOOCCRROOMM  1122 
Campo di applicazione 

Elettrodo che deposita un acciaio al 12% di Cr martensitico. Saldatura e riporti di acciai 
della stessa composizione. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
70 90 
95 140 
130 180 

BASICO 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

Valori dopo T.T di 1h a 750°C 

R = 950 N/mmq 
E = 840 N/mmq 
A/5d = 18% 

AWS A 5.4 E 410 Ni Mo 15 
ASME SFA 5.4 E 410 Ni Mo 15 
DIN E 13 4 B 26 
AFNOR Z13.4 Mo B 120 26x 

ATTENERSI ALLE PRESCRIZIONI 
RELATIVE AL REGIME TERMICO 
PER IL METALLO BASE E PER LA 
SALDATURA. 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h MINIMO, A 350°C 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 70 v 

SSAALLDDOOCCRROOMM  1133 
Campo di applicazione 

Elettrodo che deposita un acciaio al 13% di Cr martensitico. Saldatura e riporti di acciai 
della stessa composizione. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
70 90 
95 140 
130 180 

BASICO 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

Valori dopo T.T di 1h a 750°C 

R = 680 N/mmq 
E = 490 N/mmq 
A/5d = 20% 

ATTENERSI ALLE PRESCRIZIONI 
RELATIVE AL REGIME TERMICO 
PER IL METALLO BASE E PER LA 
SALSATURA. 

ESSICCARE GLI ELETTRODI PER 
1h MINIMO, A 350°C 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 65 v 

020



SSUUPPEERRIINNOOXX  330088  LL 

Campo di applicazione 

Saldatura in tutte le posizioni (escluso la verticale discendente) di acciai inox 
tipo AISI 301.302.304.308.308L o analoghi. Particolarmente indicato per la 
saldatura di lamiere sottili, con cordoni lisci e di ottimo aspetto. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro Ampére 

RUTILE C - TUV - DB - FF.SS 

1,5 
2 

2,5 
3,25 

4 
5 

25 ÷ 35 
40 ÷ 55 
55 75 
75 110 
90 140 
140 ÷ 180 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

Valori tipo allo stato saldato 

R = 600 N/mmq 
E = 450 N/mmq 
A/5d = 45% 
KCv a –105°c : 40J 

AWS A 5.4 E 308L16 
ASME SFA 5.4 E 308L16 
DIN E 13 4 B 26 19.9 nC 
AFNOR  EZ 19.9 L R 26 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 

SSUUPPEERRIINNOOXX  330088 
HHRR 

Campo di applicazione 

Saldatura di acciai inox con 16-21% di Cr e 8-13% di Ni, sia con normale che a 
basso tenore di C. Indicato per saldature eterogenee tra i diversi tipi di acciaio 
inox di qualsiasi spessore. Elevata velocità di deposito. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro Ampére 

RUTILE C - 

1,5 
2 

2,5 
3,25 

4 

40 ÷ 55 
50 ÷ 75 

60 110 
95 145 
145 220 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 600 N/mmq 
E = 440 N/mmq 
A/5d = 40% 
KCv A –105°C : 40 J 

ASME SFA 5.4 E 308L 16 
AWS A5.4 E 308L 16 
DIN E 19.9 Nc MPR 26.160 
AFNOR EZ 19.9 LR 16026x 

NON USARE GLI ELETTRODI CON 
IL RIVESTIMENTO DANNEGGIATO 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 
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SSUUPPEERRIINNOOXX  330088  BB 

Campo di applicazione 

Saldatura in tutte le posizioni degli acciai inox 16/21 Cr e 8/13 Ni. 
Particolarmente indicato per la saldatura degli acciai inox di grosso spessore. 
Elevata resistenza alle cricche a caldo. Ideato per rispondere alle specifiche 
nucleari per quanto concerne le proprietà meccaniche a caldo, la resilienza e la 
resistenza alla corrosione. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro Ampére 

BASICO 

1,5 
2 

2,5 
3,25 

4 
5 

25 ÷ 35 
40 ÷ 55 
55 75 
75 110 
90 140 
140 ÷ 180 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

Valori tipo allo stato saldato 

R = 585 N/mmq 
E = 440 N/mmq 
A/5d = 40% 
KCv a –105°C : 50J 

AWS A 5.4 E 308L15 
ASME SFA 5.4 E 308L15 
DIN E 19.9 Nc B20 + 110 
AFNOR  EZ 19.9 L B 110 20 

Impiego 

Corrente Continua + 

SSUUPPEERRIINNOOXX  331166  LL 

Campo di applicazione 

Saldatura degli acciai inox 16/21 Cr 8/13 e 2-3 Mo e giunzioni tra questi tipi e 
18Cr 8Ni stabilizza ti o no. Particolarmente indicato per lamiere sottili con 
cordoni lisci e di ottimo aspetto. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro Ampére 

RUTILE C - MM 

1,5 
2 

2,5 
3,25 

4 

25 ÷ 35 
40 ÷ 55 
55 75 
75 110 
90 140 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 580 N/mmq 
E = 470 N/mmq 
A/5d = 45% 
KCv A –105°C : 40 J 

ASME SFA 5.4 E 316L 16 
AWS A5.4 E 316L 16 
DIN E 19.12 3 Nc R 26 
AFNOR EZ 19.12 3 lR 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 
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SSUUPPEERRIINNOOXX  331166 
HHRR 

Campo di applicazione 

Saldatura degli acciai inox 16/21 Cr – 8/13 Ni e 2-3 Mo. Saldature eterogenee 
tra i diversi tipi di acciaio inox. Grande velocità di deposito. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro Ampére 

RUTILE C - 

1,5 
2 

2,5 
3,25 

4 

40 ÷ 55 
50 ÷ 75 

60 110 
95 145 
145 220 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 580 N/mmq 
E = 470 N/mmq 
A/5d = 40% 
KCv a –105°C : 40J 

AWS A 5.4 E 316L16 
ASME SFA 5.4 E 316L16 
AFNOR  EZ 19.12 2L R 170 26x 

NON UTILIZZARE GLI ELETTRODI 
CON IL RIVESTIMENTO 
DANNEGGIATO 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata 60v 

SSUUPPEERRIINNOOXX  331166  BB 

Campo di applicazione 

Saldatura in tutte le posizioni degli acciai inox 16/21 Cr - 8/13 Ni. 
Particolarmente indicato per la saldatura di lamiere di grosso spessore. Elevata 
resistenza alle cricche a caldo. Ideato per rispondere alle specifiche nucleari 
per quanto concerne le proprietà meccaniche a caldo, la resilienza e la 
resistenza alla corrosione. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro Ampére 

RUTILE 

1,5 
2 

2,5 
3,25 

4 

25 ÷ 35 
40 ÷ 55 
55 75 
75 110 
90 140 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 580 N/mmq 
E = 470 N/mmq 
A/5d = 40% 
KCv A –105°C : 40 J 

ASME SFA 5.4 E 316L 15 
AWS A5.4 E 316L 15 
AFNOR EZ 19.12 LB 110 20 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 
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SSUUPPEERRIINNOOXX  331100 

Campo di applicazione 

Saldatura in tutte le posizioni (escluso la verticale discendente) degli acciai inox 
o refrattari con valori compresi tra 20/27 Cr e 18/22 Ni, come per gli AISI 310
e 310-S placcati. Cordoni lisci e di ottimo aspetto. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 
5 

Ampére 
45 70 
70 100 
95 135 
110 ÷ 160 

RUTILE 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 580 N/mmq 
E = 400 N/mmq 
A/5d = 30% 

AWS A 5.4 E 316L16 
ASME SFA 5.4 E 316L16 
DIN E 25.20 R 26 
AFNOR  EZ 25.20 R 26 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata 60 v 

SSUUPPEERRIINNOOXX  331122 

Campo di applicazione 

Elettrodo di impiego universale per saldature eterogenee in tutte le posizioni 
(escluso la verticale discendente) di acciai temperati e da corazza ed in 
generale di tutti gli acciai difficilmente saldabili che danno origine a cricche. 
Saldature e riporti di acciai di analisi nominale 29 Cr 9 Ni e degli acciai 
refrattari o al Cr a struttura martensitica o ferritica. Sottostrato prima della 
ricarica dura. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
60 75 
70 125 
100 175 

RUTILE FF.SS. 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 820 N/mmq 
E = 670 N/mmq 
A/5d = 22% 

ASME SFA 5.4 E 312-16 
AWS A5.4 E 312-16 
DIN E 29.9 R 26 
AFNOR EZ 29.9 R 26 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 
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SSUUPPEERRIINNOOXX  331122  SS 

Campo di applicazione 

Elettrodo di impiego universale per saldature eterogenee in tutte le posizioni 
(escluso la verticale discendente) di acciai temperati e da corazza ed in 
generale di tutti gli acciai difficilmente saldabili che danno origine a cricche. 
Saldature e riporti di acciai di analisi nominale 29 Cr 9 Ni e degli acciai 
refrattari o al Cr a struttura martensitica o ferritica. Sottostrato prima della 
ricarica dura. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 
5 

Ampére 
60 75 
70 125 
100 175 
145 ÷ 215 

RUTILE 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 820 N/mmq 
E = 700 N/mmq 
A/5d = 22% 

AWS A 5.4 E 312-16 
ASME SFA 5.4 E 312-16 
AFNOR  EZ 29.9 R 26 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata 60 v 

SSUUPPEERRIINNOOXX  334477 

Campo di applicazione 

Saldatura degli acciai inox con valori compresi tra 16/21 Cr - 8/13 Ni stabilizzati 
al Ti o Nb. Particolarmente indicato per la saldatura di lamiere sottili e di medio 
spessore. Cordoni lisci e di ottimo aspetto. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro Ampére 

RUTILE 

2 
2,5 
3,25 

4 
5 

40 ÷ 60 
50 ÷ 85 

75 115 
90 150 
140 190 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

Valori allo stato come saldato 

R = 600 N/mmq 
E = 455 N/mmq 
A/5d = 50% 
KCv a –105°C : 41 J 

ASME SFA 5.4 E 347-16 
AWS A5.4 E 347-16 
DIN E 19.9 Nb R 26 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 
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SSUUPPEERRIINNOOXX  330099  LL 
Campo di applicazione 

Saldatura degli acciai inox o refrattari i cui tenori di elementi in lega siano 
compresi tra 22/26 Cr e 11/14 Ni. Saldatura di acciai dissimili 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro Ampére 
1,6 
2 

2,5 
3,25 

4 

25 ÷ 45 
35 ÷ 55 
45 75 
75 110 
90 140 

RUTILE CC -  DB  - TUV - MM 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

Valori allo stato come saldato 

R = 560 N/mmq 
E = 450 N/mmq 
A/5d = 40% 

AWS A 5.4 E 309L-16 
ASME SFA 5.4 E 309L-16 
AFNOR  EZ 23.12 LR 110 26 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata 60 v 

SSUUPPEERRIINNOOXX  330077  RR 

Campo di applicazione 

Saldatura degli acciai al 14% di Mn di acciai per corazze, tempranti ed in 
generale di tutti gli acciai difficilmente saldabili o di composizione sconosciuta. 
Saldatura e ricarica delle rotaie, riporto duttile e resistente alla corrosione. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro Ampére 
1,6 
2 

2,5 
3,25 

4 

25 ÷ 45 
35 ÷ 55 
45 75 
75 110 
90 140 

RUTILE 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

HB  165 come saldato 
HB  500 dopo incrudimento 

DIN e 188 Mn6MPR 26-160 
AFNOR  EZ 188 Mn R 160 26 x 

NON UTILIZZARE GLI ELETTRODI 
CON IL RIVESTIMENTO 
DANNEGGIATO 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata 65v 
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EELLEETTTTRROODDII  PPEERR  LLAA  RRIICCAARRIICCAA 

Denominazione 

Extradur 600 B 
Extradur Mn 
Extradur S 
Extradur Mc 
Moviter 61 
Moviter 53 
Moviter 83 
Moviter 34 
Moviter 54 
Moviter 64 
Moviter 35 
Moviter 38 
Thermidur 12 
Thermidur 20 
Saldosteel GR 1 
Saldosteel GR 6 
Saldosteel GR 12 
Saldosteel GR 21 
Saldosteel 95 W 
2000 
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EEXXTTRRAADDUURR  660000  BB 

Campo di applicazione 

Per ricariche durissime e resistenti di materiali da sterro. Soluzione economica 
in caso di impiego con urti. 
Denti di pale e tazze, martelli da frantoio, elementi di macine, trattori, gru. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 
5 

Ampére 
50 ÷ 90 

80 125 
130 180 
180 220 

BASICO 

Metallo depositato Classificazioni Note 

HRc 59 

Resistenza agli urti Buona 
Resistenza all’abrasione Buona 

Lavorabilità possibile, 
dopo T.T. a 750°C per 2h 

Lavorare a freddo per ottenere la 
massima resistenza all’abrasione. 
Lavorare a caldo per ottenere la 
massima resistenza agli urti. 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata 70 v 

EEXXTTRRAADDUURR  MMnn 

Campo di applicazione 

Per ricariche di pezzi in acciaio al 14% di Mn al C sottoposti ad urti notevoli o a 
compressione. Su pezzi in acciaio al Mn ricaricare con regime a “freddo”. 
Particolarmente indicato per riporti su materiali di frantumazione, denti di pale 
e draghe, macchinari stradali. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
100 140 
140 180 
180 230 

RUTILE 

Metallo depositato Classificazioni Note 

HRc  60 
Resistenza agli urti Eccellente 
Resistenza all’abrasione Buona 
Lavorabilità possibile se il materiale 
non è stato incrudito. Si taglia con il 
cannello 

Lavorare a freddo per ottenere la 
massima resistenza all’abrasione. 
Lavorare a caldo con preriscaldo 
per ottenere la massima resistenza 
agli urti. 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata 60v 
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EEXXTTRRAADDUURR  SS 

Campo di applicazione 

Ricarica preventiva di utensili da taglio e di matrici per imbutitura a freddo, 
nell’industria automobilistica e meccanica. Ricostruzione di profili di stampi, per 
ricavare un tagliente di utensile per lavorazioni a freddo partendo da un 
materiale base di acciaio. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
70 ÷ 115 

105 160 
120 200 

BASICO CON ELEMENTI DI 
APPORTO 

Metallo depositato Classificazioni Note 

HRc 40 

HRc 53 Dopo T.T. di 3 h a 480°C 

Impiego 

Corrente Continua + 

EEXXTTRRAADDUURR  MMCC 

Campo di applicazione 

Assemblaggio di acciai al Mn di acciai al c e di acciai difficilmente saldabili. 
Particolarmente indicato per la ricarica di apparecchiature stradali e di pezzi 
sottoposti ad usura per cavitazione. Ricarica di materiali di frantumazione 
sottoposti a notevoli urti con rocce tenere. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
100 150 
150 190 
200 250 

RUTILBASICO 

Metallo depositato Classificazioni Note 

R = 880 N/mmq 
E = 600 N/mmq 
A/5d = 33% 
KVc a –10°C : 70 J 
HB 210 dopo saldatura 
HB 500 dopo incrudimento 
Resistenza agli urti Eccellente 
Resistenza all’abrasione Media 

Lavorazione possibile se il 
materiale non è stato incrudito 

Impiego 

Corrente Continua + 
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MMOOVVIITTEERR  6611 

Campo di applicazione 

Ricarica di pezzi sottoposti ad usura metallo su metallo ed abrasione. 
Particolarmente indicato per ricariche di trafile, viti trasportatrici, polverizzatori 
di carbone, tramogge, pompe per sabbia, pale e raschiatoi di mescolatori. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
85 ÷ 120 

115 150 
150 190 

BASICO CON ELEMENTI DI 
APPORTO 

Metallo depositato Classificazioni Note 

HRc 57 

Resistenza agli urti Buona 
Resistenza all’abrasione Eccellente 

Non lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata  60v 

MMOOVVIITTEERR  5533 
Campo di applicazione 

Ricarica in due passate minimo, di pezzi sottoposti a severissima abrasione ed 
urti moderati. Frantumatori di minerali teneri, viti trasportatrici, denti di pale. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
110 140 
160 200 
210 270 

RUTILE 

Metallo depositato Classificazioni Note 

HRc = 57 

Resistenza agli urti Modesta 
Resistenza all’abrasione  Eccellente 

Non Lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata  60v 
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MMOOVVIITTEERR  8833 
Campo di applicazione 

Ricarica in due passate minimo di pezzi sottoposti a severissima abrasione ed 
urti moderati : Frantumatori, viti trasportatrici. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
105 ÷ 120 
165 185 
220 240 

BASICO CON ELEMENTI DI 
APPORTO 

Metallo depositato Classificazioni Note 

HRc 60 

Resistenza all’abrasione Eccellente 
Resistenza agli urti Media 

Non Lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente alternata 60v 

MMOOVVIITTEERR  3344 

Campo di applicazione 

Riporto durissimo di parti sottoposte a severissima abrasione con urti moderati 
con temperature di  esercizio che non  superino i 450°C . Particolarmente 
indicato per riporti di pale di mescolatori, viti di presse ecc. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
115 140 
140 185 
190 225 

BASICO CON ELEMENTI DI 
APPORTO 

Metallo depositato Classificazioni Note 

HRc 64 

Resistenza agli urti Eccellente 
Resistenza all’abrasione Media 

Non Lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata 64v 
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MMOOVVIITTEERR  5544 
Campo di applicazione 

Ricarica  di  pezzi  sottoposti  a  severissima  abrasione  con  urti  moderati  e 
temperature fino a 600/650°C : Frantumatori, viti trasportatrici, raschiatori. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
125 ÷ 150 
145 200 
220 300 

BASICO CON ELEMENTI DI 
APPORTO 

Metallo depositato Classificazioni Note 

HRc 66 

Resistenza agli urti Moderata 
Resistenza all’abrasione Eccellente 

Non Lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua + 

MMOOVVIITTEERR    6644 

Campo di applicazione 

Ricarica di pezzi sottoposti a severissima abrasione con urti moderati e 
temperature fino a 650°C . Pale di impastatrici, corpi di pompe, polverizzatori 
di forni a coke. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 
5 

Ampére 
75 ÷ 90 

110 140 
145 175 
190 230 

BASICO CON ELEMENTI DI 
APPORTO 

Metallo depositato Classificazioni Note 

HRc 66 

Resistenza agli urti Debole 
Resistenza all’abrasione  Eccellente 

Non Lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata 60v 
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MMOOVVIITTEERR  3355 

Campo di applicazione 

Ricarica durissima su pezzi sottoposti a severissima abrasione con urti moderati 
e temperature che possono raggiungere i 1000°C. Elevata resistenza 
all’ossidazione a caldo. Riporti su barre frangizolle, impianti di agglomerazione, 
vagli ecc. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
125 ÷ 180 
170 250 
220 300 

RUTILE CON ELEMENTI DI 
APPORTO 

Metallo depositato Classificazioni Note 

HRc 59 

Resistenza all’abrasione Eccellente 
Non Lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata 65v 

MMOOVVIITTEERR    3388 

Campo di applicazione 

Ricarica durissima su pezzi sottoposti a severissima abrasione con urti moderati 
e temperature che possono raggiungere i 1000°C. Elevata resistenza 
all’ossidazione a caldo. Riporti su barre frangizolle, impianti di agglomerazione, 
vagli ecc. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
4 

Ampére 
170 ÷ 250 BASICO CON ELEMENTI DI 

APPORTO 

Metallo depositato Classificazioni Note 

HRc 66 

Resistenza agli urti Debole 
Resistenza all’abrasione  Eccellente 

Non Lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata 65v 
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TTHHEERRMMIIDDUURR  1122 
Campo di applicazione 

Ricarica di utensili che lavorano a caldo. Matrici per stampaggio, lame di 
cesoie, punzoni ecc. e lame di cesoie per taglio a freddo. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
50 ÷ 85 

70 125 
115 170 

RUTILE D’APPORTO 

Metallo depositato Classificazioni Note 

HRc 56 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata 60v 

TTHHEERRMMIIDDUURR  2200 
Campo di applicazione 

Riporti contro l’usura metallo su metallo fino a 550°C senza urti termici. Acciai 
da utensili, matrici e punzoni per sbavare, lame di cesoie a freddo, cilindri. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
60 ÷ 90 
80 ÷ 120 

120 ÷ 160 
RUTILE DI APPORTO 

Metallo depositato Classificazioni Note 

HRc 50 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata 62v 
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SSAALLDDOOSSTTEEEELL 
GGRR  11 

Campo di applicazione 

Ricarica di pezzi sottoposti a forte usura per abrasione o attrito metallo su 
metallo con temperature fino a 800°C . Guide di laminatoi, cuscinetti e assi di 
pompe, pezzi meccanici di turbine a vapore, filiere di estrusione. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
90 ÷ 110 

120 140 
150 190 

BASICO SPECIALE 

Metallo depositato Classificazioni Note 

Lega bifasica con carburi di Cr e W 
in una matrice di tipo austenitico. 

HRc 57 a 20°C 
HRc 37 a 500°C 

ASME SFA 5.13 E Co Cr C 
AWS A 5.13 E Co Cr C Non lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente alternata 60v 

SSAALLDDOOSSTTEEEELL 
GGRR  66 

Campo di applicazione 

Ricarica di pezzi sottoposti a forte usura per abrasione o attrito metallo su 
metallo con temperature fino a 800°C occasionalmente a 110°C. Lame di 
cesoie a caldo, punte di pinze per lingotti, valvole e sedi di valvole, cuscinetti. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
90 110 
120 140 
150 190 

BASICO SPECIALE ASME SFA 5.13 E Co Cr -A 
AWS A 5.13 E Co Cr - A 

Metallo depositato Classificazioni Note 

Lega bifasica con carburi di Cr e W 
in una matrice di tipo austenitico. 

HRc 43 a 20°C 
HRc 30 a 500°C 

Non lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata 60v 
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SSAALLDDOOSSTTEEEELL 
GGRR  1122 

Campo di applicazione 

Ricarica di pezzi sottoposti a forte usura per abrasione o attrito metallo su 
metallo con temperature fino a 800°C . Utensili per taglio della carta, cartone, 
rivestimenti legno ecc. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
90 ÷ 110 

120 140 
150 190 

BASICO SPECIALE 

Metallo depositato Classificazioni Note 

Lega bifasica con carburi di Cr e W 
in una matrice di tipo austenitico. 

HRc 48 a 20°C 
HRc 32 a 500°C 

ASME SFA 5.13 E Co Cr –B 
AWS A 5.13 E Co Cr -B Non lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente alternata 60v 

SSAALLDDOOSSTTEEEELL 
GGRR  2211 

Campo di applicazione 

Ricarica di pezzi resistenti all’ossidazione a caldo, buona tenacità fino a 1150°C 
Matrici di forgiatura ed utensili che lavorano a caldo. Buona resistenza ai cicli 
termici ripetuti, accompagnati da urti. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
90 110 
120 140 
150 190 

BASICO SPECIALE 

Metallo depositato Classificazioni Note 

Lega bifasica con carburi dispersi in 
una matrice di tipo austenitico. 

HRc 31 
HRc 48 dopo incrudimento 

Non lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata 60v 

036



SSAALLDDOOSSTTEEEELL    9955 

Campo di applicazione 

Saldatura di leghe Hastelloy C e ricoprimento di pezzi in acciaio al C che 
devono possedere proprietà di di resistenza all’ossidazione, alla corrosione ed a 
sforzi meccanici a temperature che possono raggiungere i 1100°C 
Apparecchiature per l’industria chimica, lame di cesoie a caldo, sedi di valvole. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
90 ÷ 110 

120 140 
150 190 

SPECIALE ASME  SFA 5.11 E NiCrMo-5 
AWS A5.11 E NiCrMo-5 
DIN S-NiMo 15Cr 

Metallo depositato Classificazioni Note 

Lega a base nickel con alto tenore 
di Mo Cr W 

HB  210 dopo saldatura 
HB  350 dopo incrudimento 

ASME SFA 5.13 E Co Cr –B 
AWS A 5.13 E Co Cr -B Buona Lavorabilità 

Impiego 

Corrente Continua + 

WW  22000000 

Campo di applicazione 

Riporto su elementi che devono possedere una grande resistenza all’usura per 
abrasione in presenza di rocce tenere, carbone, cocke. Lame d’ attacco di 
tagliatrici, benne, viti trasportatrici, frantumatori ecc. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
80 
110 
140 

BASICO SPECIALE 

Metallo depositato Classificazioni Note 

Carburi di tungsteno in una matrice 
martensitica 

HRc  65 

Non lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua + 
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EELLEETTTTRROODDII  PPEERR  LLAA  GGHHIISSAA 

Denominazione 

Nickelfonte 98 
Nickelfonte 97 
Nickelfonte 99 
Nickelfonte 53 
Nickelfonte 49 
Nickelfonte 52 
Cuprofonte 
Fonte Iron 
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NNIICCKKEELLFFOONNTTEE  9988 

Campo di applicazione 

Elettrodo con anima in nickel puro per la saldatura a freddo della ghisa. 
Saldature di pezzi di piccolo spessore, esecuzione di giunti eterogenei tra ghisa 
ed acciaio. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
55 90 
80 110 
90 140 

BASICO-GRAFITICO SPECIALE 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 300 N/mmq 
HB 160 

AWS A 5.15 – E Ni-C1 
ASME SFA 5.15 E Ni C1 
DIN E Ni G 22 

Deposito Lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua - 
Corrente Alternata : 60 v 

NNIICCKKEELLFFOONNTTEE  9977 

Campo di applicazione 

Elettrodo con anima in nickel puro per la saldatura a freddo della ghisa. 
Saldature di pezzi di piccolo spessore, esecuzione di giunti eterogenei tra ghisa 
ed acciaio. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 
5 

Ampére 
60 90 
95 150 
130 170 
150 ÷ 220 

BASICO SPECIALE 
DB - FF.SS. 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 340 N/mmq 
HB 160 

AWS A 5.15 – E Ni-C1 
ASME SFA 5.15 E Ni C1 
DIN E Ni G 22 

Deposito Lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua - 
Corrente Alternata : 60 v 
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NNIICCKKEELLFFOONNTTEE  9999 

Campo di applicazione 

Elettrodo a base nickel con elementi stabilizzanti. Particolarmente indicato per 
la saldatura a freddo di ghise vecchie e impregnate di olio e impurità. 
Riparazioni in genere di carters, monoblocchi, basamenti, telai, calotte di 
motori elettrici. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
55 90 
80 110 
100 125 

BASICO-GRAFITICO SPECIALE M.M. 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 300 N/mmq 
HB 160 AWS A 5.15 – E Ni-C1 

ASME SFA 5.15 E Ni C1 
DIN E Ni G 22 

Lavorare con arco molto corto , 
senza oscillazioni, martellare dopo 
saldatura e far raffreddare prima 

del cordone successivo. 
Deposito Lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua - 
Corrente Alternata : 60 v 

NNIICCKKEELLFFOONNTTEE  5533 

Campo di applicazione 

Elettrodo con anima in ferro nickel per la saldatura a freddo della ghisa. 
Saldatura di pezzi vincolati o di forte spessore. Esecuzione di giunti eterogenei 
tra ghisa e acciaio. Eccellente resistenza alle soffiature in caso di saldatura di 
ghisa scadente. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
55 90 
85 120 
110 140 

BASICO GRAFITICO 
M 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 300 N/mmq 
HB 190 

AWS A 5.15 – E Ni-C1 
ASME SFA 5.15 E Ni C1 
DIN E Ni Fe G 22 

Impiego 

Corrente Continua - 
Corrente Alternata : 60 v 
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NNIICCKKEELLFFOONNTTEE  4499 

Campo di applicazione 

Elettrodo con anima in ferro nickel per la saldatura a freddo della ghisa. 
Saldatura  e  riporti  in  genere  nel  campo  della  manutenzione.  Basamenti, 
ingranaggi, denti di ingranaggi, presse, carter, corpi di pompa ecc. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
55 90 
80 110 
90 140 

BASICO-GRAFITICO SPECIALE M.M. 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

HB 200 AWS A 5.15 – E Ni-C1 
ASME SFA 5.15 E Ni C1 
DIN E Ni Fe G 22 

Lavorare con arco molto corto , 
senza oscillazioni, martellare dopo 
saldatura e far raffreddare prima 

del cordone successivo. 
Deposito Lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 

NNIICCKKEELLFFOONNTTEE  5522 

Campo di applicazione 

Elettrodo con anima in ferro nickel per la saldatura a freddo della ghisa. 
Saldatura di pezzi vincolati o di forte spessore. Esecuzione di giunti eterogenei 
tra ghisa e acciaio.Raccomandato per ghise di buona qualità. Eccellente 
resistenza alle cricche. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
55 75 
70 100 
85 125 

BASICO GRAFITICO SPECIALE 
DB 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 450 N/mmq 
HB 180 

AWS A 5.15 – E NiFe-C1 
ASME SFA 5.15 E NiFe- C1 
DIN E Ni Fe G 12 

Deposito Lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua - 
Corrente Alternata : 60 v 
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CCUUPPRROOFFOONNTTEE 

Campo di applicazione 

Elettrodo per la saldatura a freddo di tubi, per la riparazione di scatole ed altri 
organi di macchine. Il deposito presenta lo stesso colore della ghisa 
grigia.Buona resistenza alla fessurazione 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
50 80 
80 110 
110 150 

BASICO-GRAFITICO SPECIALE 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R= 300 N/mmq 
HB 160 

AWS A 5.15 – E Ni-Cu B 
ASME SFA 5.15 E Ni Cu B 
DIN E Ni Cu G3 

. 
Deposito Lavorabile 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 

FFOONNTTEE  IIRROONN 

Campo di applicazione 

Saldatura omogenea a caldo della ghisa sferoidale, saldatura a caldo di ghise 
malleabili a cuore nero e di ghise grigie ordinarie. Riparazioni di difetti di colata 
o di organi di macchine.

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
60 90 
75 140 

110 160 

BASICO GRAFITICO SPECIALE 
DB 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R = 520 N/mmq AWS A 5.15 – E C1 B 
ASME SFA 5.15 E C1 B 
DIN E Fe CG 13 

Temperatura di regime 
raccomandata : 450°C 

Lavorabile dopo T.T. di ricottura a 
850°C per 1h 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 60 v 
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EELLEETTTTRROODDII  PPEERR  LLAA  SSAALLDDAATTUURRAA  DDEELL  RRAAMMEE,, 
DDEELLLL’’AALLLLUUMMIINNIIOO 

EE  DDEELLLLEE  LLOORROO  LLEEGGHHEE 

Denominazione 
Saldocuivre 
Saldobronze A8 
Saldobronze AL 7 
Saldobronze AL 8 
Saldobronze AL 13 
Saldobronze Mn 
NickelCuivre 30 AL 
Si 5 
AL Si 12 
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SSAALLDDOOCCUUIIVVRREE 

Campo di applicazione 

Elettrodo in rame puro particolarmente studiato per la saldatura e riporti per 
tutti i correnti tipi di rame, leghe di rame, e leghe Cu-Ni. 
Centrali elettriche e termiche, industrie chimiche, siderurgiche e alimentari. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
90 110 

120 140 
150 170 

SPECIALE 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R= 220 N/mmq 
HB  55 
A5/d 40% 
Conducibilità elettrica : 
35m/ohm-mmq 

DIN  S Cu Sn 

Le lamiere al di sopra dei 5 mm di 
spessore, devono essere 

preriscaldate a 600°C 

Tenere un arco molto corto ed 
avanzare oscillando 

Impiego 

Corrente Continua + 

SSAALLDDOOBBRROONNZZEE 
AA88 

Campo di applicazione 

Saldatura e ricarica di ogni tipo di bronzo, del rame,di certi ottoni, della ghisa, 
dell’acciaio ed in generale delle leghe di rame, tra loro o con metalli ferrosi. 
Costruzione di pale di pompe, turbine, ingranaggi ecc. Ricostruzione di profili 
usurati o corrosi e per il ricoprimento di pezzi nuovi sottoposti ad usura. 
Sedi di valvole, guide, cursori. 
Riparazioni di difetti di colata, bronzi, acciai. Placcatura su acciai resistenti 
all’acqua marina. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
80 130 

105 155 
115 190 

BASICO 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

HB  100 in terza passata su 
acciaio al C. 

AWS A 5.6 E Cu Sn C 
ASME SFA 5.6 E Cu Sn C 
DIN S Cu Sn 6 

Tenere un arco molto corto ed 
oscillare moderatamente 

Impiego 

Corrente Continua + 
Corrente Alternata : 70 v 
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SSAALLDDOOBBRROONNZZEE 
AALL  77 

Campo di applicazione 

Elettrodo indicato per la saldatura dei bronzi d’alluminio e ricarica di pezzi 
sottoposti ad usura metallo su metallo, sotto forte pressione, anche in 
presenza di agenti corrosivi. 
Ricarica di eliche e alberi d’elica di navi, installazione e desalizzazione 
dell’acqua di mare, pompe e corpi di pompe, valvole, cuscinetti, pistoni. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
90 140 

120 170 
140 200 

BASICO 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

HB  125 ASME SFA 5.6 E Cu Al A2 
AWS A 5.6 E Cu Al A2 

Impiego 

Corrente Continua + 

SSAALLDDOOBBRROONNZZEE 
AALL88 

Campo di applicazione 

Elettrodo indicato per la saldatura dei bronzi d’alluminio e ricarica di pezzi 
sottoposti ad usura metallo su metallo, sotto forte pressione, anche in 
presenza di agenti corrosivi. 
Ricarica di eliche e alberi d’elica di navi, installazione e desalizzazione 
dell’acqua di mare, pompe e corpi di pompe, valvole, cuscinetti, pistoni. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
90 140 

120 170 
140 220 

BASICO 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

HB 225 ASME SFA 5.6 E Cu Al A2 
AWS A 5.6 E Cu Al A2 

Impiego 

Corrente Continua + 
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SSAALLDDOOBBRROONNZZEE 
AALL  1133 

Campo di applicazione 

Elettrodo indicato per la saldatura dei bronzi d’alluminio e ricarica di pezzi 
sottoposti ad usura metallo su metallo, sotto forte pressione, anche in 
presenza di agenti corrosivi. 
Ricarica  di  eliche  e  alberi  d’elica  di  navi,  installazione  e  desalizzazione 
dell’acqua di mare, pompe e corpi di pompe, valvole, cuscinetti, pistoni. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
90 140 

120 170 
140 200 

BASICO 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

HB  290 

Impiego 

Corrente Continua + 

SSAALLDDOOBBRROONNZZEE 
MMnn 

Campo di applicazione 

Saldatura di bronzi d’alluminio della famiglia delle leghe Cu-Al, Cu-Al-Mn, Cu- 
Al-Ni ecc. Ricarica di pezzi in acciaio dolce, al carbonio, inossidabili o 
debolmente legati. Buona resistenza alla corrosione, alla  cavitazione, 
all’erosione e all’usura metallo su metallo, soprattutto in presenza di acqua 
marina. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
90 140 

105 155 
135 210 

BASICO 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

HB 160 ASME SFA 5.6 E Cu Mn Ni Al 
AWS A 5.6 E Cu Mn Ni Al 
DIN E 31 200 Cn 

Impiego 

Corrente Continua + 
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NNIICCKKEELLCCUUIIVVRREE 
3300 

Campo di applicazione 

Elettrodo con anima in cupronickel che deposita una lega con analisi nominale 
70 Cu – 30 Ni e destinato alla saldatura dei tre gradi di leghe cupronickel : 
90/10, 80/20, 70/30. Particolarmente indicato per impianti di dissalazione 
dell’acqua marina, costruzioni e accessori navali, impianti di perforazione fuori 
costa, impianti per il trattamento delle acque, attrezzature per la piscicoltura. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
3,25 

4 
5 

Ampére 
90 140 

120 170 
140 200 

BASICO 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R  350 N/mmq 
A5/d 20% 

ASME SAF 5.6 E Cu Ni 
AWS A 5.6 E Cu Ni 

Impiego 

Corrente Continua + 

AALL  SSII  55 

Campo di applicazione 

Elettrodo in alluminio legato al silicio per la saldatura dell’alluminio puro e delle 
leghe Al-Si e Al Si Mg con o senza rame, impiegate per la fabbricazione di pezzi 
diversi : Carter di motori, supporti, basamenti di macchine. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
60 90 

80 110 
110 150 

FF.SS. 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R 120 N/mmq 
E 80 N/mmq 
A 5/d 15% 

AWS A 5.3 Al 43 
ASME SFA 5.3 Al 43 
DIN S- Al Si 5 

Impiego 

Corrente Continua + 
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AALL  SSII  1122 

Campo di applicazione 

Elettrodo in alluminio legato al silicio per la saldatura dell’alluminio puro e delle 
leghe Al-Si e Al Si Mg con o senza rame, impiegate per la fabbricazione di pezzi 
diversi : Carters di motori, supporti, basamenti di macchine. 

Corrente di Saldatura Rivestimento Approvazioni 

Diametro 
2,5 
3,25 

4 

Ampére 
60 90 

80 110 
110 150 

Caratteristiche meccaniche Classificazioni Note 

R >180 N/mmq 
E >80 N/mmq 
A 5/d  > 5% 

DIN  S Al Si 12 

Impiego 

Corrente Continua + 

Note 
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BBAARRRREETTTTEE  PPEERR  LLAA  SSAALLDDAATTUURRAA  TTIIGG  DDEEGGLLII  AACCCCIIAAII  AALL 
CCAARRBBOONNIIOO,,  AACCCCIIAAII  IINNOOSSSSIIDDAABBIILLII 

RRAAMMEE,,  BBRROONNZZOO,,  OOTTTTOONNEE,,  AALLLLUUMMIINNIIOO,,  TTIITTAANNIIOO  EE 
DDEELLLLEE  LLOORROO  LLEEGGHHEE 

Denominazione 
BT 2 
BT 3 
BT 4 
BT 5 
BT 6 
INOX 308 LSi 
INOX 309 L 
INOX 316 LSi 
INOX 310 L 
INOX 312 L
INOX 347 
SALDOTIG 
CUIVRE AL 
CUIVRE Sn 
INCONEL TIG 
CU NI 
SALDONICKEL 
AL 1 
AL 2 
AL 3 
TI - S
AL 1X AL 
3X AL 
201 S 
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BBTT  22 

Campo di applicazione 

Barretta TIG per la saldatura di acciai dolci ed al carbonio. Particolarmente 
indicata in carpenteria nelle prime passate ed a fondo cianfrino, come passata 
di supporto o nei casi dove sia impossibile la ripresa a rovescio. Ottime 
caratteristiche di tenacità a bassa temperatura. 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.C. con torcia T.I.G. Tungsteno Torio 2% Argon Puro 

BBTT  33 
Campo di applicazione 

Barretta TIG per la saldatura di acciai debolmente legati con 0,5 Mo ed acciai 
ad alta resistenza. Ottima resistenza alle cricche ed alle fessurazioni. 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.C. con torcia T.I.G. Tungsteno Torio 2% Argon Puro 

BBTT  44 

Campo di applicazione 

Barretta TIG per la saldatura di acciai con 1,25 Cr e 0,5 Mo – Indicato anche 
per la saldatura degli acciai con 0,9 Cr e 0,5 Mo. Ottima resistenza alla 
fessurazione. 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.C. con torcia T.I.G. Tungsteno Torio 2% Argon Puro 

BBTT  55 

Campo di applicazione 

Barretta TIG per la saldatura degli acciai con 2,25 Cr – Indicata anche per la 
saldatura degli acciai debolmente legati con 0,5 Cr – 0,5 Mo – 0,5 V 
Ottime caratteristiche meccaniche. 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.C. con torcia T.I.G. Tungsteno Torio 2% Argon Puro 

BBTT  66 
Campo di applicazione 

Barretta TIG per la saldatura degli acciai resistenti allo scorrimento a caldo con 
5%Cr e 0,5% Mo – Trova particolare impiego nelle industrie chimiche. 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.C. con torcia T.I.G. Tungsteno Torio 2% Argon Puro 

050



IINNOOXX  330088  LL  SSii 
Campo di applicazione 

Barretta inox per la saldatura T.I.G. degli acciai inossidabili austenitici del tipo 
AISI 304 – 308L Ottima resistenza meccanica ed elevata resistenza alla 
fessurazione. 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.C. con torcia T.I.G. Tungsteno Torio 2% Argon Puro 

IINNOOXX  330099  LL 

Campo di applicazione 

Barretta inox per la saldatura T.I.G. degli acciai austero ferritici con 16/20% Cr 
e 8/12% Ni Ottima resistenza alla corrosione, anche ad alta temperatura. 
Indicata anche per la saldatura di acciai dissimili, per sottostrati prima della 
ricarica. Buone caratteristiche meccaniche di resistenza all’ossidazione a caldo. 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.C. con torcia T.I.G. Tungsteno Torio 2% Argon Puro 

IINNOOXX  331166  LL  SSii 
Campo di applicazione 

Barretta inox per la saldatura T.I.G. degli acciai inossidabili del tipo AISI 316 – 
316L Ottima resistenza meccanica e chimica. 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.C. con torcia T.I.G. Tungsteno Torio 2% Argon Puro 

IINNOOXX  331100  LL 
Campo di applicazione 

Barretta inox per la saldatura T.I.G. degli acciai inox e refrattari del tipo 
25% Cr e 20% Ni. Resistente all’ossidazione fino a 1150°C 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.C. con torcia T.I.G. Tungsteno Torio 2% Argon Puro 

IINNOOXX  331122  LL 

Campo di applicazione 

Barretta inox del tipo AISI 312 per la saldatura T.I.G. degli acciai dissimili o di 
composizione sconosciuta. Sottostrato prima della ricarica. Ottime 
caratteristiche meccaniche 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.C. con torcia T.I.G. Tungsteno Torio 2% Argon Puro 
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IINNOOXX  334477 

Campo di applicazione 

Barretta inossidabile per la saldatura degli acciai del tipo AISI 347 – AISI 321 
stabilizzato. Ottima resistenza alla corrosione anche ad alte temperature, per 
effetto dell’azione stabilizzante del Nb. Ottima resistenza meccanica. 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.C. con torcia T.I.G. Tungsteno Torio 2% Argon Puro 

SSAALLDDOOTTIIGG 
Campo di applicazione 

Barretta per la saldatura in T.I.G. di tutti gli ottoni, compreso quello usato per 
arredamento. Stesso colore del metallo base. 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.C. con torcia T.I.G. Tungsteno Torio 2% Argon Puro 

CCUUIIVVRREE  AALL 

Campo di applicazione 

Barretta per la saldatura di bronzo d’alluminio e ricarica di pezzi sottoposti ad 
usura per cavitazione. Per spessori superiori a 3 mm. Occorre preriscaldare a 
300°C 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.C. con torcia T.I.G. Tungsteno Torio 2% Argon Puro 

CCUUIIVVRREE  SSnn 
Campo di applicazione 

Barretta per la saldatura del bronzo allo stagno. Particolarmente indicata per il 
settore artistico. 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.C. con torcia T.I.G. Tungsteno Torio 2% Argon Puro 

IINNCCOONNEELL  TTIIGG 
Campo di applicazione 

Barretta per la saldatura dell’Inconel 600 – 601, Incolloy e simili, anche con 
ferro. Saldatura di combinazioni dissimili e leghe a base nickel 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.C. con torcia T.I.G. Tungsteno Torio 2% Argon Puro 
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CCUU--NNII 
Campo di applicazione 

Barretta per la saldatura del Monel e simili 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.C. con torcia T.I.G. Tungsteno Torio 2% Argon Puro 

SSAALLDDOONNIICCKKEELL 
Campo di applicazione 

Barretta per la saldatura del Nickel puro. Ottime caratteristiche meccaniche e 
resistenza alla corrosione. 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.C. con torcia T.I.G. Tungsteno Torio 2% Argon Puro 

AALL  11 

Campo di applicazione 

Barretta per la saldatura T.I.G. e alla fiamma di alluminio puro al 99,5% Ottima 
resistenza alla corrosione, ottimo aspetto all’ossidazione anodica 

R = 18-23 Kg/mmq 
Temperatura di Fusione : 647-658°C 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.A. con torcia T.I.G. Tungsteno Puro Argon Puro 

AALL  22 

Campo di applicazione 

Barretta per la saldatura T.I.G. e alla fiamma per la maggior parte delle leghe 
di alluminio, Peralluman, Italluman ed altre leghe di magnesio. Elevate 
caratteristiche meccaniche e resistenza alla corrosione. Buon aspetto 
all’ossidazione anodica. 

R = 36-45 Kg/mmq 
Temperatura di Fusione : 562-663°C 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.A. con torcia T.I.G. Tungsteno Puro Argon Puro 

AALL  33 

Campo di applicazione 

Barretta per la saldatura delle leghe Duralluminio, Anticorodal e similari. Ottime 
caratteristiche su leghe al silicio. E’ assolutamente sconsigliata l’ossidazione 
anodica. 
R = 20-25 Kg/mmq 
Temperatura di Fusione : 573-625°C 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.A. con torcia T.I.G. Tungsteno Puro Argon Puro 
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TTii  --  SS 

Campo di applicazione 

Barretta per la saldatura del titanio e sue leghe. I parametri di saldatura, il tipo 
di elettrodo al tungsteno ed altre indicazioni, sono da esaminarsi di volta in 
volta. 

Attrezzatura Elettrodo Gas Schermante 

Generatore di C.A. con torcia T.I.G. Tungsteno Argon Puro 

AALL  11XX 
Campo di applicazione 

Barretta   con   disossidante   incorporato   per   la   saldatura   ossiacetilenica 
dell’alluminio puro al 99,5% 

AALL  33XX 
Campo di applicazione 

Barretta   con   disossidante 
dell’alluminio silicio 

incorporato per la saldatura ossiacetilenica 

AALL  220011  SS 
Campo di applicazione 

Barretta idonea alla brasatura dell’alluminio 
Saldatura per capillarità 

Note 
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FFIILLII  PPEERR  LLAA  SSAALLDDAATTUURRAA  DDEEGGLLII  AACCCCIIAAII  AALL 
CCAARRBBOONNIIOO,,  AACCCCIIAAII  IINNOOSSSSIIDDAABBIILLII 

RRAAMMEE,,  BBRROONNZZOO,,  OOTTTTOONNEE,,  AALLLLUUMMIINNIIOO  EE  DDEELLLLEE  LLOORROO 
LLEEGGHHEE 

FFIILLII  PPEERR  RRIIPPOORRTTII 

Denominazione 

FM 1 
Inox 308 Inox 
309 L Inox 
310 Inox 312 
Inox 316 L Si 
Inox 347 

AL Mig 100 
AL Mig Si 5 
AL Mig Mg 5 

Cu 1 
Cu 2 
Cu 3 
Fildur 45 
Fildur 60 S 
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FFMM  11 
Campo di applicazione 

Filo per impiego universale per la saldatura degli acciai comuni. 
Saldature di serbatoi, macchine, automezzi e costruzioni navali. 

Gas Schermante 

CO2  o Miscela 

IINNOOXX  330088 

Campo di applicazione 

Filo inox del tipo ER 308 indicato per la saldatura di acciai inox austenitici del 
tipo AISI 304 e 308L Ottima resistenza meccanica e alla corrosione, Il 
contenuto di Si = 0,85% conferisce una migliore caratteristica di saldabilità ed 
estetica. 

Caratteristiche Meccaniche Gas Schermante 

R = 590 N/mmq 
S = 420 N/mmq 
A5/d = 30% 

Miscela di Argon + 5% Ox 

IINNOOXX  330099  LL 
Campo di applicazione 

Filo inox per saldatura degli acciai austero ferritici con 16/20% Cr e 8/12% Ni. 
Massima temperatura di esercizio + 300°C 

Caratteristiche Meccaniche Gas Schermante 

R = 520 N/mmq 
S = 350 N/mmq 
A5/d = 30% 

Miscela di Argon + 5% Ox 

IINNOOXX  331100 
Campo di applicazione 

Filo per saldatura degli acciai refrattari del tipo AISI 310. Indicato anche per la 
saldatura degli acciai dissimili. Ottima resistenza alle alte temperature. 

Caratteristiche Meccaniche Gas Schermante 

R = 550 N/mmq 
S = 400 N/mmq 
A5/d = 30% 

Miscela di Argon + 5% Ox 

IINNOOXX  331122 

Campo di applicazione 

Filo inox del tipo AISI 312 per la saldatura di tutti gli acciai difficilmente 
saldabili, per acciai al 13% Mn ed al C. 
Sottostrato prima della ricarica dura, ottime caratteristiche meccaniche 

Caratteristiche Meccaniche Gas Schermante 

R = 660 N/mmq 
S = 450 N/mmq 
A5/d = 30% 

Miscela di Argon + 5% Ox 
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IINNOOXX  331166  LL  SSii 

Campo di applicazione 

Filo inox del tipo ER 316L con Si = 0,85%. Ottima resistenza meccanica e 
chimica, indicato per la saldatura e ricarica di acciai inox con uguale analisi 
chimica. Elevata resistenza alla fessurazione 

Caratteristiche Meccaniche Gas Schermante 

R = 490 N/mmq 
S = 350 N/mmq 
A5/d = 30% 

Miscela di Argon + 5% Ox 

IINNOOXX  334477 

Campo di applicazione 

Filo per la saldatura degli acciai inossidabili stabilizzati del tipo AISI 321 – 347. 
Grazie all’elemento stabilizzante, il materiale depositato presenta un’ottima 
resistenza all’ossidazione a caldo. 

Caratteristiche Meccaniche Gas Schermante 

R = 550 N/mmq 
S = 400 N/mmq 
A5/d = 30% 

Miscela di Argon + 5% Ox 

AALLMMIIGG  110000 
Campo di applicazione 

Filo pieno per saldatura dell’alluminio puro. Ottima resistenza alla corrosione, 
buon aspetto all’ossidazione anodica. 

Gas Schermante 

Argon Puro 

AALLMMIIGG  SSii  55 
Campo di applicazione 

Filo  in  alluminio  silicio  al  5%  idoneo  anche  per  la  saldatura  di  leghe 
anticorodal. Ottima saldabilità e buone caratteristiche meccaniche. 

Gas Schermante 

Argon Puro 

AALLMMIIGG  MMgg  55 
Campo di applicazione 

Filo in alluminio magnesio al 5%. Indicato anche per la saldatura di leghe 
anticorodal e peralluman. Ottime caratteristiche meccaniche 

Gas Schermante 

Argon Puro 
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CCuu  11 
Campo di applicazione 

Filo per la saldatura del rame puro. Alta conducibilità 

Gas Schermante 

Argon Puro 

CCuu  22 
Campo di applicazione 

Filo universale per riporti antifrizione su acciaio. Trova applicazione soprattutto 
nelle fonderie artistiche. 

Gas Schermante 

Argon Puro 

CCuu  33 
Campo di applicazione 

Filo in bronzo d’alluminio per saldatura e riporti su bronzo, acciaio, ghisa. 
Ricarica di eliche marine. 

Gas Schermante 

Argon Puro 

FFIILLDDUURR  4455 
Campo di applicazione 

Filo pieno per riporti duri di pezzi sottoposti ad urti violenti ed abrasione 
moderata, Deposito non lavorabile. 

Caratteristiche Meccaniche Gas Schermante 

HRc = 55 CO2 o Miscela 

FFIILLDDUURR  6600  SS 
Campo di applicazione 

Filo  per  riporti  generici  contro  abra 
movimento terra, viti, trasporto. 

sione  e  urti.  Indicato  per  macchine 

Caratteristiche Meccaniche Gas Schermante 

HRc = 55 CO2 o Miscela 
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LLEEGGHHEE  DDII  AARRGGEENNTTOO 
DDIISSOOSSSSIIDDAANNTTII,,  DDEECCAAPPAANNTTII,,  FFLLUUSSSSAANNTTII 

Denominazione 

P0 – P2 – P5 – P15 
615 – 615 QS – 525 S 
72 S – 72 SQ 
S 291 
S 72 - S 72 Q - S 72 B - S 781 S 15 
S 24 - S 53 - S 833 

Flux Super 
Flux 500 
Fluidix 
Flux Al-Bz 
Deinox 
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PP00  –– PP22  –– PP55  –– PP1155 

Campo di applicazione 

Questa è la gamma che copre il settore delle leghe contenenti fosforo. Il più 
alto contenuto di Ag è nella lega P15 che permette giunti notevolmente duttili 
e con buone caratteristiche meccaniche, rispetto alle altre della stessa gamma. 
Il contenuto di fosforo più basso, rispetto alle altre, va ad influenzare la 
capillarità della lega che può essere impiegata con successo per riempimenti e 
giunti poco precisi. La lega P5, contiene una percentuale di Ag notevolmente 
più basso della precedente, ma una temperatura di lavoro piuttosto simile, 
quindi può essere considerata un’alternativa economica della P15, dove non 
siano richieste particolari caratteristiche meccaniche. Dato il più alto tenore di 
fosforo, la capillarità è migliore. Le leghe P0 e P2 sono molto simili come doti di 
capillarità e applicazioni. 

Lega T. Legamento T. Lavoro Intervallo di fusione Carico Rottura 

P0 660°C 710°C 
Solidus Liquidus 

50 Kg/mmq 710°C 740°C 
P2 670°C 710°C 650°C 810°C 44 Kg/mmq 
P5 660°C 710°C 650°C 810°C 48 Kg/mmq 
P15 650°C 710°C 650°C 800°C 67 Kg/mmq 

661155  SS  –– 661155  QQSS 
552255  SS 

Campo di applicazione 

Questa è la gamma più importante per brasature forti, a tre principali elementi 
(TERNARIE). L’uso di queste leghe è limitatissimo, poiché la mancanza di 
cadmio nella lega rende la temperatura di lavoro più alta a parità di contenuto 
di Ag. L’esigenza della lega senza cadmio è giustificata in quelle applicazioni 
dove il controllo della brasatura non permette, ad esempio, di limitare il 
surriscaldamento e di conseguenza l’emissione di ossidi inquinanti e molto 
dannosi come quelli del cadmio.Le leghe TERNARIE presentano una maggiore 
resistenza a caldo ed alla corrosione. Penetrazione, fluidità e scorrevolezza, 
sono caratteristiche strettamente legate alla quantità di Ag. Nella lega. Una 
piccola quantità di stagno abbassa il punto di fusione e rende il deposito di 
queste leghe dello stesso colore dell’acciaio inox. Queste leghe trovano 
applicazione nell’industria chimica ed alimentare dove il particolare brasato, 
può andare a contatto degli alimenti, bevande, composti chimici e medicinali. 

Lega T. Legamento T. Lavoro Intervallo di fusione Carico Rottura 

615 S 600°C 650°C 
Solidus Liquidus 

48 Kg/mmq 620°C 650°C 
615 SQ 600°C 650°C 620°C 650°C 48 Kg/mmq 
525 S 610°C 650°C 630°C 660°C 48 Kg/mmq 
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7722  SS    --    7722  SSQQ 

Campo di applicazione 

Leghe molto interessanti nel campo delle leghe TERNARIE. Il deposito ha un 
colore molto simile a quello dell’ottone e questo lo rende utile in quelle 
applicazioni dove la giunzione deve, possibilmente, non distinguersi dal metallo 
base.Queste leghe sono particolarmente indicate per la riparazione di seghe a 
nastro ed adoperate nell’ industria alimentare ed in quelle applicazioni dove il 
giunto saldato resta esposto in ambienti corrosivi. 

Lega T. Legamento T. Lavoro Intervallo di fusione Carico Rottura 

72 S - SQ 700°C 800°C 

Solidus 

690°C 

Liquidus 

810°C 40 Kg/mmq 

SS  229911 

Campo di applicazione 

Lega QUATERNARIA di uso comune sia nell’industria che nell’artigianato dove 
si richiedono caratteristiche di scorrevolezza e penetrazione. E’ sconsigliata per 
procedimenti di brasatura in forno. 
Data la notevole resistenza, è indicata per la realizzazione di giunti compatti, 
privi di difetti interni e per la brasatura di leghe di rame e ferrose che 
presentino unioni fortemente sollecitate. 

Lega T. Legamento T. Lavoro Intervallo di fusione Carico Rottura 

S - 291 710°C 780°C 

Solidus 

625°C 

Liquidus 

850°C 40 Kg/mmq 

SS--7722 SS--7722QQ SS--7722BB 
SS--778811 

Campo di applicazione 

Leghe QUATERNARIE a medio contenuto di Ag. indicate per la brasatura di 
tutti i metalli. Il fenomeno della Liquazione al quale esse sono soggette, le 
rende idonee per quelle applicazioni dove è necessario riempire gli interspazi 
poco precisi senza che la lega, surriscaldata, emetta fumi dovuti alla 
volatilizzazione dello zinco e del cadmio. 

Lega T. Legamento T. Lavoro Intervallo di fusione Carico Rottura 

S –72 
S – 72 Q 
S – 72 B 
S – 781 

670°C 
670°C 
680°C 
690°C 

730°C 
730°C 
750°C 
760°C 

Solidus 
605°C 
616°C 
605°C 
610°C 

Liquidus 
765°C 
740°C 
770°C 
780°C 

40 Kg/mmq 
40 Kg/mmq 
40 Kg/mmq 
40 Kg/mmq 
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SS  --  1155 

Campo di applicazione 

Lega QUATERNARIA largamente utilizzata dove è molto importante la duttilità 
e la resistenza del giunto saldato e dove quest’ultimo rimane esposto in 
ambiente corrosivo. 

Lega T. Legamento T. Lavoro Intervallo di fusione Carico Rottura 

S - 15 570°C 640°C 

Solidus 

620°C 

Liquidus 

640°C 48 Kg/mmq 

SS  2244  --  SS  5533  --  SS  883333 

Campo di applicazione 

Leghe QUATERNARIE che rasentano maggiormente un comportamento 
eutettico L’alto tenore di Ag ed il ristretto intervallo di fusione le rende immuni 
dal fenomeno della Liquazione. 
Queste tre leghe presentano un’ottima scorrevolezza, capillarità e 
penetrazione, dette caratteristiche sono sfruttate in pieno quando si rispettano 
rigorosamente i valori ottimali degli interspazi che devono essere regolari. 
Nessuna lavorazione successiva. 

Lega T. Legamento T. Lavoro Intervallo di fusione Carico Rottura 

S – 24 
S – 53 
S - 833 

550°C 
570°c 
560°C 

610°C 
640°C 
630°C 

Solidus 

595°C 
610°C 
604°C 

Liquidus 

630°C 
660°C 
648°C 

45 Kg/mmq 
45 Kg/mmq 
45 Kg/mmq 

Note 
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FFLLUUXX  SSUUPPEERR 

Campo di applicazione 

Disossidante speciale a base di fluoruri con un intervallo di lavoro compreso tra 
i 500°C e 800°C. A differenza di altri disossidanti possiede, durante l’intervallo 
di lavoro più ampio, una durata di attività molto più lunga. 
Questa caratteristica permette, infatti, all’operatore di potersi soffermare, se 
necessario, un po’ più a lungo sul giunto durante l’operazione di brasatura 
senza che il disossidante perda le capacità di disossidazione ed inoltre senza 
provocare le fastidiosissime “fumatine” se non è portato a temperatura 
superiore agli 800°C. 
Presenta un’ottima fluidità e i suoi residui sono più facilmente eliminabili di tutti 
gli altri disossidanti, infatti è quello maggiormente preso in considerazione per 
applicazioni particolari e della massima precisione. 
Il FLUX SUPER è fornito in polvere bianca ed omogenea. 
Nell’uso è consigliabile ridurlo in pasta densa usando acqua distillata e nei 
quantitativi necessari. 

FFLLUUXX  550000 

Campo di applicazione 

E’ il prodotto maggiormente richiesto ed utilizzato in grado di abbracciare la 
maggior parte delle applicazioni di brasatura forte, usando leghe ad alto e 
medio contenuto di Ag, 
Il FLUX 500 è costituito da un composto a base di fluoruri ed ha un’ intervallo 
di lavoro compreso tra i 550°C e i 750°C, ma non è consigliabile adoperarlo 
oltre questi valori onde evitare, come detto in precedenza, l’emissione di fumi e 
la dissociazione dei suoi componenti. 
Nell’ intervallo di lavoro presenta una elevata capacità di disossidazione ma 
non per una lunga durata. 
Possiede buone doti di fluidità e permette di ottenere risultati soddisfacenti su 
giunti con interspazi che richiedono una capillarità anche notevole. 

FFLLUUIIDDIIXX 

Campo di applicazione 

E’ un disossidante costituito da una soluzione alcolica di borati. 
Detta soluzione viene immessa tramite un apparecchio vaporizzatore nella 
corrente del gas combustibile della fiamma che viene adoperata per la 
brasatura forte e della saldobrasatura. 
Anche questo è un disossidante per temperature di esercizio oltre gli 800°C ma 
non può essere adoperato per sfruttare le doti di capillarità della lega. 
Normalmente, questo disossidante, viene usato con materiali di apporto 
particolari ossia i vari tipi di ottone, per giunzioni di leghe ferrose, tubolari, 
mobili metallici ecc. 
Caratteristica particolare è quella di non lasciare residui e quindi evita 
successive lavorazioni. 
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FFLLUUXX    AAll--BBzz 

Campo di applicazione 

Disossidante particolare con un intervallo di lavoro compreso tra i 550°C e i 
750°C. 
La sua particolarità consiste nell’avere un uso limitato solo alla brasatura forte 
di leghe di rame contenenti più del 2% di alluminio. 
I bronzi d’alluminio risultano facilmente brasabili con leghe ad alto contenuto di 
argento e con l’impiego del FLUX Al-Bz 

DDEEIINNOOXX 

Campo di applicazione 

Decapante in pasta o in gel per la pulizia dell’ acciaio inossidabile. 
Dopo la saldatura, spalmare con un pennellino la pasta o il gel sul cordone di 
saldatura e zone limitrofe annerite. 
Lasciare agire per 4/5 minuti, poi sciacquare con acqua. 

Note 
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