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Da oltre quarant’anni, DAIKO & un punto di riferimento
nei consumabili per saldatura, garantendo qualita e
conformita ai piu elevati standard richiesti dai principali
settori industriali.

Lo sviluppo dell’lampia gamma di materiali di consumo per
saldatura e placcatura a marchio DAIKO — elettrodi rivestiti,
bacchette, fili pieni e animati, nastri e flussi — e frutto di una
progettazione mirata e di severi test di validazione. Tutto
guesto e possibile grazie alla selezione accurata di leghe
speciali e alla collaborazione sinergica con i piu qualificati
produttori a livello mondiale.

All'interno di questa vasta offerta, particolare rilievo e
riservato alle leghe resistenti alla corrosione, con un
focus specifico sulle leghe di nichel, ambito in cui il nostro
prodotto di punta DAIKOW 625 si distingue come assoluto
protagonista. Un ulteriore punto di forza e rappresentato
dal nostro ampio magazzing, che ci consente di assicurare
tempi di consegna rapidi e una gestione logistica efficiente.

Oggi siamo un partner affidabile e puntuale, scelto e
qualificato da importanti clienti internazionali nei settori
oil & gas, chimico e petrolchimico, costruzione di recipienti
a pressione, valvolame e, piu in generale, in tutte quelle
applicazioni dove sianao richiesti consumabili di saldatura di
elevata qualita e affidabilita.
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WELDING

CONSUMABLES

DAIKOW 625

- DAIKO

DAIKO e un’eccellenza italiana, sinonimo
di passione per la qualita tecnica e
attenzione al cliente.

Nel corso degli anni si e affermata a livello
internazionale, guadagnando stima e
riconoscibilita grazie ai propri valori e
allimpegno costante nel fornire soluzioni
affidabili e su misura.

DATA SHEET

PRODOTTO:
DAIKOW 625

DISPONIBILE IN:
Mig

Tig

Saw

GAS DI PROTEZIONE:

APPROVAZIONI:
TUV (Mig-Tig), CE

CLASSIFICAZIONI:

AWS A5.14 ER NiCrMo-3

DIN 1736 SG-NiCr21 MoSNb (2.4831)
EN IS0 18274 Ni6625

TIG: Argon puro con protezione al rovescio
MIG: Argon puro o miscela Ar+He

COMPOSIZIONE TIPICA %:

C Mn

0.02 0.02

Si S P Cr

0.10 0.005 0.005 22.0

APPLICAZIONI:

DAIKOW 625 & un consumabile progettato per replicare
fedelmente la composizione e le proprieta della lega
Inconel® 625, nota per I'eccellente resistenza alla corrosione
generale, alla vaiolatura, alla corrosione interstiziale e alla
tensocorrosione da cloruri, anche in ambienti altamente
aggressivi. L'alto contenuto di cromo, molibdeno e niobio ne
rafforza le prestazioni, garantendo una resistenza superiore
rispetto alle leghe convenzionali a base nichel.
Caratterizzato da un intervallo operativo che va da -269°C
a oltre 1000°C, si presta alla saldatura di numerose leghe
resistenti alla corrosione e al calore, inclusi acciai inossidabili
austenitici e superaustenitici, acciai al 9% Ni e leghe come
825, 25-6M0, 254SMo, 904L, Hastelloy G/G3, Inconel
601 e Incoloy 800/800H. E utilizzato anche per riporti e
placcature su componenti esposti @ usura meccanica, come
stampi, pompe, valvole e alberi operanti in ambienti marini
e offshore, dove sono richieste elevata resistenza alla
vaiolatura (PRE = 50) e oftima tolleranza alla diluizione.
Nonrichiede pre-riscaldo e consente una temperatura massima
diinterpassparia250°C.In presenzadileghe superaustenitiche,
questa temperatura deve essere rigorosamente controllata
e mantenuta al di sotto dei 100°C. Grazie alla sua versatilita e
affidabilita, DAIKOW 625 si conferma una scelta preferenziale
per applicazioni critiche nei settari oil & gas, navale, energetico
e nella manutenzione industriale.

Mo Nb+Ta Cu Al Ti Fe

9.0 350 0.05 0.20 0.20 <03

CARATTERISTICHE TIPICHE “COME SALDATO”:
Rottura = 760 N/mm2
Snervamento 0,2% = 520 N/mm?2
Allungamento 4D = 50%
Resilienza -40°C > 200!
-196°C > 80J
PRE > 50
durezza “come saldato” = 250 HV

FORMATO:
MIG* BS300
SAW* K415
ROD* CARTON BOX
TOURET DIN760
DRUM

Altri formati disponibili su richiesta.

PRODOTTI COMPLEMENTARI:
Elettrodi rivestiti: DAIKO 112

Filo Animato: DAIKOFCW 625P
Nastri: DAIKOSTRIP 625

Flusso SAW: DAIKOFLUX 960-W
Flusso ESW: DAIKOFLUX 940

RANGE @ 0,80 + 1,60 mm
RANGE @ 1,60 + 4,00 mm
RANGE @1,00 + 4,00 mm
RANGE @1,00 + 2,40 mm

RANGE @1,20 + 1,60 mm

CLASSIFICAZIONI:
AWS A5.11, ENiCrMo-3

AWS A5.34, ENiCrMo3T1-4

AWS A5.14, EQNiCrMo-3

Kg 15

Kg 25

Kg 5

Kg 150-250

Kg 150-250

* tutti i nomi commerciali presenti a catalogo sono caratterizzati dai suffissi “M” per GMAW, “T” per GTAW e “S” per SAW

a DAIKO



ALLOY DESCRIZIONE PRODOTTO FORMATO AWS ALTRI STANDARD COMPOSIZIONE CARATTERISTICHE MECCANICHE
Fe Si Cu Co |[Al Ti Cr Other |TS EL% | Impact
[MPa] MPa] ]

625 Materiali di consumo omologhi alla lega base 625 (Ni-21%Cr-9Mo- MIG - TIG - A5.14 ERNICr- EN IS0 18274 S >80
3,5% Nb), caratterizzati da resistenza alle alte temperature, stabilita DAIKOW 625 SAW Mo-3 Ni6625 0.01 0.01 <0,4 0.003 0.001 0,07 0,0 - 0,0 0,2 220 360 - - <050 76 >4 (-196°C)
strutturale e resistenza alla corrosione. Utilizzato anche per la sua re-
sistenza alla vaiolatura, fessurazione e tensocorrosione in ambienti a . EN ISO 14172 >60
forte contenuto di cloruro. Utilizzabile per applicazioni da -269°C fino DAIKO 112 SMAW A5.11 ENiCrMo-3 ENIBB25 0.02 0.01 <05 0.01 0.006 9.3 0.40 <0.005 65 - - - 215 350 - - <0,50 |770 520 40 (-50°C)
a oltre 1000°C. Sono utilizzati per la saldatura di lega 625, lega 825,
lega 25-6MO e per una gamma di acciai inossidabili austenitici e super . EN IS0 12153 70
austenitici altolegati. Viene utilizzato inoltre per placcature, per la sal- DAIKOFCW 625P FCAW A534ENICrMo3T1-4 1 Nj 6625 P M 212 0,03 030 2.00 0.002 0.002 S.0 0,3 0.030 62 - - 0,15 225 370 - - <0.50 |760 470 30 (-196°C)
datura di acciai al 9% Ni, e per la saldatura di varie leghe resistenti alla
corrosione come a lega 20. DAIKOSTRIP 625 STRIP A5.14 EQNiCrMo-3 - 001 003 <05 0.003 0001 9.0 <000 <0030 65 - 010 0.20 220 3.70 - - <050 1360 1230 9 -

625-W  Questo consumabile e simile a DAIKOW 625 (ERNiCrMo-3) ma é privo di Nb
Garantisce una buona resistenza alla fessurazione a caldo e una microstruttu-
ra priva d_i fasi inf_ermetalliche (nitruro di nipbio) e uq’oﬂima Tenacité._DAIKDW MIG - TIG AS.14 ERNIC EN IS0 18274 10
625-W viene utilizzato per |a saldatura di Leghe Nichel-Cromo-molibdeno di - pajKOW 625-W CeT ' = . 001 004 050 0003 0001 10.0 005 0.050 64 - 010 010 220 0.01 - 32 <050 >740 >500 40 .0,
composizione simile nonché per placcatura su acciai debolmente legati. Adat- SAW Mo-20 Ni6660 (-50°C)
to anche per saldare superduplex, acciai superaustenitici e criogenici al 9%Ni.

82 La composizione & ottimizzata per la saldatura della lega Inconel 600, pur MIG - TIG - . ENISO18274 S 100
non essendo omologa al materiale base Vengono aggiunti Mn e Nb per DAIKOW 82 SAW A5.14 ERNICr-3 Ni6082 0.03 310 130 0.004 0.001 - 010 0.02 72 - - 0.40 205 240 - - <0.50 |670 390 44 (>—196°C)
conferire un’elevata resistenza alla fessurazione a caldo e tolleranza alla di-
luizione per combinazione con leghe ferrose. Utilizzabile per applicazioni da 50
-269°C apcirca 900°C. Si utilizza F?EF la saldatura di leghe ?esisfe%ﬁ al calore, DAIKO 182 SMAW A5.11 ENiCrFe-3 EN IS0 14172 ENi6182 0.02 860 5.75 0.014 0.007 - 0.50 0.01 68 = = 030 146 190 - - <0.50 |660 400 42 (>-196°C)
saldature dissimili tra leghe a base di nichel (incluse Monel) e acciai inossi- <0 12153 90
dabili, bassolegati e al carbonio. Adatto anche per saldare acciai al Cr-Mo con . EN SO 1215
acciai austenitici (es. 308H) per servizio a temperatura elevata e per applica- DAIKOFCW 82 FCAW A5.34ENICr3TO-4 T Nis182 R M213 0.05 320 220 0.003 0.004 - 0.30 <0.005 70 - - 030 21.0 2.70 - - <0.50 |600 340 45 (-196°C)
zioni a bassa temperatura
come gli acciaial 3% e al 5% di Ni DAIKOSTRIP 82 STRIP A514 EQNICr-3 - 0.04 320 050 0.002 0.002 - 005 003 73 - - 025 204 260 - - <050 - - - -

iali di i i izi EN IS0 18274 S

276  Materiali di consumo progetfafi per adattarsi alla composizione e alle 1, ) \q\y 276 MIG-TIG- SAW A5.14 ERNICrMo-4 <001 020 520 0008 0002 160 020 <001 59 - - - 161 - 005 34 <050 700 450 30 -
proprieta della lega C276. Viene anche utilizzato per il riporto su acciaio. Ni6276
Il metallo di saldatura presenta un’elevata resistenza in un’'ampia gam- EN IS0 14172 55
ma di ambienti corrosivi e un’eccezionale resistenza DAIKO C276 SMAW A5.11 ENiCrMo-4 ENi6276 0.005 020 520 0.008 0.002 16.0 0.18 <0.01 59 = = = 16.0 - 0.02 3.4 <0.50 780 520 30 (-196°C)
alla vaiolatura e alla corrosione interstiziale. Le applicazioni includono
pompe, valvole, tubazioni e serbatoi in impianti di processo chimico, in . 50
ambito oil&gas e per la desolforazione dei fumi di scarico delle centra- DAIKOFCW C276 FCAW AS5.34 ENICrM0o4TO-4 - 0.015 060 530 0.007 0.004 16.0 0.20 0.03 58 - - - 15.0 - - 3.6 <0.50 |720 460 45 (-196°C)
li elettriche a combustibile fossile e dalle emissioni di altri processi di 53
emissione di ossido di zolfo come l'incenerimenta dei rifiuti. Utilizzabile DAIKOFCW C276P FCAW A5.34 ENiCrMo4T1-4 - 0.014 064 540 0.007 0.004 16.0 017 0.03 583 004 - - 151 - 0,01 3.6 <0.50 719 466 46 (-196°C)
per applicazioni da -269°C a oltre 1000°C.

DAIKOSTRIP C276 STRIP A5.14 EQNiCrMo-4 - 0002 050 550 <0.02 <0.01 156 0.02 0.10 58 1.20 - - 15.4 - 015 3.8 <0.50 |- - - -
iali di i i ini . EN1S018274 S 100

C22  Materili di consumo progetfati per adatarsi alla lega a base di nichel g pyquy a2 MIG-TIG-SAW  A514ERNICIMo-10 0005 020 460 0.005 0.001 140 005 - 56 - - - 220 - 001 30 <050 730 490 38 1ace
comunemente noto come C22. Lalto livello di Mo & simile alle leghe Nie022 (-196°0)
C276 e C4 ma con migliori prestazioni in un'ampia gamma di ambienti EN ISO 14172 50
piu ossidanti grazie all’elevata presenza di Cr, che arriva al 22%. Questa DAIKO 122 SMAW A51 ENICrMo-10 gniso22 0.005 0.15 260 0.006 0.002 135 010 0.05 58 - - - 222 - 0.05 33 <0.50 760 510 35 (-196°C)
lega fornisce anche un metallo di saldatura privo di Nb per saldature
dissimili tra acciaio inossidabile superaustenitico e superduplex o com- .
binazioni di questi con leghe a base di Ni. DAIKOFCW 622 FCAW A5.34 ENiCrMo10T1-1/4 - 0.02 040 520 0.007 0.004 13.8 0.20 <0.01 56 = = = 214 - = 3.3 <0.50 |730 460 30 -

DAIKOSTRIP C22 STRIP A5.14 EQNiCrMo-10 - 0.005 0.20 4.00 <0.025 <0.015 140 0.05 - 57 - - - 22.0 - 0.01 3.0 <050 |- - - -

59 Materiali di consumo progettati per adattarsi alla composizione e alle pro- . EN 15018274 S 90
priefa dilega 59. Viene utilizzato anche per riparti di acciaio DAIKOW 59 MIG - TIG - SAW A5.14 ERNiCrMo-13  \igosg 0.01 050 150 0.015 0.010 16.0 0.10 0.50 56 = 0.40 050 23.0 - 0.30 - <0.50 |730 510 40 (-196°C)
Il metallo di saldatura ha elevata resistenza in un'ampia gamma di am- EN IS0 14172
bienti corrosivi in particolare alla vaiolatura e alla corrosione interstiziale. E : R . _ _ _

e o= = W e e DAIKO 59K SMAW A5.11ENiCrMo-13  ENigsos9 0.02 055 1.20 <0.01 <0.01 16.2 0.20 0.5 58 0.04 0.02 225 0.15 <0.50 |700 450 30
diNblo rend_e_la scelta giusta per saldature dissimili tra acciai inossidabili
superaustenitici e superduplex. DAIKOSTRIP 59 STRIP A5.11 EQNiCrMo-13 - 0.01 020 030 0.006 0.002 155 O0.03 - 60 = - - 22.8 - - - <0.50 |- = = =

686 Materiali di consumo progettati per adattarsi alla composizione e alle _ _ e
proprieta della lega 686. Viene utilizzato anche per riporti di acciaio. DAIKOW 686 ® g"A'\GN TG /:AS'L‘fRN'C' E‘Ns'gggszm s 0.01 023 1.00 0002 0001 162 001 001 58 - 020 005 206 - - 39 <050 >760 - >35 -
Il metallo di saldatura ha un’eccezionale resistenza alla vaiolatura, alla o :
fessurazione e alla corrosione generale. E a]daﬂp ‘anche per le leghe
625, (276, C4, (22, 59 e per |a saldafura di acciai superduplex e s pajvg 86K SMAW AS.11ENiCrMo-14 N 15014172 001 010 <01 0004 0010 163 020 0004 55 - - 002 217 - - 39 <050 >690 - >30 -
peraustenitici. ENi6686

825 Materiali di consumo progettati per la saldatura della lega Incoloy 825, . EN IS0 18274
a base nichel, con elevata resistenza alla corrosione da acidi organici e DAIKOW 825 MIG - TIG A5.14 ERNiFeCr-1  gNigoe5s 0.01 0.70 25 0.005 0.001 33 01 2.6 45 - 0.07 0.80 22.7 - - - <0.50 |>550 350 25 -
acido solforico a caldo. Le applicazioni includono recipienti a pressione, EN IS0 14172 70
tubazioni, calore scambiatore, valvole e altri componenti per processi DAIKO 135 SMAW A5.4 (E383-16) ENiS025 0.02 080 Bal. - s 35 0580 090 39 - = = 270 - = - <050 640 440 38 (2000
chimici, offshore e industrie petrolifere e del gas.

DAIKOSTRIP 825 STRIP A5.14 EQNiFeCr-1 - 0.01 070 3 0.01 0.001 3.2 0.40 17 39 - 010 090 226 - - - <0.50 |- - - -
6 ADA'KO (1) = Filo metal cored disponibile su richiesta continua > ADA’KO | 7



ALLOY DESCRIZIONE PRODOTTO FORMATO AWS ALTRI STANDARD COMPOSIZIONE CARATTERISTICHE MECCANICHE
C Fe S Si Cu Co |Al [Ti Cr Vv W |Other [TS ) EL% | Impact
[MPa] |[[MPa] [

Weld-A Questo consumabile e simile al 182 ma con una minore presenza di
Mn e Mo: Utilizzato per la saldatura di INCOLOY 800/800H, INCONEL
600 e 601 e acciai al nichel. Mo e Nb vengono aggiunti per conferire
un’elevata resistenza alle cricche a caldo e una maggiore tolleranza alla
diluizione. Per questo motivo questo consumabile & eccezionale per DAIKO WELD-A SMAW AS11ENiCrFe-2  ENISO 14172 0.02 200 740 0.001 0.002 080 040 0.060 726 - - - 15.0 130 <0.50 550 410 30 -
saldature dissimili come le combinazioni di acciaio al carbonio, acciaio ENi6092
inossidabile, Inconel, Incoloy, Monel e leghe rame-nichel. Intervallo di
servizio da -269°C a oltre 900°C. Le applicazioni includono anche at-
trezzature per forni e impianti petrolchimici fino a 900°C.

617 Oltre a saldare la lega 617, questi materiali di consumo sono utilizzati
principalmente per applicazioni ad alta temperatura fino a circa 1100°C. MIG - TIG - ) EN IS0 18274 ~200
D& ottimi risultati anche nella saldatura di molti materiali dissimili e DAIKOW 617 SAW A5.14 ERNiCrCoMo-1 S NiGE17 0.08 0.10 0.5 0.001 0.002 9,0 01 0.2 55 12 1.00 0.30 22.0 - <0.50 |>740 500 >40 (20°0)
per applicazioni ad alta temperatura come la lega 800H e 800HT per
servizio sopra i 760 °C, leghe 600 e 601 e leghe da fusione HK40, HP,

HP45 mod.. Le applicazioni tipiche includono forni, combustioni, piralisi,
componenti per il trattamento termico, punte svasate, spolveratura e ) EN ISO 14172 70
parti di turbine a gas. DAIKO 117 SMAW A5.11 ENiCrCoMo-1 ENiB117 010 170 030 O0.01 0.005 890 0.50 0.02 523 M - - 24.3 0.65 <0.50 |620 450 35 (20°0)

718 DAIKOW 718 corrisponde alla lega metallica base 718. Il metallo di sal-
datura puo essere indurito per precipitazione con un’eccellente resi-
stenza; le sue proprieta meccaniche dipendono dal tfrattamento tfermico ] EN IS0 18274 360- 580-
post saldatura (PWHT). DAIKOW 718 ha eccellente resistenza alla cor- DAIKOW 718 MIG - TIG A5.14 ERNiFeCr-2 S Ni7718 0.07 0,10 205 0.008 0.001 3.0 0.15 0.05 52 = 0.40 090 175 5.00 <0.50 1360 1120 28 -
rosione in molti ambienti e puo essere utilizzato anche per la placcatura
di componenti nell’ industria petrolifera e del gas.

Pure Materiali di consumo progettati per la saldatura di nichel puro e per la

Nickel placcatura di acciaio. Adatti per la saldatura dissimile tra nichel puro e MIG -TIG - . EN IS0 18274
accial inossidabili, acciai al carbonio, leghe di nichel, monel 400 e cu- DAIKO 208 ™ SAW A5.14 ERNi-1 S Ni2061 0.02 040 041 0.005 0.005 - 0.3 0.02 96 - 010 3.00 - - <0.50 |580 330 30 -
pronichel. Adatto anche per saldare ghisa. Le applicazioni includono
serbatoi e Apparecchi a pressione, scambiatori di calore, tubazioni in
impianti chimici per la produzione di sale, clorazione ed evaporazione
della soda caustica e, in parficolare, ovunque sia richiesta la resistenza  DAIKO 141 SMAW A5.11 ENi-1 BNl 0.02 030 04 001 001 - 048 001 967 - 003 120 - - <050 430 280 30 29
alla corrosione negli alcali. ENi2061 (-20°0)

MONEL® Sviluppati per la lega Monel 400, il metallo d’apporto presenta un ele- MIG - TIG - ) EN SO 18274 120

400 vata presenza di Mn e Ti per evitare la fessurazione a caldo e le porosi- DAIKOW 418 SAW A5.14 ERNICu-7 S Ni&060 0.03 3.20 <1 0.005 0.005 - 0.2 29 64 - 010 2.20 - - <0.50 520 280 38 (-30°0)
ta. Adatto per saldare monel 400 con se stesso e con altre leghe Ni-Cu
(per esempio nichel puro e cupronichel). Normalmente se necessari,
limburratura per giunzioni dissimili e lo strato cuscinetto in placcatura, q EN IS0 14172 10
sono realizzati con nichel puro (DAIKOW 208) o con 625 (DAIKOW 625). DAIKO 190 SMAW A5.11 ENiCu-7 ENi4060 0.07 350 1.0 0.005 0.005 - 08 30 64 = 0.05 0.90 - = <0.50 |5e20 320 35 (-30°0)
Le applicazioni includono offshore e costruzioni navali, scambiatori di
calore, tubazioni, dissalatori, impianti chimici e petrolchimici e produ- DAIKOSTRIP )
zione energia. 418 STRIP A5.14 EQNIiCu? 0.03 350 041 0.002 0.001 - 0.2 29 64.8 - 0.02 230 - - <0.50 |- - - -

690 Progettato per adattarsi alla lega 690, spesso utilizzato al posto della . EN IS0 18274 200
lega 600 per applicazioni di corrasione ad alta femperatura Grazie al DAIKOW 652 MIG - TIG - SAW A5.14 ERNIiCrFe-7 S Ni6052 0.01 040 8.6 0.005 0.001 0.01 0.2 0.01 595 - 025 045 29.7 0.75 <0.50 |700 420 40 (-50°0)
contenuto di cromo piu elevato fornisce maggiore resistenza alla ten-
socorrosione special?nente negli impianti id?igi di raffreddamento nu- DAIKO 152 SMAW AG.11 ENi EN 15014172

R . . . iCrFe-7 ENiB152 0.04 3.00 820 <«0.003 <0.001 0.20 055 <0.01 572 - 0.30 0.20 28.7 1.60 <050 |>550 - >30 -
cleare. Questo prodotto puo essere utilizzato anche per la placcatura di
acciai al carbonio e bassolegati. Le applicazioni tipiche includono I'indu- 200
stria nucleare e diverse apparecchiature per la lavorazione dellacido.  DAIKOW 652M ® MIG - TIG - SAW A5.14 ERNiCrFe-7A UNS NO6054 0.01 040 8.6 0.005 0.001 0.01 0.2 0.01 595 - 025 045 29.7 0.75 B, Zr 700 420 40 (-50°C)

g2 DAIKOW 92 viene utilizzato per saldature omologhe di leghe a base di
nichel (600, 601, 800) o dissimili con acciai inossidabili, acciai al car-
bonio e leghe di Monel. DAIKOW 92 viene utilizzato anche per riporti
su acciai al carbonio. L'alto contenuto di Ti fornisce un’eccellente resi- . ENISO 18274
stenza alla porosita nella saldatura in opera. Le applicazioni fipiche in- DAIKOW 92 MIG - TIG A5.14 ERNICrFe-6 S Ni7092 0.05 240 73 0.001 0.002 - 0.02 0.01 70 - - 3.00 16.7 - <0.50 |600 400 40 -
cludono impianti di desalinizzazione, fubazioni, attrezzature per forni e
prodotti petrolchimici e di produzione di energia impianti. Temperatura
di lavoro da criogenica a circa 950 °C.

602 Questo prodotto e un materiale per applicazioni ad alta temperatura
con un'eccellente resistenza al creep e allossidazione fino a1200°C.  paAow 02 MIG - TIG AS.14 ERNiCrFe-12 ¢ \(2018%74 017 007 98 0005 0002 - 005 001 62 - 23 015 250 - ZLY |>720 500 25 (Z_gonc)

8 ADA'KO (1) = Filo metal cored disponibile su richiesta continua > ADA’KO | 9



ALLOY DESCRIZIONE PRODOTTO FORMATO AWS ALTRI STANDARD COMPOSIZIONE CARATTERISTICHE MECCANICHE

C Fe S Si Cu Co |Al [Ti Cr Vv W |Other [TS ) EL% | Impact
[MPa] |[MPa] )]

INVAR® Consumabile progettato per avere una dilatazione termica molto
bassa per evitare cricche da solidificazione e da riscaldo.
MIG - TIG -

DAIKOW 36 INV SAW - W.Nr.1.3912 0.23 053 611 0.003 0.001 - 035 005 36 - 0.0 030 - 130 - - - 450 350 25 -

50/50Nb La lega 657 ha un’eccezionale resistenza alla corrosione a caldo (800-
950°C). La composizione nominale (% in peso) del metallo d’apporto di
questa classificazione & 55 Ni, 44 Cr. _ — EN SO 18274
Utilizzato per la saldatura GTAW di lega di Cr-Ni 50/%0 e riparazioni R billE =1l AETPLEARNE S Nie072
di getti. Il metallo d’apporto e resistente alla corrosione ad alta tem-
peratura, inclusa la corrosione da cenere di combustione in atmosfe-
re contenenti zolfo e vanadio. Viene utilizzato in un’ampia gamma di
componenti in forni a petrolio ecaldaie come piastre tubiere, appendi

tubi, supporti e distanziali innavi, centrali elettriche, raffinerie e impianti .
petrolchimici. G-TECH 657 SMAW AS5.11 ENICr-4 - 0.07 100 0.5 0.01 0.01 - 0.5 0.05 47 - - - 490 1.80 - - N=0.05 | 300 690 3 -

0.01 010 0.2 0.002 0.008 - 0.1 0.2 55 - = 0.6 440 - = - <0.50 |>690 - >30 -

B657M Utilizzato per la saldatura di leghe Ni-Cr-Fe e per rivestimenti di rivesti-
mento in alta applicazioni di temperatura.

DAIKOW 657M MIG - TIG A5.14 ERNICr-7 = 0.03 050 10 0.002 0.002 05 03 03 55 1.0 100 0.70 38.5 0.80

B, Zr >690 - >30 -

ALLOY X Materiali di consumo per la saldatura di metalli di base Hastelloy® X e
saldature dissimili di questa lega a leghe a base di nichel, inossidabili,

aI’carb_onic_:eact_:iai basso legati. Eccezionale resistenza e resistenza g a1cow X MIG - TIG A5.14 ERNICr- 005 050 1850 001 0001 850 100 05 48 10 - ) 213 - ) 05 <050 |-660 - ) )
all'ossidazione fino a 1200°C. Adatto anche per placcatura. Mo-2

10 - DAIKO aDAIKO |



ACCIAI DUPLEX & SUPERDUPLEX

ALLOY DESCRIZIONE PRODOTTO FORMATO AWS ALTRI STANDARD COMPOSIZIONE CARATTERISTICHE MECCANICHE
Nb+Ta Cu Other TS YS EL% | Impact [J]
[MPa] [MPa]
2209 La composizione nominale (% in peso) di  palKOW 2209 MIG-TIG-SAW AS5.9ER2209 ENISO14343-A2293NL 0.010 23. 330 - 4 0.4 0.015 0.015 017 0.05 <0.50 >560 >60 (-50°C)

guesta classificazione e 22,5 Cr, 8,5 Ni, 3 Mo,
0,15 N. Utilizzato principalmente per saldare
acciai inossidabili duplex che contengono G-TECH 2209B SMAW A5.4 E2209-15 ENISO3581-AE2293NLB42 0.035 23.0 92 3.20 = 1.50 0.70 0.020 0.010 017 010 <0.50 750 650 26 60 (-50°0)
circa il 22% di cromo Queste leghe trovano
ampia applicazione nell’offshore oil/gas, in

ambito chimico e petralchimico industrie per G-TECH 2209 SMAW A5.4 E2209-16 ENISO3581-AE2293NLR12 0.030 230 95 310 - 1.05 0.90 0.015 0.010 017 0.05 <0.50 750 >600 >25 >80 (20°0)

la loro buona resistenza alla tensocorrosione

e alla vaiolatura con un PREN tipico di 35- G.TECH 2209R SMAW A5.4 E2209-17 ENISO3581-AE2293NLR12 0030 224 94 3.20 = 0.65 0.90 0.020 0.010 016 0.05 <0.50 >690 >550 >20 -

36. Il il metallo di saldatura presenta inoltre

un'elevata resistenza alla trazione e allo A5.22 E2209T1-4

snervamento. | depositi di questalegahanno  DAIKOFCW 2209P  FCAW E2209T1-1/4 ENISO17633-AT2293NLP M211 0030 229 94 350 - 0.80 0.60 0.020 0.008 015 - <0.50 850 670 30 45 (-20°C)

microstrutture “duplex” costituite da una R T

trice di austenitico-ferritica. : a

malrice di austenmico-ternitica DAIKOFCW 2209 ®  FCAW E2209T0-1/4 ENIS017633-AT2293 N LR M213 0030 233 93 340 - 095 075 0020 0008 015 - <050 | 850 660 30 >45(-20°C)

DAIKOSTRIP 2209 STRIP A5.9 EQ2209 EN1SO143432293NL 0.020 23.0 9.0 310 - 1.60 0.50 <0.020 <0.015 015 - <0.50 - - - -
2507 Consumabili per acciai inossidabili MIG - TIG - o
Superduplex con il 25% di Cr, con'elevata DAIKOW 2594 AW A5.9 ER2594 ENISO14343-A2594NL 0.010 25.0 93 4.00 = 0.55 0.40 <0.020 <0.015 0.25 0.10 <0.50 880 665 23 75 (-60°C)

resistenza alla vaiolatura e alla
tensocorrosione anche in acqua di mare. La
composizione nominale (% in peso) di questa  G-TECH 2594B @ SMAW A5.4 E2594-15 - 0.035 255 95 400 - 0.90 0.70 0.020 0.010 024 030 <0.50 >850 >650 >22 60 (-50°C)
classificazione e 25,5 Cr, 9,2 Ni, 3,5 Mo, 0,25
N. La somma dei Cr + 3,3 (Mo + 0,5 W) + 16 N,
A5.22

noto come numero equivalente di resistenza  pAIKOFCW 2594P ®  FCAW E2594T1-4 ENIS017633-AT2594NL P Cl-M211 0030 259 97 400 - 1.20 0.50 0.020 0.005 025 - <0.50 900 700 27 40 (-40°0)
alla vaiolatura (PREN), € almeno 40. -

DAIKOSTRIP 2594 STRIP A5.9 EQ2594 ENISO143432594NL 0.020 250 95 400 - 0.40 0.30 <0.020 <0.015 025 0.10 <0.50 - - - -
2553 Utilizzato principalmente per saldare acciai
inossidabili duplex che contengono circa il
25% di cromo. Il metallo depositato ha una  G-TECH 2553 SMAW A5.4 E2553-16  ENISO3581-AE2593 CuNLR 32 0.035 245 78 35 - 1.23 0.90 0.020 0.010 022 190 <0.50 >760 >600 >15 >50 (20°0)
microstruttura “duplex” costituita da una
matrice di austenite-ferrite. Consumabili
progettati per adattarsi a simili leghe
metalliche di base. Le applicazioni includono
pompe e valvole, corrosione/usura parfi  paoFcw 2553 FCAW As.2e ENISO17633-AT253 4 CuNLR 0.030 2635 875 425 - 115 0.50 0.015 0002 02 122 <050 | 950 830 22  50(-20°0)
resistenti e apparecchiature di processo E2594T0-4 M213
per uso nelle industrie petrolifere e del gas
offshore, cellulosa, industrie cartarie, tessili e
chimiche e impianto petrolchimico.
DAIKOFCW 2553P  FCAW e 4 gD 7O3FATESIACUNLE 0030 2635 875 425 - 115 050 0015 0002 02 122 <050 @ 880 690 25 50(-20°0)
ZERON Metallo d’apporto Superduplex formulato per
100® la lega propriefaria Zeron® 100. La presenza di MIG - TIG -
Cu+W in questa lega aumenta la resistenza all  DAIKOW 2594Cu SAW A5.9 ER2594 EN IS0 14343-A2594NL 0.020 25.0 91 3.6 - 0.60 0.30 <0.020 <0.015 023 0.60 W=0.65 | 870 670 24 60 (-50°0)

acido solforico e cloridrico

Applicazioni offshore grazie allelevata resi-
stenza alla vaiolatura e alla tensocorrosione in
acqua di mare anche in presenza di alcali cau-
stici e acido fosfarico. Lintervallo di temperatu-
ra di servizio & solitamente limitato da -50°Ca  G-TECH 2595B @ SMAW A5.4 E2595-15 ENISO3581-AE2594 NLB42 0.035 255 95 400 = 0.90 0.70 0.020 0.010 024 0.70 W=050 | >850 >630 >22 >40(-50°0)
280°C. E' ampiamente utilizzato nella produzio-

ne di petrolio e gas e tubazioni di processo, co-

lonne montanti, collettori, pressione recipienti,

valvole, pompe, dissalazione impianti, sistemi

di desolforazione fumi (FGD) e anche nel settore

A5.22

minerario, chimico e industrie farmaceutiche. DAIKOFCW2595®  FCAW Eo554TO-4 ENISQ17633-AT 2594 CuNLR M213 0030 250 90 380 - 140 060 0.015 0.008 026 100 W=060 | 850 670 25  45(20°0)

(1) = Filo metal cored disponibile su richiesta

(2) = Versione Rutilbasica (-16) disponibile su richiesta

12 ADA'KO (3) = Filo animato basico per resilienza migliorata disponibile su richiesta ADA’KO | 13



ACCIAI SUPERAUSTENITICI

ALLOY DESCRIZIONE PRODOTTO FORMATO AWS ALTRI STANDARD COMPOSIZIONE CARATTERISTICHE MECCANICHE
C Cr Si S YS [ EL% Impact [J]
MPa]
ALLOY Alloy 20, una lega di nichel, cromo e ferrog, &
20 I'ideale per un’ampia serie di utilizzi negli am-
bienti carrosivi. Questi materiali di consumo ge- DAIKOW 320LR MIG - TIG A5.9 ER320LR - 0.02 19.6 34.0 2.5 1.60 0.05 0.007 0.001 - 3.40 Nb=0.25 590 400 35 >100 (20°C)

nerano un materiale d’apporto completamente
austenitico con elevata resistenza alla corrosio-
ne in acido solforico, acidi minerali e acidi orga-
nici. Le applicazioni tipiche includono serbatoi
e recipienti, tubazioni, pompe di colata, valvole,

scambiatore di calore e altri componenti utiliz- G-TECH 320LHR SMAW A5.4 E320LR-26 - 0.02 19.9 33.8 2.3 1.70 0.16 0.016 0.006 - 3.20 Nb=0.10 535 340 30 >60 (-196°C)
zato nella lavorazione chimica, metallo indu-
strie di pulizia e decapaggio.
904L Materiali di consumo progettati per la salda- palKOw 385 MIG - TIG- SAW  A5.9 ER385 EN1S014343-A20255Cu L 0.01 20.0 25.0 4.3 1.65 0.35 0.015 0.010 1.45 <0.50 650 490 35 200 (20°C)
tura di lega 904L per un metallo d’apporto
completamente austenitico con buona re- G yEcH 3858 SMAW A5.4 E385-15 ENISO3581-AE20255 CuN LB 62 0.03 210 250 4.8 200 040 0020 0005 008 180 Nb=0.05 620 440 40 50 (-196°C)
sistenza alla corrosione in acidi inorganici e
EioRIEig ez R L ¢ TECH 385 SMAW (A5.4 E385-16) EN IS0 3581-AE20255CuNLR12 003 200 250 45 1.30 110 0.020 0015 - 130 <050 >570 >370 >35 >70 (20°0)
serbatoi e recipienti a pressione, tubazioni,
pompe in ghisa, valvole e altri componenti o
tilizzati in impianti di per processare fertiliz- DAIKOFCW 904L  FCAW A5.22 (E385T0-4) ENIS017633-ATZ20255CuLRM 3 0.03 210 255 49 300 050 0020 0008 - 160 <050 660 440 35 50 (-196°0)
zante, acido fosforico e solforico e in ambienti
calmastri e marini. E ‘utilizzato anche in alcuni DAIKOFCW 904LP FCAW A5.22 NO AWS ENISO017633-AT20255CuNLP M212 0.03 20.9 25.3 4.7 1.60 0.65 0.024 0.005 015 150 <0.50 660 420 35 60 (-196°C)
applicazioni offshore. Puo essere utilizzato
per saldare acciaio 317L se e necessaria una DAIKOMCW 385 FCAW A5.22 EC385 ENISO17633-ATZ20255CuLMI11 0.02 21.0 25.0 5.0 2.50 0.40 0.020 0.008 = 1.50 <0.50 640 410 35 40 (-196”(:)
migliore resistenza alla corrosione in mezzi
specifici. DAIKOSTRIP 385 STRIP A5.9 EQ385 ENI1S014343B20255CuL 0.01 20.0 25.0 4.5 1.80 0.40 <0.015 <0.015 - 1.50 <0.50 - - - -
310 Questi materiali di consumo sono utilizzati  pAIKOW 310 MIG - TIG - SAW  A5.9 ER310 EN IS0 14343-A 25 20 010 260 2.0 041 1.80 040 0.020 0005 - 010 <0.50 560 360 40 >50 (-196°C)
per saldare lacciaio inossidabile completa-
mente austenitico 310. Applicazioniincludono  G-TECH 310 SMAW A5.4 E310-16 ENISO3581-AE2520R 12 0.10 26.0 21.0 0.2 2.00 0.60 0.020 0.010 - 0.10 <0.50 580 400 30 >60 (20°0)
scudi termici, forno e caldaia parti, scambia-
tore di calore e canalizzazione per la buona G-TECH 310B SMAW A5.4 E310-15 EN ISO 3581-AE 2520 B 42 0.10 26.0 21.0 0.2 2.00 0.60 0.020 0.010 - 0.10 <0.50 >600 >400 >30 >80 (20°C)
resistenza alle alte temperature ossidazione
di queste leghe. Adatto anche per giunti dis- DAIKOW 310Mn MIG - TIG A5.9 (E310) EN IS0 14343-AG 2520 0.13 25.0 20.6 0.1 3.05 0.90 0.015 0.010 - 0.04 <0.50 610 400 35 32 (-196°)
simili, strati tampone, riporti di saldatura e
applicazioni criogeniche. G-TECH 310Mn SMAW A5.4 (E310-16) - 013 260 200 02 410 100 0020 0010 - 010 <050 >600 >420 >30  >80(20°0)
G-TECH 310Mo SMAW A5.4 E310Mo-16  ENISO3581-AEZ25203R12 0.0 25.0 20.0 2.7 2.80 0.60 0.020 0.010 - 0.10 <0.50 570 380 35 70 (20°0)
DAIKOFCW 310 FCAW A5.22 E310T0-1/4 ENISO17633 AT 2520 R C1-M213 0.18 25.5 20.4 - 2.10 0.60 0.015 0.005 - - <0.50 620 420 >30 70 (20°0)
310H Questo materiale viene ufilizzato principal-

mente per la saldatura o la riparazione di gefti

ad alta lega resistenti al calore e alla corrosio-

ne della stessa composizione generale, come

HK40 Consumabile progettato per saldare il

metallo base HK40 di tubi da colata centrifuga G-TECH 310H SMAW A5.4 E310H-15 ENISO3581-AE2520HB 0.40 26.0 21.0 0.1 170 0.50 0.020 0.010 - 0.05 <0.50 760 550 18 -
funzionanti a circa. 1000° C . Applicazioni

comprendono componenti per il settore petrol-

chimico e impianti chimici e componenti per

cemento, industrie ceramiche e siderurgiche.
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ACCIAI FERRITICI E MARTESENTICI

ALLOY

409Nb

410

410NiMo

420

430

4122

2485V

16

DESCRIZIONE

Materiali di consumo utilizzati per la saldatura di
acciai ferritici omologhi al 12% di Cr in applicazioni
come marmitte catalitiche e silenziatori.

Materiali di consumo sviluppato per la saldatura di mate-
riali base omologhi, acciai inossidabili martensitici 12%Cr
e per riporfo di saldatura su acciai al carbonio. Questa
lega 12 Cr (% in peso) & un acciaio temprabile in aria. Sono
necessari tfrattamenti termici di preriscaldamento e post
saldatura per ottenere saldature di duttilita adeguata per
molti scopi ingegneristici. Lapplicazione pit comune € per
la saldatura di leghe di composizione simile. Viene anche
utilizzato per la placcatura su acciai al carbonio per resi-
stere a corrosione, erosione o abrasione. Le applicazioni
includono reattori chimici, tubazioni nel le raffinerie, parti
di forni, parti di turbine, valvole fuse, ecc.

Materiali di consumo progettati per la saldatura di
materiale base in acciaio inossidabile martensitico
410NiMo. Il 410NiMo e un acciaio inossidabile mar-
tensitico ad elevate caratteristiche meccaniche con
buona resistenza alla corrosione, idrocavitazione,
tensocorrosione da solfuri, e buona tenacita sotto
zero (rispetto a acciai standard 410). | consumabi-
li 410NiMo sono utilizzati anche per la placcatura
di acciai dolci e al C-Mn. Le applicazioni includono
turbine, corpi valvola, alta tubazioni in pressione,
offshore, produzione di energia

Materiale di consumo simile a 410 con contenuto di
cromo e di carbonio superiore.

Acciaio inossidabile ferritico con buona duttilita
in condizione trattata termicamente. La composi-
zione e bilanciata fornendo cromo sufficiente per
dare un’adeguata resistenza alla corrosione per le
applicazioni usuali, pur mantenendo una duttilita
sufficiente nella condizione di tfrattamento termico.
La saldatura con metallo d’apporto 430 richiede
solitamente preriscaldo. Le proprieta meccaniche
ottimali e la resistenza alla corrosione si ottengono
solo quando la saldatura viene frattata termica-
mente anche in seguito 'operazione di saldatura.
Questi materiali di consumo prevedono anche una
versione stabilizzata con Niobio e/o Titanio proget-
tato per I'industria automobilistica e utilizzato nella
produzione di sistemi di scarico

Materiali di consumo utilizzati per la saldatura di
materiali con simile composizione chimica come
17Cr-4Ni e 17Cr-7Ni e alcuni altri acciai inossidabili
indurenti per precipitazione

Deposito duro in acciaio inossidabile martensitico
per riporti resistenti all’'usura. Applicazioni tipiche
includono rulli e stampi per colata continua per in-
dustrie ceramiche.

Progettato per la saldatura di acciai inossidabili
ferritici-martensitici resistenti alla corrosione con
composizione simile, quale Outokumpu 248SV.
Combina buona tenacita con ottima resistenza alla
cavitazione e alla tensocorrosione. Applicazioni ti-
piche includono la riparazione di difetti di fusione,
fabbricazione e ricostruzione sui componenti utiliz-
zati nelle turbine e nelle pompe idrauliche.

- DAIKO

PRODOTTO

DAIKOW 409Nb

DAIKOW 410 @

G-TECH 410B

G-TECH 410HR

G-TECH 410

DAIKOW 410NiMo

G-TECH 410 NiMoB

G-TECH 410NiMo

DAIKOFCW 410NiMo

DAIKOMCW 410NiMo

DAIKOW 420B

DAIKOW 420C

DAIKOW 430

DAIKOW 430LNb

DAIKOW 430LNbTi

DAIKOW 430Ti

G-TECH 430

G-TECH 430B

DAIKOMCW 430

DAIKOSTRIP 430

DAIKOW 630

G-TECH 630

DAIKOW 4122

G-TECH 4122

DAIKOFCW 16-5-1

FORMATO

MIG - TIG - SAW

MIG - TIG - SAW

SMAW

SMAW

SMAW

MIG - TIG - SAW

SMAW

SMAW

FCAW

FCAW

MIG - TIG - SAW

MIG - TIG - SAW

MIG - TIG - SAW

MIG - TIG - SAW

MIG - TIG

MIG

SMAW

SMAW

FCAW

STRIP

MIG - TIG - SAW

SMAW

MIG - TIG - SAW

SMAW

FCAW

AWS

A5.9 ER409Nb

A5.9 ER410

A5.4 E410-15

A5.4 E410-26

A5.4 E410-16

A5.9 ER410NiMo

A5.4 E410NiMo-15

A5.4 E410NiMo-16

A5.22 E410NiMoT1-1/4

A5.22 EC410NiMo

A5.9 ER420

A5.9 ER420

A5.9 ER430

A5.9 (ER430)

A5.9 (ER430)

A5.9 (ER430)

A5.4 E430-16

A5.4 E430-15

A5.22 - NO AWS

A5.9 EQ430

A5.9 ER630

A5.4 E630-16

A5.9 - NO AWS

A5.4 - NO AWS

NO AWS

(1) = Filo animato disponibile su richiesta

ALTRI STANDARD

EN SO 14343-A13

ENISO 3581-AE13 B 42

ENISO 3581-AE13 R 52

ENISO3581-AE13R12

EN IS0 14343-A13 4

ENISO3581-AE134B 42

ENISO3581-AE134 R 52

EN1S014343-A17

EN 1S014343-A 18LNb

EN 1S0 14343-A (18LNb)

EN 1S014343-A G Z17Ti

EN SO 3581-AE17 R 52

EN ISO 3581-AE17 B 42

EN ISO 3581-B E 630-16

ENISO3581-AE171B 42

ENISO17633-ATZ1651BM122

0.040

0.050

0.070

0.090

0.080

0.020

0.050

0.040

0.020

0.020

0.300

0.400

0.025

0.015

0.030

0.030

0.100

0.060

0.050

0.015

0.030

0.020

0.400

0.200

0.03

1.5

13.0

12.50

13.10

12.90

12.15

121

12.2

11.60

11.80

13.00

13.00

16.20

18.1

18.00

17.50

17.0

171

17.00

16.60

16.30

16.5

170

17.0

15.6

0.40

0.20

0.30

0.40

0.40

4.55

4.50

4.70

4.30

4.40

0.50

0.50

0.20

0.30

0.20

0.20

0.10

4.80

4.0

1.0

0.5

4.5

0.30 0.65
0.1 0.45
02 08

0.1 0.6

0.1 0.7

05 035
05 070
0.4 0.50
0.6 150
0.6 045
- 0.60
= 0.60
- 0.45
= 0.30
- 0.55
= 0.60
- 0.70
= 0.80
- 0.15
= 0.30
0.2 0.60
0.2 0.60
12 1.00
1.2 0.7

1.0 10

COMPOSIZIONE

0.50 0.020
0.30 0.02
0.5 0.015
0.7 0.015
0.6 0.015
0.35 0.020
0.80 0.015
0.80 0.015
0.35 0.020
0.25 0.020
0.50 <0.030
0.50 <0.030
0.40 <0.020
0.40 <0.020

0.65 <0.020

0.65 <0.020

0.20 <0.020

0.40 <0.020
0.40 0.010
0.35 0.025
0.40 0.020
0.30 0.010
0.60 <0.020
0.2 0.01
0.50 <0.015

*valori con PWHT

0.020

0.005

0.01

0.01

0.01

0.020

0.010

0.010

0.005

0.005

<0.030

<0.030

<0.020

<0.020

<0.020

<0.020

<0.020

<0.020

0.020

0.005

0.005

0.010

<0.020

0.01

<0.010

0.16

0.30

0.30

3.50

2.30

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

Nb=0.45

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

Nb=0.75

Nb=0.20

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

CARATTERISTICHE MECCANICHE

TS YS EL% Impact [J]
[MPa] [MPa]

26

460

690

>520

>480

>420

880

>800

>780

920

890

hardness 390/400 Hb

hardness 420/460 Hb

530

420

420

420

>500

>500

540

930

>950

750

>680

900*

350

530

>440

>320

>320

840

>600

>600

840

810

410

275

275

270

>420

>420

390

740

>600

550

>600

750*

22

>18

>20

>20

20

15

17

17

19

25

26

26

25

>15

>15

26

10

>7

12

15

17*

a DAIKO

>47 (+20°0)

>47 (+20°C)

>47 (+20°0)

>50 (0°0)

>50 (+20°C)

>50 (+20°0)

>40 (-20°0)

>60 (0°C)

>60 (-20°0)*



ACCIAI INOSSIDABILI AUSTENITICI

ALLOY

308L

308LCF

308H

316L

316LCF

316NF

18

DESCRIZIONE

Questi materiali di consumo sono uti-
lizzati per saldare materiali base in
acciaio inossidabile 304L (18Cr/8Ni).
Principalmente applicazioni includono
industrie alimentari, farmaceutiche
attrezzature e fabbricazione generale.
Temperature di servizio tipiche vanno
da -100°C a 400°C.

Questi materiali di consumo sono uti-
lizzati per saldare materiali base in
acciaio inossidabile 304L (18Cr/8Ni)
guando utilizzato in applicazioni crio-
geniche (fino a -196°C).

Questi materiali di consumo sono uti-
lizzati per saldare materiali base in
304/304H, un acciaio austenitico resi-
stente alle alte temperature. Il contenu-
to di carbonio compreso nellintervallo
0,04%-0,08% fornisce una maggiore
resistenza alle elevate temperatu-
re. Questi sono adatti alla saldatura
spessore pesante (>12 mm) di 321H e
347H per evitare il servizio tipico HAZ
cracking di questi gradi. Principalmente
le applicazioni includono il settore pe-
trolchimico e impianto di processo chi-
mico. Tipico le temperature di servizio
vanno da 400°C a 800°C.

Questo metallo d’apporto e utilizzato
per la saldatura di acciaio 316 e leghe
simili. E utilizzato con successo in ap-
plicazioni che coinvolgono materiali
base per servizio ad alta temperatura.
La presenza di molibdeno fornisce resi-
stenza al creep a temperature elevate e
resistenza alla vaiolatura in atmosfera
di alogenuri. Questa lega ha un basso
contenuto di carbonio che la rende par-
ticolarmente indicata in caso di rischio
di corrosione intergranulare. Il 316L e
ampiamente applicato nelle industrie
chimiche e di trasformazione alimen-
tare, nonché nella costruzione di navi e
vari tipi di strutture architettoniche.

Materiali di consumo sono utilizzati
per la saldatura di acciaio inossidabile
austenitico con Mo, 316L, utilizzato in
applicazioni criogeniche (fino a -196°C).

Materiali di consumo ad alto contenuto
di nichel e azoto per garantire un me-
tallo d’apporto completamente auste-
nitico e amagnetico

- DAIKO

PRODOTTO

DAIKOW 308L
DAIKOW 308LSi
G-TECH 308LB
G-TECH 308L
G-TECH 308LR
DAIKOFCW 308LP
DAIKOFCW 308L
DAIKOSTRIP 308L
DAIKOW 308LCF

G-TECH 308LCF-B

G-TECH 308LCF

DAIKOFCW 308LCF-P ®

DAIKOW 308H

G-TECH 308HB

G-TECH 308H

DAIKOFCW 308HP

DAIKOW 316L
DAIKOW 316LSi
G-TECH 316LB
G-TECH 316L
G-TECH 316LR
DAIKOFCW 316LP
DAIKOFCW 316L
DAIKOSTRIP 316L

DAIKOW 316LCF

G-TECH 316LCF-B

G-TECH 316LCF

DAIKOFCW 316LCF

DAIKOW 316MnNF
G-TECH 316LMn-B
G-TECH 316LMn

DAIKOFCW 316NF

FORMATO AWS

MIG - TIG - SAW A5.9 ER308L

MIG - TIG A5.9 ER308LSi
SMAW A5.4 E308L-15
SMAW A5.4 E308L-16
SMAW A5.4 E308L-17
FCAW A5.22 E308LT1-1/4
FCAW A5.22E308LTO-1/4
STRIP A5.9 EQ308L

MIG -TIG - SAW A5.9 ER308L

SMAW A5.4 E308L-15
SMAW A5.4 E308L-16
FCAW A5.22 E308LT1-1/4
MIG - TIG -

SAW AS5.9 ER308H
SMAW A5.4 E308H-15
SMAW A5.4 E308H-16
FCAW A5.22

E308HT1-1/4

MIG - TIG - SAW A5.9 ER316L

MIG - TIG A5.9 ER316LSi
SMAW A5.4 E316L-15
SMAW A5.4 E316L-16
SMAW A5.4 E316L-17
FCAW A5.22 E316LT1-1/4
FCAW A5.22 E316LTO-1/4
STRIP A5.9 EQ316L

TIG - SAW A5.9 ER316L
SMAW A5.4 E316-L15
SMAW A5.4 E316-L16
FCAW A5.22 E316LT1-1/4

MIG - TIG - SAW A5.9 ER316LMn

SMAW A5.4 (E316LMn-15)
SMAW A5.4 (E316LMn-16)
FCAW -

ALTRI STANDARD

ENI1SO14343-A199 L
EN1S014343-A199LSi
ENISO3581-AE199LB22
ENISO3581-AE199LR12
ENISO3581-AE199LR12
EN1S017633-A199 L P C1/M211
EN1S017633-A199 L R C1/M213
ENI1SO14343-A199L
ENISO14343-A199 L
ENISO3581-AE199LB42

ENISO3581-AE199LR32

EN1S017633-A199 L P C1/M211

ENISO14343-A199 H

ENISO3581-AE199HB42

ENISO3581-AE199HR32

ENI1S017633-ATZ19 9 HR C1/
M213

ENISO14343-A19123 L
EN1S014343-A1912 3 L Si
ENISO3581-AE19123 LB 22
ENISO3581-AE19123 LR 12
ENISO3581-AE19123 LR 12
EN1S017633-AT1912 3L P C1/M211
EN1S017633-AT19123 LR C1/M213
ENISO14343-A19123 L

EN1SO14343-A19123 L

ENISO3581-AE19123LB 42

ENISO3581-AE19123 LR 32

EN1S014343-AG2016 3 MnL
ENISO3581-AE18153LB12
ENISO3581-AE18153 LR 32
ENISO17633-AT1816 5N LB M213

(1) = Disponibile anche la versione per saldatura in piano
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95
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12.2
1.5
1.4
1.5
12.3
12.2

13.0

12.8

12.0

12.0

12.4

16.0
16.0
16.0
16.5

2.60
2.55
2.80
2.34
2.35
2.90
2.80

2.90

2.60

2.20

2.20

2.20

3.00
2.80
2.80
4.00

COMPOSIZIONE

1.65

1.60

1.90

0.75

0.90

1.70

1.60

1.80

1.70

1.20

1.00

1.40

1.80

1.50

1.00

1.30

1.55
1.50
1.90
0.86
0.85
1.40
1.60

1.80

1.40

1.20

110

1.20

7.00
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3.00
3.00
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0.70
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0.35
0.85
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0.86
0.85
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0.50

0.50
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0.40
0.40
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0.015
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0.020

0.015

0.015

0.015

0.020
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0.015

0.015
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0.020
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0.018
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0.020
0.015
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0.020

0.015

0.015

0.020

0.020

0.020

0.020
0.020
0.020
0.015
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0.010

0.010

0.020
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0.005

0.010

0.010

0.020

0.010

0.005

0.005

0.010

0.010

0.004

0.010
0.015
0.010
0.020
0.020
0.006
0.006

0.015

0.010

0.010

0.010

0.010

0.010
0.010
0.010
0.015

[m)]

u

0.1 0.03

= 0.15
- 0.08
005 0.05
- 0.05

= 0.05

- <0.3

015 -
015 -
015 -
0.10 -

Other TS
[MPa]
<0.50 570
<0.50 570
<0.50 >580
<0.50 >520
<0.50 >520
<0.50 580
<0.50 570
<0.50 -

FN=3:8 600

FN=2:5 600

FN=2:5 570

FN=5:6 640

<0.50 590
<0.50 >570
<0.50 650
<0.50 600
<0.50 570
<0.50 570
<0.50 >567
<0.50 >560
<0.50 >520
<0.50 570
<0.50 570
<0.50 -
FN=6 600
FN=3 600
FN=6 590
FN=5 540
FN=0 600
FN=0 610
FN=0 610
FN=0 600
continua >

CARATTERISTICHE MECCANICHE

YS EL%
[MPa]

435 40
435 40
>420 >35
>350 >35
>350 >35
410 35
410 40
460 32
440 50
440 44
420 40
420 42
>400 >35
450 41
420 44
435 42
435 42
>483 >45
>430 >28
>350 >30
430 40
430 39
460 45
470 35
440 40
410 44
400 30
440 35
430 35
420 40

a DAIKO

Impact []

>70 (-130°0)
70 (-130°C)
>100 (20°C)
>47 (20°C)
>47 (20°C)
36 (-196°C)
45 (-20°0)

>60 (-196°C)
43 (-196°C)
35 (-196°0)

50 (-100°0)

100 (+20°C)
>80 (+20°0)
100 (+20°C)

70 (0°0)

>30 (-196°C)
>30 (-196°C)
>80 (20°C)
>60 (20°C)
>70 (20°0)
46 (-20°0)
44 (-20°0)

60 (-196°C)
35 (-50°0)

50 (-100°C)
50 (-100°C)
50 (-196°C)
50 (-196°C)
60 (-196°0C)
70 (+20°0)
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ACCIAI INOSSIDABILI AUSTENITICI

ALLOY DESCRIZIONE PRODOTTO FORMATO AWS ALTRI STANDARD COMPOSIZIONE CARATTERISTICHE MECCANICHE
P T [
[MPa] [MPa]
316H Sbbimare lhaccisio nosaiabie o MIG - TIG -
stenitico 316/316H per femperature DAIKOW 316H SAW A5.9 ER316H EN SO 14343-A19123 H 0.050 19.0 13.0 220 180 0.50 0.020 0.010 - 0.15 <0.50 650 460 35 100 (+20°0)

elevate (500-800°C). Il contenuto di
carbonio di questi materiali di consumo
e superiore allo 0,04%. Questi mate-
riali di consumo sono adatti a saldare  G-TECH 316HB SMAW A5.4 E316H-15 ENISO3581-AE19122B 42 0.050 18.4 12.5 225 170 0560 0.020 O0.010 - 0.15 <0.50 660 470 34 50 (+20°C)
321/321H e 347/347H in servizio ad
alta temperatura. Tipiche applicazioni
includono tubi del vapore, parti di forni,

componenti per il industrie pefrolchimi-  G-TECH 316H SMAW A5.4 E316H-16 ENISO 3581-AE19122 R 32 0.050 18.0 12.0 220 180 0.50 0.020 O0.000 - 0.15 <0.50 650 460 35 50 (+20°0)
che e per centrali elettriche.

16.8.2 MaTeriaI? tlj’.appo.n‘o s_\ﬁlgppafi per sal-
dare acciai inossidabili tipo 16-8-2, 316 DAIKOW 16.8.2 MIG-TIG - SAW A5.9 ER16.8.2 ENISO14343-A1682 0.060 15.5 8.5 1.30 140 0.40 0.020 0.010 - 0.10 <0.50 620 450 35 -
e 347 per sistemi di tubazioni per alta
pressione e alta femperatura.ll metal-
lo depositato ha solitamente un nu-
mero di ferrite non superiore a5 FN e  G-TECH 16.8.2B SMAW A5.4 E16.8.2-15 ENISO 3581-AE1682B 0.050 15.5 8.5 1.20 1.80 0.30 0.020 0.010 - 0.10 <0.50 630 420 40 50 (-100°C)
presenta buone proprieta di duftilita a
caldo che garantiscono minor suscetti-
bilita resistenza alle fessurazioni e alla
cricche da cratere anche in condizioni  G-TECH 16.8.2 SMAW A5.4 E16.8.2-16 ENISO3581-AE1682R 12 0.050 15.5 8.5 1.20 1.00 0.45 0.020 0.010 - 0.10 <0.50 630 420 42 70 (+20°0)
di vincolo. Il metallo di saldatura e uti-
lizzabile sia nella condizione come sal-
dato che dopo solubilizzazione. Questi

prodotti sono consigliati anche per sal-  DAIKOFCW 16.8.2P FCAW - - 0.030 15.5 8.5 1.50 1.50 0.70 0.020 0.015 - - <0.50 590 390 38 -
dare spessori elevati di 347H/321H.

3171 Questi materiali di consumo sono uti-
lizzati per saldare l'acciaio inossidabile  DAIKOW 317L MIG - TIG - SAW A5.9 ER317L ENISO14343-A18153 L 0.010 18.8 13.6 350 130 042 0.020 0.015 0.04 0.2 <0.50 >550 >430 >35 55 (+20°0)
austenitico 317 e 317L. Utilizzato spes-
so in applicazioni marine, fabbricazio-
ne di carta, processi chimici e nellindu- ~ G-TECH 317L SMAW A5.4 E317L-16 ENISO3581-AE1913 4 NLR 32 0.025 18.5 12.5 330 125 0.90 0.020 0.015 012 0.J0 <0.50 >560 >440 >35 >80 (+20°0)
stria alimentare. Utilizzato anche per la
saldatura sovralegata di acciao 316 e
316L, infatti il maggior contenuto di Mo
massimizzala resistenza al pifting e

alla corrosione interstiziale in ambienti  pajKQSTRIP 317 STRIP A5.9 EQ317L EN IS0 14343-A1913 4 L 0.020 190 140 360 150 040 0020 0020 - 020 <050 - - - -
estremamente corrosivi

DAIKOFCW 317 @ FCAW A5.22 E317LTO-1/4 ENIS017633-ATZ1913 4 LR C1/M213 0.030 191 12.6 350 110 0.60 0.020 0.010 - - <0.50 620 490 35 50 (0°0)

318 Questi materiali di consumo sono uti-
lizzati per saldare gradi stabilizzati con
Ti o Nb di acciai inussiq::]bili ausl,Te.ni-
fici con Mo. La composizione chimica b jcgw 318si MIG - TIG - SAW A5.9 (ER318) EN IS0 14343-A19123 Nb Si 0.030 19.0 N5 260 130 075 0020 0010 - 010 Nb=07 | 620 400 30 40 (-196°C)
e identica al 316, fatta eccezione per
I’aggiunta di niobio.A I! nipbiu for‘nisce
resistenza alla precipitazione dei car-  G-TECH 318 SMAW A5.4 E318-16 EN SO 3581-AE1912 3 Nb R 32 0.050 19.0 1.5 260 100 0.90 0.020 0.020 - - Nb=0.7 >580 >420 >30 >70 (+20°0)
buri di cromo e quindi una maggiore re-
sistenza alla corrosione intergranulare.

Viene anche utilizzato per depositare  G-TECH 318R SMAW A5.4 E318-17 ENISO 3581-AE1912 3 Nb LR 12 0.030 19.0 12.0 220 0S80 0.75 0.020 0.020 - - Nb=0.4 >580 >420 >30 >70 (+20°C)
rivestimenti resistenti alla corrosione e
inserti per sedi valvole su acciai legati a

DAIKOW 318 MIG - TIG - SAW A5.9 ER318 EN15014343-A1912 3 Nb 0.040 195 1.5 260 130 0.40 0.020 0.010 - 0.10 Nb=0.7 620 400 30 40 (-196°0)

medio carbonio DAIKOFCW 318P FCAW A5.22 NO AWS EN1S017633-A1912 3 Nb P C1/M211 0.020 18.5 1.6 280 130 0.50 0.020 0.010 - - Nb=0.40 | 680 510 30 57 (0°C)
347 Materiali di consumo al Cr-Ni solita- o
mente utilizzati per la saldatura di DAIKOW 347 MIG - TIG - SAW A5.9 ER347 EN IS0 14343-A19 9 Nb 0.030 19.2 9.6 0.05 130 0.45 0.020 0.010 - 0.06 Nb=0.50 | 660 450 42 >100 (-50°0)

acciaio inossidabile al cromo-nichel e

materiali base simili stabilizzati con Nb . . .

o Ti. Laggiunta di niobio riduce la pos- DAIKOW 347Si MIG - TIG A5.9 ER347Si EN IS0 14343-A19 9 Nb Si 0.030 19.5 9.7 030 140 0.80 0.020 0.010 - 0.20 Nb=0.60 | 650 475 >35 >40 (-196°C)
sibilita di precipitazione intergranulare

dei carburi di cromo e quindi la suscet-

tibilita alla corrosione intergranulare.  G-TECH 347R SMAW A5.4 E347-17 ENISO3581-AE199NbR 12 0.030 18.5 10.5 0.02 055 0.75 0.010 0.020 - 0.03 Nb=0.35 | >550 >350 >30 =

Adafto anche per placcatura su acciai

non legati con uno strato cuscinetto in

309. Le temperature di servizio sono ti- _ _ _ _ _ _ 0
ST femE T AL £ s DAIKOFCW 347 FCAW A5.22 E347T0-1/4 ENI1S017633-AT199 Nb P C1/M213 0.030 18.8 10.3 1.20 045 0.025 0.005 Nb=0.70 | 610 415 >30 85 (0°0)
400°C. Se la diluizione da parte del me-

fallo base da 'Sg?ggrg,gaj;gfggﬁgnig DAIKOFCW 347P ®  FCAW A5.22 E347T1-1/4 EN1S017633-AT19 9 Nb P C1/M21 2 0.030 1870 104 - 130 0.60 0.020 0005 - = Nb=0.60 | 620 430 >35 >80 (0°C)
austenitico, la sensibilita alla fessura-

zione della saldatura puo aumentare

notevolmente. DAIKOSTRIP 347 STRIP A5.9 EQ347 EN IS0 14343-A19 9 Nb 0.020 20.00 10.5 020 180 040 <0.020 <0.020 - <030 Nb=0.50 | - - - -

Versi d alto t di bonio, - -

347H maggiore i 0.04 %, dei consumabil DAIKOW347H® MG -TIG A5.9 ER347 EN 150 14343-A19 9 Nb 0055 1930 96 006 145 035 0020 0010 - 003 Nb=065 660 450 42 120(20°0)
per.ac‘cia[iio ilnussidabile 347dper appli-
cazioni ad alta temperatfura di servizio.
Applicazioni tipiche includono i com-  G-TECH 347HB SMAW A5.4 E347-15 ENISO3581-AE19 9 Nb B 42 0.060 19.50 9.5 - 190 0.80 0.020 0.010 - 0.07 Nb=0.75 >580 >420 >30 >70 (+20°C)
ponenti utilizzati in processo chimico e
petrolchimico impianto e nelle centrali

di produzione di energia. G-TECH 347H SMAW AS.4 E347-16 EN IS0 3581-A E19 9 Nb R 32 0.050 1950 105 - 110 090 0.020 0010 - 0.07 Nb=050 | >580 >420 >30 >60 (+20°C)

(2) = Disponibile anche versione posizionale

(3) = Versione ad alto Carbonio disponibile su richiesta

20 ADA'KO (4) = Versione ad alta ferrite disponibile su richiesta continua > ADA’KO | 21



ACCIAI INOSSIDABILI AUSTENITICI

ALLOY

309L

309H

309LMo

309LNb

307

312

22

DESCRIZIONE

Questi materiali di consumo sono prin-
cipalmente utilizzati per la saldatura
di acciai omologhi tipo 23Cr-12Ni e in
condizioni di elevata diluizione, per
saldature dissimili tra acciai inossida-
bili e acciai al C-Mn. Il basso tenore di
carbonio, 0,03 % massimo, riduce la
possibilita di precipitazione di carburi
intergranulari. Questo aumenta la re-
sistenza alla corrosione intergranulare
senza |'uso di stabilizzanti come niobio
o fitanio. Utilizzato anche per placcatu-
re su acciao al carbonio e bassolegati e
per 'umione di lamiere placcate.

Versione ad alto tenore di carbonio dei
consumabili per acciaio inossidabile
309 per applicazioni ad alta temperatu-
ra di servizio.

Questi materiali di consumo sono prin-
cipalmente utilizzati in condizioni di
elevata diluizione, in particolare per
saldature dissimili tra inox e acciai
al C-Mn. Presenta la stessa compo-
sizione del 309, fatta eccezione per
I'aggiunta del 2+3 % di molibdeno per
aumentarne la resistenza alla al pitting
in ambienti contenenti alogenuri. Non
ci sono materiali di base comparabili.
Utilizzato per la placcatura di materiali
base al C-Mn e bassolegati per miglio-
rare la resistenza alla corrosione. LER-
309Mo viene utilizzato per oftenere un
rivestimento in monostrato con com-
posizione chimica simile a quella di un
acciaio inossidabile 316.

Consumabili Cr-Ni stabilizzati al Nb e
usati principalmente per la placcatura
su acciaio al C-Mn o bassolegato, quan-
do e richiesto il raggiungimento di una
chimica fipo 347 in monopassata

Consumabili in acciaio inossidabile
austenitico per la saldatura di acciai
dissimili, acciai difficili da saldare, ac-
ciai balistici, acciai ad alto contenuto di
manganese e rotaie. Adatto anche per
depositare strati cuscinetto su metalli
base sensibili alle cricche e per applica-
zioni di riporto duro, come la placcatura
diruote di gru in presenza di un elevato
grado di pressione e carichi dinamici. Il
metallo di saldatura ha un alto grado
di resistenza alla corrosione e resiste a
temperature di esercizio fino a 300°C e
non presenta scagliatura fino a 850°C.
Lalto contenuto di Manganese previe-
ne la criccabilita a caldo tipico degli ac-
ciai austenitici.

Materiale di consumo utilizzato per
saldare acciai di compaosizione simile e
acciai temprabili a medio e alto tenore
di carbonio. Presenta una estrema tol-
leranza alla diluizione ed e utilizzato
per saldare acciai di composizione non
nota. Originariamente sviluppato per
saldare fusioni di compaosizione simile,
questa lega presenta una saldatura a
due fasi con consistenti percentuali di
ferrite in una matrice austenitica. An-
che con una notevole diluizione, data
la presenza di elementi austenitiz-
zanti come il nichel, la microstruttura
del deposito rimane bifasica e quindi
altamente resistente alle cricche e alla
fessurazione. Il deposito di saldatura
e temprabile e offre una buona resi-
stenza all’'usura. Utilizzato per uten-
sili, alberi, denti di ingranaggio, acciai
automatici, saldature dissimili e strati
cuscinetto.

- DAIKO

PRODOTTO

DAIKOW 309L
DAIKOW 309LSi
G-TECH 309LB
G-TECH 309L

G-TECH 309LR

DAIKOFCW 309LP

DAIKOFCW 309L

DAIKOSTRIP 309L

DAIKOW 309H

DAIKOW 309LMo

G-TECH 309LMoB

G-TECH 309LMo

G-TECH 309LMoR

DAIKOFCW 309LMoP

DAIKOFCW 309LMo

DAIKOSTRIP 309LMo

G-TECH 309Nb

DAIKOSTRIP 309LNb

DAIKOW 307

DAIKOW 307Si

G-TECH 307B

G-TECH 307

G-TECH 307HR

DAIKOFCW 307

DAIKOW 312

G-TECH 312R

G-TECH 312

DAIKOFCW 312

FORMATO

MIG - TIG - SAW

MIG - TIG

SMAW

SMAW

SMAW

FCAW

FCAW

STRIP

MIG - TIG - SAW

MIG - TIG - SAW

SMAW

SMAW

SMAW

FCAW

FCAW

STRIP

SMAW

STRIP

TIG - SAW

MIG - TIG

SMAW

SMAW

SMAW

FCAW

MIG - TIG - SAW

SMAW

SMAW

FCAW

AWS

A5.9 ER309L

A5.9 ER309LSI
A5.4 E309L-15
A5.4 E309L-16

A5.4 E309L-17

A5.22 E309LT1-1/4

A5.22 E309LTO-1/4

A5.9 EQ309L

AS.9 ER309

A5.9 (ER309LMo)
A5.4 E309LMo-15
A5.4 E309LMo-16
A5.4 E309LMo-17

A5.22 E309L-
MaT1-1/4

A5.22 E309L-
MoTO-1/4

A5.9 (EQ309LMo)

A5.4 E309Ch-16

A5.9 EQ309LNb

A5.9 (ER307)
A5.9 (ER307)
A5.4 E307-15

A5.4 E307-16

A5.4 E307-26

A5.22 (E307T0-1/4)

A5.9 ER312

A5.4 E312-17

A5.4 E312-16

A5.22 E312T0-4

ALTRI STANDARD

EN1S0O14343-A2312 L
EN1S014343-A2312 L Si
ENISO3581-AE2312L B 42
ENISO 3581-AE2312 LR 32
ENISO3581-AE2312LR 32
EN1S017633-AT2312 L P C1/M211
EN1SO017633-AT2312 LR C1/M213

EN SO 14343-A2312 L

EN1S014343-A23 12 H

EN1SO14343-A23122L

ENISO3581-AE23122 LB 42

ENISO 3581-A23122 LR 32

EN IS0 3581-A23122 LR 32

EN IS0 17633-AT23122 L P C1/
M211

ENI1S017633-AT23122 LR C1/
M213

ENI1SO14343-A23122L

EN1S03581-A2312Nb R 32

EN1S014343-A2312 L Nb

EN SO 14343-A18 8 Mn
EN1SO14343-A18 8 Mn
EN ISO 3581-A E18 9 Mn Mo B 42

ENISO 3581-AE18 9 Mn Mo R 12

ENISO3581-AE18 9 Mn R73

ENI1SO17633-AT18 8 Mn R M213

EN1S014343-A299

ENISO3581-AE299 R 12

ENISO3581-AE299R 32

ENISO17633-AT299 RM213

0.015

0.015

0.030

0.03

0.03

0.02

0.02

0.010

0.10

0.010

0.030

0.03

0.03

0.03

0.02

0.020

0.030

0.020

0.085

0.085

0.050

0.090

0.070

0.070

0.100

0.110

0.090

0.120

Cr

23.5

23.5

235

23.40

23.50

23.20

23.90

23.50

23.0

21.40

24.0

23.50

23.50

22.50

23.20

20.50

23.0

23.0

17.7

17.7

19.5

19.0

19.5

19.2

30.0

285

29.0

28.4

13.0 - 1.70 0.50

13.0

13.1

13.2

13.1

12.6

12.6

13.0

13.0

15.0

13.0

12.5

12.5

12.5

12.7

13.5

12.5

12.0

8.0

8.0

95

9.8

9.1

8.1

9.5

10.0

10.0

10.2

2.60

2.50

2.50

2.50

2.30

2.30

2.90

0.25

0.25

0.80

0.6e0

COMPOSIZIONE

1.70

1.20

0.80

0.70

0.80

1.40

1.80

1.80

1.50

1.80

0.80

0.80

0.90

1.40

1.80

1.50

2.00

70

7.0

53

55

6.0

6.4

1.80

0.70

1.00

1.20

0.80

0.30

0.60

0.85

0.40

0.70

0.35

0.40

0.40

0.80

0.60

0.60

0.60

0.70

0.20

0.50

0.20

0.50

0.85

0.70

0.80

0.80

0.60

0.40

110

115

0.60

.I

0.015

0.015

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.015

0.015

0.015

0.015

0.015

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.005

0.005

0.010

0.010

0.010

0.010

0.010

0.010

0.010

0.005

0.020

0.020

0.020

0.010

0.010

0.015

0.010

0.015

0.010

0.010

0.010

0.010

0.010

0.008

0.010

0.010

0.010

0.008

0.15
0.15
0.10
0.0
0.0
0.15

0.5

0.10

0.15
0.15
0.15

0.15

0.15

0.15
0.20
0.10
0.20

0.25
0.25
0.20

0.20

0.20

0.25

0.20

0.20

TS

[MPa]
<0.50 590
<0.50 590
<0.50 >560
<0.50 >560
<0.50 >560
<0.50 580
<0.50 700
<0.50 -
- 640
<0.50 630
<0.50 620
<0.50 >550
<0.50 >650
<0.50 690
<0.50 700
<0.50 -

Nb=0.80 | 650

Nb=0.75 -
<0.50 5390
<0.50 590
<0.50 >600
<0.50 >590
<0.50 >580
<0.50 580
<0.50 780
<0.50 >700
<0.50 >700
<0.50 740

CARATTERISTICHE MECCANICHE

YS EL%
[MPa]
450 43
450 43
>400 >34
>400 >32
>400 >32
450 35
540 30
400 35
465 37
520 30
>390 >32
>450 >30
530 31
540 30
460 34
410 40
410 40
>400 >35
>380 >35
>400 >35
390 40
630 10
>600 >22
>600 >22
580 >22
aa DAIKO

Impact []

150 (+20°C)
150 (+20°C)
70 (+20°0)
47 (+20°0)
47 (+20°0)
43 (-20°0)
42 (-20°0)

>80 (+20°C)

>80 (+20°C)
70 (+20°0)
50 (+20°C)

48 (-20°0)

48 (-20°0)

42 (-20°0)

80 (-60°0)
80 (-60°C)
>80 (+20°C)

>70 (+20°0)

>80 (+20°0)
>45 (0°0)
27 (+20°0)

>30 (+20°C)

>30 (+20°C)
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ACCIAI RESISTENTI AL CREEP

ALLOY DESCRIZIONE PRODOTTO FORMATO AWS ALTRI STANDARD COMPOSIZIONE CARATTERISTICHE MECCANICHE
Si Cr Cu ther TS EL% Impact []
[MPa] [MPa]
0.5Mo Progeftato I'ufilizzo prolungato ad alfe DAIKOW Mo.B MIG-TIG A5.28 ER705-AT EN IS0 14341-A G2 Mo 0.090 120 060 0.010 0.010 015 0.50 025 - <0.50 0 (-20°C)

temperature fino a circa 450°C, special-

mente nella fabbricazione di DAIKOWS Mo.B SAW A5.23 EA2 0 EN ISO 14171-A S 46 4 FB S2Mo 0.090 120 030 0010 0.010 - = 050 - 010 - <0.50 >620  >450 24 0 (-20°C)

serbatoi, tubazioni e corpi valvola. G-TECH Mo.B SMAW A5.5 E7018-A1 EN IS0 3580-A E Ma B 42 H5 0060 0.80 060 0.015 0010 005 - 050 - 005 - <0.50 680 580 »22 0 (+20°C)

DAIKOFCW Mo.B FCAW A5.36 EBOT5-M21P8-A1  ENISO17632-AT 46 6 Mo B M 3 0080 140 050 0020 0.020 - - 050 - 015 - <0.50 >620  >470 »20 47 (-30°C)

1%Cr %2Mo  Consumabili 1%Cr- 2Mo progettati per
I'utilizzo prolungato ad alte temperature  DAIKOW 1CrMo MIG-TIG A5.28 ER805-B2 EN IS0 21952-A (CrMo 1 5i) 0.080 0.60 0.55 0.008 0.010 0.04 130 0.50 - 0.15 - <0.50 >610 >500 >22 100 (+20°0)
fino a circa 550°C, soprattutto nella gene-
razione di vapore nelle centrali elettriche.
Presenta buona resistenza alla corrosione
da petrolio greggio contenente zolfo tra  DAIKOW 1CrMoS MIG-TIG A5.28 ER80S-G EN ISO 21952-A CrMo 1Si 0.090 1.00 0.66 0.008 0.010 0.04 120 0.47 - 0.15 - <0.50 >620 >510 >22 100 (+20°0)
250-450° C. Usato in industrie chimiche
e petrolchimiche per la resistenza all’at-
tacco dellidrogeno nella fabbricazione
di idrocracker, in impianti di liquefazione DAIKOWS 1CrMo SAW A5.23 EB2 EN ISO 24598-A S CrMo1 0.090 0.80 0.20 0.010 0.010 - 1.20 0.50 - 0.15 - <0.50 >560 >450 >24 50 (-20°0)
del carbone e serbatoi a pressione NH3
funzionanti fino a 450° C. Sono anche
utilizzati per unire combinazioni dissimili
di Cr-Mo e acciai al carbonio. Un attento G-TECH 1CrMo @ SMAW A5.5 E8018-B2 EN ISO 3580-AECrMo1B 32 0.070 0.80 0.60 0.015 0.010 0.05 1.25 0.60 - 0.05 - <0.50 >680 >580 >22 100 (+20°0)
controllo del preriscaldo, delle tempera-
ture di interpass e del postriscaldamento
e essenziale per evitare fenomeni di cric-
cabilita. Questi materiali di consumo pre- DAIKOFCW 1CrMoB @ FCAW A5.36 EBOT5-M21PY-B2 EN IS0 17632-A CrMo1B M 3 0.060 110 045 0.020 0.020 - 1.20 0.50 - 0.15 - <0.50 >610 >460 >18 47 (+20°C)
sentano bassi livelli di impurita, Sn, As, Sb
e P, garantendo un valore X di Bruscato

Factor inferiore a 12 ppm migliorando la - -

fragilita da rinvenimer?f%_ g DAIKOMCW 1CrMo FCAW gg'_?_&EBOﬂS etz EN IS0 17632-A T CrMo1 M M 2 0.060 110 040 0.020 0.020 - 1.20 0.50 - 0.15 - <0.50 >620 >460 >18 47 (+20°C)
CrMoV Consumabili 1%4Cr-1Mo-%V utilizzati per

saldatura di acciai ad alta temperatura di

composizione simile. Queste leghe forni- G-TEH 1CrMoV SMAW A5.5 E9018-G EN I1SO 3580-A ECrMoV1B 32 0.070 0.85 0.30 0.010 0.010 - 1.20 110 020 - - <0.50 >780 >730 >18 60 (+20°0)

scono buone proprieta di rottura per scor-
rimento fino a circa 580°C. Ampiamente
utilizzata nei corpi valvola e nelle turbine
a vapore, caldaie, recipienti a pressione e
nel produzione di energia e petrolchimica DAIKOFCW 1CrMoV FCAW A5.36 E91T1-C1(M21)PZ-G - 0.0S0 0.80 0.30 0.100 0.10 0,10 130 110 025 0.10 - <0.50 >640 >540 >18 60 (+20°0)

industrie.

2v%Cr 1Mo Consumabili 2%Cr-IMo progettati per il
servizio prolungato ad elevate tempera-
ture fino_ a circ_a 600°C, sopraT’ru’rTol nella
generazione di vapore nelle centrali elet- DAIKOW 2CrMoS MIG-TIG A5.28 ERS0S5-G EN I1SO 21952-A CrMo 2 Si 0.090 1.00 0.70 0.010 0.010 0.08 2.50 090 - 0.15 - <0.50 >640 >540 >21 150 (+20°0)
triche. Presenta buona resistenza alla
corrosione da petrolio greggio contenen-

Jzzalia i CEl s 0 . DAIKOWS 2CrMo SAW A5.23EB3 EN IS0 14171-A S CrMo2 FB 0.080 070 0.20 0010 0.010 - 220 100 - 015 - <0.50 >550  >380 24 50 (-20°0)
Usata in industrie chimiche e petrolchimi-

che per la resistenza all’attacco da idro-

geno nella fabbricazione di idrocracker, G-TECH 2CrMo @ SMAW A5.5 E9Q018-B3 EN ISO 3580-AECrMo2 B 32 0.070 0.80 0.60 0.015 0.010 0.05 2.25 1.00 - 0.05 - <0.50 >700 >520 >18 >80 (+20°0)
in impianti di liquefazione del carbone e

serbatoi a pressione NH3 funzionanti fino

DAIKOW 2CrMo MIG-TIG A5.28 ERS0S-B3 EN IS0 21952-A CrMo 2 Si 0.080 0.60 050 0.010 0.010 0.08 =240 0.80 - 0.15 - <0.50 >630 >530 >21 150 (+20°C)

a450°C. DAIKOFCW 2CrMoB FCAW A5.36 ESOT5-M21PY-B3 EN1SO17632-A CrMo2 B M 4 0.070 110 040 0.020 0.020 - 2.20 1.00 - 0.10 - <0.50 >640 >550 >17 47 (-20°C)
5CrMo Consumabili 5%Cr-0,5%Mo progettati per .
il servizio prolungato ad elevate tempera- DAIKOW 5CrMo MIG-TIG A5.28 ER805-B6 EN ISO 21952-A CrMo 5 Si 0.080 0.60 0.40 0.010 0.010 0.05 5.50 0.60 @ 0.20 - <0.50 >650 >550 >21 50 (-20°C)

ture fino a circa 600°C, soprattutto nelle

raffinerie di petrolio. Viene utilizzato per

la saldatura di materiale di composizione DAIKOWS 5CrMo SAW A5.23 EB6 EN IS0 24598-A S CrMao5 0.080 0.50 0.40 0.010 0.010 - 5.50 0.55 - 0.15 - <0.50 >630 >520 >20 80 (+20°C)
simile, di solito tubazioni o tubi. Questa
lega e un materiale indurente all’aria e,
pertanto, durante la saldatura con que-
sto metallo d’apporto, il preriscaldo e il
trattamento termico post-saldatura sono
necessari. Altre applicazioni sono scam-

biatori di calore, recipient a pressione, pAKQFCW 5CrMo FCAW A5.29 E81TI-B6C/M EN IS0 17634-B T55T1-1C/M - 5CM 0070 0.80 030 0010 0010 001 500 050 - 0.05 - <0.50 5680  »590 »20 55 (+20°C)

G-TECH 5CrMo SMAW A5.5 EB015-B6/EB016-B6  EN ISO 3580-A E Cr Mo 5B 42 0.060 0.80 050 0.015 0010 005 500 050 - 0.05 - <0.50 >620 >460 >19 >130 (+20°C)

9CrMo Consumabili 9%Cr-1%Mo progettati pro- pajcow 9crMo MIG-TIG A5.28 ER80S-B8 EN 1SO 21952-A CrMo 9 Si 0.070 0.60 050 0.015 0.010 010 9.00 100 - 010 - <0.50 >710 >590  >23 40 (-20°C)
gettati per il servizio prolungato ad eleva-

te temperature fino a fino a circa 600°C,

sopraftutto nel trattamento di vapore DAIKOWS 9CrMo SAW A5.23 EB8 EN ISO 24598-A S CrMo9 0.070 0.50 0.20 0.010 0.010 - 9.00 1.00 - 0.15 - <0.50 >680 >550 >21 >50 (+20°C)

surriscaldato, gas idrogeno caldo gas e

petrolio greggio ad alto tenore di zolfo. G-TECH 9CrMo SMAW A5.5 E8015-B8 EN I1SO 3580-A E Cr Mo 9 B 42 0.060 0.70 0.45 0.015 0.010 0.05 910 110 = 0.05 - <0.50 >600 >500 >19 >50 (+20°C)
DAIKOFCW 9CrMo FCAW A5.29 EB1T1-B8 EN IS0 17634-B T55T1-1C/M-9C1M 0.080 0.80 0.30 0.010 0.010 030 9.00 100 - 0.05 - <0.50 >630 >490 >22 35 (+20°0)

(1) = Disponibile anche EA3 e EA4
(2) = Disponibile in versione “SX” con basso X-factor per trattamenti termici
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ACCIAI RESISTENTI AL CREEP

ALLOY DESCRIZIONE PRODOTTO FORMATO AWS ALTRI STANDARD COMPOSIZIONE CARATTERISTICHE MECCANICHE
Si Cr Cu TS EL% Impact []
[MPa] [MPa]

9CrMoV  Consumabili S%Cr-1%Mo con piccoli addi- pajKOW 9CrMoV MIG-TIG A5.28 ER90S-B9 EN ISO 21952-A W CrMo 91Si 0090 050 030 0.015 0.010 010 9. . 020 01 0.07 N=0.05 |>760 >680 (-20°0)
zioni di Nb, V e N, progettate per saldare

materiali equivalenti fipo S1 per alta in- paAlKOWS 9CrMoV ~ SAW A5.23 EB9 EN IS0 24598-A S CrMao91 0100 0.60 020 O0.005 0.003 060 880 095 020 0.04 - 0.06 N=0.04 |>750 >670 >20 40 (-20°C)
tegrita strutturale di servizio ad elevata

temperatura, soprattutto in impianti di g yEeH gcrMov ® SMAW A5.5 E9018-B91 EN ISO 3580-A E Cr Mo 91 B 42 H5 0090 0.60 030 0015 0010 0.60 950 100 020 020 - 0.05 N=0.04 |>770 >640  >22 65 (+20°C)
generazione energia e raffinerie di pe-

frolio. DAIKOFCW 9CrMoV @ FCAW A5.29 E91T1-B9 EN IS0 17634-B T69T1-1C/M-9CIMV 0100 0.80 0.30 0.010 0010 050 9.00 100 020 0.05 - 0.05 N=0.05 |>780 >650 20 25 (+20°C)

12CrMoV Consumabili sviluppati per acciai boni-
ficati al 12 % Cr resistenti al creep, come DAIKOW 12CRMoV TIG - EN I1SO 21952-A: WCRMoWV12SI 0.2 0.60 0.0 0.010 0.005 060 M 1.00 030 - 05 - - 750 600 20 50(+20°C)
X20CrMoV12-1, impiegati principalmente
per la fabbricazione di turbine e caldaie

S eIl G-TECH12CrMoV  SMAW - EN IS0 3580-A E Cr Mo W VI2 B3 2 H5 02 080 025 0015 0010 05 M 1 030 - 05 - ; 750 550 24 40 (+20°C)

(1) = Disponibile in versione “SX” con basso X-factor per trattamenti termici
(2) = Disponibile anche in versione Metal cored su richiesta

LEGHE PER ALTE TEMPERATURE

ALLOY DESCRIZIONE PRODOTTO FORMATO AWS ALTRI STANDARD COMPOSIZIONE CARATTERISTICHE MECCANICHE
Fe Si Cu Cr Other EL% Impact [J]
[MPa] [MPa]
253MA Progettati per saldare leghe equivalenti con una buo-
na resistenza a caldo unita ad un’eccellente resistenza DAIKOW 253MA MIG - TIG NOAWS ENISO14343-A2110N 0.07 Bal 0,05 0.10 . - - - - N-0.15 >80 (+20°0)
all'ossidazione fino a circa 1100°C.
G-TECH 253MA SMAW NO AWS - 0.06 080 Bal 010 150 0.20 103 - - 22.00 - - N=0.15 >700 >540 38 -
254 SMO® Que'slfo elettrodo deposita un mefalloldi sglda’rura che si
avvicina molto alla composizione dell equwalerﬂe mate-
riale di base superaustenitico con 6% di Mo, solitamente G TgCH 20.18.6CuR  SMAW NOAWS - 003 080 Bal. 680 0.80 070 1850 - - 2050 - - - >550 >300 36 -

in getti, e viene utilizzato solo quando e possibile realiz-
zare una ricottura dopo saldatura.

800/ S00H Questi materiali di consumo sono progettati per adattarsi
alla composizione chimica e alle caratteristiche della lega
800. Queste leghe sono utilizzate per la loro resistenza DAIKOW 21.33MnNb MIG - TIG - SAW NO AWS W. Nr. (14850) 0.15 4.30 Bal. 0.30 0.50 0.0 33.00 - 0.15 21.00 100 - - >620 >410 27 40 (+200C)
alla corrosione, alla fatica e allo shock termici per tempe-
rature fino a 1000°C. Applicazioni tipiche include tubi ra-
dianti industriali, curve di ritorno, muffole, storte e infissi,

‘E“itr’]igfgr:g:igi;‘LE{;‘;':?”E'SE”WEF’E*""Chimi“"“d“f‘"‘a G-TECH 800Nb SMAW NOAWS  ENISO3581-AEZ 2132 Mn NbB 32 010 210 Bal. 040 030 015 32.00 - - 21.00 - - - >590 >390 35 50 (+20°C)

18-37 (HT-HU) Prodotto per la saldatura e la placcatura di acciai resi-

stenti al calore e getti di acciai legati simili. Adatto per g tECH 330H SMAW AWS AS.4 £\ 150 3581-A EZ 18 36 Nb B 32 045 150 Bal. 040 040 - 3800 - ; 1750 - ; - >750 >500 12 -
applicazioni ad alte temperature, fino a 950°C. (E330-15)

4830 Prodotto per la saI_d_aTura_e la placcafura di ac_cia_i com-
pletamente austenitici resistenti al calore e gettidiacciai g rgcH 25.24Nb SMAW NO AWS  EN IS0 3581-A ZE 25 24 Nb 32 025 0.80 Bal. - 030 - 24.00 - - 25.00 120 - - >590 >440 n -
legati simili per applicazioni fino a 1000°C.

HP10Cb Prodotto sviluppato per depositare un metallo d’apporto
adatto a gettidi cumpusiziung simili. Sviluppafo a parTirg
dalla lega 800 aumentando il contenuto di cromo e ni- G TECH 25.35Nh SMAW NO AWS  EN IS0 3581-A EZ 25 35 Nb B 32 0.08 340 Bal 030 040 050 3500 - = 26.00 0.80 - = >610 >400 34 -

chel per ottenere una maggiore resistenza alla carbura-
zione e all'ossidazione.

HP4ONb Questi materiali di consumo sono sviluppati per sal-
dare getti realizzati con leghe resistenti al calore con
0,4%C-25%Cr-35%Ni-Nb con una temperatura tipica di DAIKOW 25.35.4CNb MIG - TIG - SAW NO AWS  W.Nr. (1.4853) 040 170 Bal. 030 110 015 35.00 - 010 26.00 130 - - >750 >500 13 -
servizio 900-1100C. Sono anche adatti per leghe Cr-Ni ad
alto tenore di carbonio come HK40, HT40 e IN519. Alti
livelli di Cr e Ni forniscono una buona resistenza a ossida-
zione e carburazione. Le principali applicazioni sono bo-
bine di pirolisi e tfubi refarmer nel industria petrolchimica. G-TECH 25.35.4CNb SMAW NO AWS - 040 150 Bal. 020 050 010 3500 - 0.08 26.00 120 - - >650 >480 15 -
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LEGHE PER ALTE TEMPERATURE

ALLOY

35.45

22H

ALLOY

INi

2Ni

3Ni

DESCRIZIONE

Lega 35Cr-45Ni-INb ad alto contenuto di carbonio per
gefti resistenti al calore, spesso microlegati con Ti e Zr,
con grande resistenza all'ossidazione e alla carburazione
per applicazioni fino a 1150°C.

Questi eleftrodi sono sviluppati per saldare getti con
composizione simile ad alto contenuto di C, tipo 22H. Ec-
cellente resistenza a caldo e resistenza all'ossidazione a
temperature di servizio tipiche di 950-1250°C. Le applica-
zioni includono parti di forni altamente sollecitate, muf-
fole di sinterizzazione e calcinazione, componenti di forni

PRODOTTO FORMATO
DAIKOW 35.45Nb  MIG-TIG
G-TECH 35.45Nb SMAW
G-TECH 25.35WCo* SMAW
G-TECH 26.50.4W SMAW

da cemento resistente all'abrasione a caldo, tubi radianti

e bobine di pirolisi.

ACCIAI CRIOGENICI

28

DESCRIZIONE PRODOTTO
Materiali di consumo progettati per la salda- DAIKOW 1Ni
tura di acciai bassolegati con 1% Ni e acciai a
grano utilizzati anche per applicazioni a bassa
temperatura. Adatti per la costruzione di piat- DAIKOW 1Ni
taforme offshore, recipienti a pressione e con-
dotte e anche per la saldatura di strutture in
G-TECH 1Ni

acciai ad alta resistenza dove il PWHT e impra-
ticabile ma si richiedono comunque tenacita e
resistenza alla rottura.

Materiali di consumo progettati per la saldatu-
ra di acciai bassolegati per applicazioni a bassa
temperatura. Generalmente sono utilizzati per
la saldatura di acciai al nichel 2,5% e altri mate-
riali che richiedono buona tenacita per tempe-
rature fino a - 60°C.

Materiali di consumo progettati per la saldatura
di acciai bassolegati con 3,5% Ni.

Adaftti per la realizzazione di impianti criogeni-
ci e tubazioni nell'industria petrolchimica e per
applicazioni generali a bassa temperatura fino
a-80°C.

DAIKOFCW 1NiB

DAIKOFCW 1Ni

DAIKOMCW 1Ni

DAIKOW 2Ni

DAIKOW 2Ni

G-TECH 2Ni

DAIKOW 3Ni

DAIKOW 3Ni

G-TECH 3Ni

FORMATO

MIG - TIG

SAW

SMAW

FCAW

FCAW

FCAW

MIG - TIG

SAW

SMAW

MIG - TIG

SAW

SMAW

DAIKOFCW 3NiB FCAW

AWS

A5.28 ER805-Ni1

A5.23 ENi1

A5.5 E8018-C3

A5.29 EBOT5-Nil

A5.36 EB1T1-M21A8-Nil-H4

A5.36 EBOT15-M21A8-

Nil-H4

A5.28 ER805-Ni2

A5.23 ENi2

A5.5 E8018-C1

A5.28 ER80S-Ni3

A5.23 ENi3

AS5.5 E8018-C2 H4

A5.29 EB1T5-G H4

AWS ALTRI STANDARD
NO AWS  W.Nr.(1.4889)
NO AWS  ENISO3581-AEZ3545NbB 32
NO AWS -
NO AWS  W.Nr. (2.4879)

ALTRI STANDARD

EN 1S014341-A G 46 5 M21 3Ni1

EN 1S0 14171-A S2Ni1

EN ISO 2560-A E 46 6 1NiMo B 42 H5

EN1S017632-AT46 61NiBM 3

ENI1SO17632-AT506 1NiPM1H5

ENISO17632-AT506 INiM M1

EN 1S014341-A G 50 6 M23 2Ni2

EN IS0 14171-A S2Ni2

EN ISO 2560-A E 46 6 2Ni B 42 H5

EN IS0 14341-A G 57P 7 M22 SN71

EN IS0 14171-A S2Ni3

EN I1SO 2560-A E50 6 3NiB 42

EN1SO17632-AT 4610 3NiBM 3 H5

*Questo elettrodo & compatibile con leghe colate simili alla lega Abex Supertherm, strettamente correlata alla lega 22H della Blaw-Knox priva di cobalto. Queste leghe presentano
una composizione con un contenuto di nichel inferiore (0,5%C - 25%Cr - 35%Ni - 15%Co - 5%W), ma includono cobalto aggiunto per migliorare le prestazioni in applicazioni ad alta

temperatura.

- DAIKO

Fe Si Cu Cr Other TS YS EL% Impact [J]
[MPa] [MPa]

Bal.

0.43

0.45

0.50

0.50

0.10 A 0.60

0.10

0.05

0.06

0.06

0.06

0.09

0.10

0.06

0.10

0.10

0.08

0.04

1.00

0.90

110

1.20

1.00

110

1.30

1.30

1.30

1.10

1.00

110

1.00

1.00

110

0.70

Bal.

Bal.

Bal.

0.10

0.05

0.05

0.15

0.60

0.50

0.45

0.50

0.55

0.15

0.60

0.60

0.15

0.70

0.30

1.20

1.20

0.80

0.80

I N S P S P P ey g

0.010

0.010

0.010

0.020

0.020

0.020

0.007

0.010

0.010

0.010

0.010

0.010

0.020

COMPOSIZIONE

46.00 -

46.00 -

35.00

14.00

50.00 -

COMPOSIZIONE

0.010

0.010

0.010

0.020

0.020

0.020

0.008

0.010

0.010

0.010

0.010

0.010

0.020

1.00

1.00

0.90

1.00

1.00

2.10

2.25

2.20

3.50

3.50

3.20

3.30

0.10

36.00

1.00

0.02 35.00 0.20

25.00

27.00

0.03

0.30

0.04

0.05

0.03

0.02

0.10

0.05

0.03

0.02

0.02

0.12

0.15

0.10

0.10

0.15

0.15

0.15

0.15

0.10

0.12

0.15

0.10

0.10

450 -

5.00 -

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

CARATTERISTICHE MECCANICHE

>680

>730 >540 6 =
>840 >610 8 -
>760 >550 6 =

>590

>580

>600

>580

>570

>560

>620

>610

>630

>620

>630

>680

560

CARATTERISTICHE MECCANICHE

>500

>500

>500

>500

>490

>470

>520

>510

>460

>540

>550

>600

480

a DAIKO

>24

>24

>22

>22

24

>25

>24

>20

>24

>24

>20

29

120 (-50°0)
50 (-60°0)
50 (-60°0)
7 (-50°0)
50 (-50°0)
7 (-50°0)
100 (-60°0)
65 (-60°0)
47 (-75°0)
50 (-60°0)
50 (-60°0)
27 (-75°0C)

100 (-100°C)
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ACCIAI ALTORESISTENZIALI

ALLOY

80-90ksi

100ksi

110ksi

120ksi

130ksi

30

DESCRIZIONE

Consumabili per acciai basso legati ad alta re-
sistenza con migliori prestazioni a temperature
elevate rispetto agli acciai CMn. Materiali uti-
lizzati anche per la fabbricazione di recipienti a
pressione e delle relative tubazioni garantendo
resistenza alla rottura per scorrimento viscoso
e duttilita fino a circa 450°C. Buona tenacita a
basse temperature.

Materiali di consumo progettati per la saldatura
di acciai alto resistenziali, con carico di roftura e
snervamento minimi pari rispeftivamente a 690
Mpa e 620 MPa. DAIKOW NiMo e in grado di
garantire una buona resilienza a bassa tempe-
ratura e e utilizzato per costruzioni realizzate in
acciai altoresistenziali bassolegati -HSLA-quali
gru e macchine movimento terra. Le applicazioni
includono anche fabbricazioni offshore e com-
ponenti per I'industria chimica e petrolchimica.

Prodotti indicati per la saldatura di acciai alto
resistenziali basso legati al Ni-Cr-Mo che ga-
rantiscono un deposito di saldatura con una re-
sistenza alla trazione minima di 760 Mpa e uno
snervamento superiore a 690MPa. Le applica-
zioni tipiche includono costruzioni realizzate
con acciai altoresistenziali bassolegati -HSLA-,
recipienti e tubi a pressione e in genere struttu-
re portanti di peso ridotto che richiedono eleva-
ta resistenza meccanica. Preriscaldo e interpass
seguono le regole richieste dal materiale base.

Consumabili progettati per quelle applicazioni

che richiedono una resistenza a trazione mini-
ma di 830 Mpa con snervamento maggiore di
790MPa e buona tenacita per acciai quali HY-
80, HY-100, Weldox 900, $S890QL, S960Q.
Questi materiali sono utilizzati per i macchinari
di sollevamento e movimentazione, ponti, ser-
batoi, frasporti, cantieristica navale, setftore
ferroviario, miniere, telai, fabbricazione di gru,
costruzione di rimorchi e altre applicazioni strut-
turali che richiedono materiali alto resistenziali.

Materiali di consumo progettati per la saldatura
di metalli base simili che richiedono un’elevata re-
sistenza allo snervamento, superiore a 900 MPa.

- DAIKO

PRODOTTO

DAIKOW D2

DAIKOWS MnMo

G-TECH 80G

G-TECH 90G

DAIKOW NiMo

DAIKOWS S3NiMo

G-TECH 109

DAIKOW 96
DAIKOW 700
G-TECH 96
DAIKOFCW 115B
DAIKOMCW 115
DAIKOFCW 97
DAIKOFCW 97S

DAIKOW 120

G-TECH 120

DAIKOFCW 120B

DAIKOMCW 120

DAIKOW 4130

FORMATO

MIG - TIG

SAW

SMAW

SMAW

MIG - TIG

SAW

SMAW

MIG - TIG
SAW
SMAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW

MIG - TIG

SMAW

FCAW

FCAW

MIG - TIG
- SAW

AWS

A5.28 ER805-D2"

A5.23 EA3

AS5.5 E8018-G

A5.5 E9018-G

A5.28 ER100S-G

A5.23 EF3

A5.5 E10018-G

A5.28 ER110S-G
AS5.23 EG

A5.5 E11018-M
A5.36 ETOT5
A5.36 ENMT15
A5.29 ENNT1-K3MJ

A5.29 EN11T1-GM

A5.28 ER1205-G

A5.5 E12018-G

A5.36 E120T5

A5.36 E120T15

NO AWS

(1) = Also available ER905-D2

ALTRI STANDARD

EN IS0 14341-A G 4Mo
EN I1SO 14171-A-S4Mo
EN 1S0 18275-A E 50 6 Mn1NiB42

EN IS0 18275-A E 62 4 INiMoB42 H5

EN 1S016834-A G 55 5 Mn3NiCrMo

EN 1S0O 26304-A S3Ni1Mo

EN IS0 18275-A E 62 51,5NiMo B 42

EN 1S0 16834-A G 69 4 Mn3Ni1CrMo

EN IS0 18275-A E 69 5 Mn2NiMo B 42 H5
EN IS0 18276-A T 69 6 Mn2NiCrMo B M 3 H5

EN1S018276-A T 69 6 Mn2NiCrMo MM 2 1H5

EN1SO18276-AT68 4 ZP M 2 H5

EN IS0 16834-A G 89 Mn4Ni2.5CrMo

EN IS0 18275-A E 79 5 Mn2Ni1CrMo B 42 H5

EN IS0 18276-A T 89 4 Mn2NilCrMo B M 4

EN1S018276-A T 89 4 Mn2Ni1lCrMo M M 2

W. Nr. (1.7218)

0.08
0.07

0.06

0.07

0.09
0.1

0.08

0.08
0.07
0.06
0.06
0.07
0.07

0.07

0.Mn
0.09
0.06

0.06

0.30

EIEN N

1.90

1.60

1.70

1.10

1.37

1.80

1.30

1.60
1.70
1.50
1.40
1.40
2.00

1.86

1.90

1.80

1.40

1.60

0.50

0.70

0.60

0.60

0.70

0.70

0.20

0.60

0.60
0.50
0.30
0.40
0.40
0.40

0.31

0.80

0.50

0.40

0.50

0.30

0.010

0.010

0.010

0.010

0.010

0.005

0.010

0.010
0.005
0.010
0.020
0.020
0.010

0.007

0.010

0.020

0.020

0.015

COMPOSIZIONE

0.010

0.010

0.010

0.010

0.007

0.002

0.010

0.015
0.004
0.010
0.020
0.020
0.010

0.006

0.010

0.020

0.020

0.010

0.05

0.06

0.60

0.70

0.55

0.95

1.30

1.50
1.60
2.20
2.20
2.20
2.00

2.49

2.40

2.30

2.20

2.20

0.01

o e o e
0.09 0.45 0.12 -

0.08

0.03

0.05

0.40

0.03

0.05

0.27
0.15
0.025

0.6e0

0.90

0.40

1.00

1.00

0.40

0.07

0.40

0.22

0.52

0.40

0.22
0.25
0.40
0.40
0.40
0.40

0.16

0.60

0.50

0.40

0.40

0.20

0.15

0.040

0.40

0.19

0.30

0.25

017
0.20
0.30
0.10
0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

CARATTERISTICHE MECCANICHE

>660 >540
>640 >510
>590 >510
>600 >500
>720 >630
>680 >580
>720 >620
>790 >710

>760 >690
>760 >690
>840 >690
>800 >670
870 740

900 750

>980 >890
>900 >800
>990 >890
>980 >880
>1150 >1100

TS [MPa] YS [MPa]
>23

>22

>23

>22

>20

>22

>18

>18
>18
>20
>17

>17

21

>18

>18

>15

>15

a DAIKO

80 (-20°C)
70 (-20°0)
60 (-20°0)

50 (-40°0)

50 (-50°C)
80 (-40°0)

47 (-50°0)

70 (-40°0)
60 (-40°0)
47 (-50°0)
47 (-50°0)
47 (-60°0)
>47 (-20°0)
>47 (-40°C)

100 (-60°C)
60 (-50°0)
47 (-50°0)

47 (-50°0)

| =



LEGHE DI ALLUMINO

ALLOY DESCRIZIONE PRODOTTO FORMATO AWS ALTRI STANDARD COMPOSIZIONE CARATTERISTICHE MECCANICHE
Zn Other TS YS EL% Impact [J]
[MPa] [MPa]
Al Consumabili idonei alla saldatura di alluminio e leghe di alluminio puro. Allu- DAIKOW Al 99,5Ti MIG-TIG AS5.10 ER1450 ENIS018273S Al1450 0.25 0.40 0.05 0.03 0.03 - 0.07 0.03 <0.15
minio puro generalmente impiegato nell'industria alimentare, in elettrotec-
nica, nel settare chimico e in metallizzazione. DAIKOW Al 99,7 MIG-TIG A5.10 ER1I070 EN 15018273 S Al 1070 0.20 0.25 0.04 0.03 0.03 0.04 0.03 Bal. <0.15 >80 >35 30
DAIKOW Al 99,8 MIG-TIG A5.10ER1080 ENIS018273SAl1080A 0.15 0.15 0.03 0.02 0.02 - 0.06 0.02 Bal. <0.15 >85 >35 30
G-TECH 99,8 SMAW A5.3 E1080 DIN 1732 EL-Al 99,8 0.10 0.10 0.02 - - - - - Bal. <0.15 >80 >50 25
DAIKOW Al 99Cu MIG-TIG AS5.10 ER1100 EN IS0 1873 S Al1100 0.40 0.45 0.15 0.05 - - 0.10 - Bal. <0.15 >85 >38 30
AlSi Consumabili per la saldatura di leghe di alluminio alligate con Mg e Si. pa|KQW AlSi5 MIG-TIG AS5.10 ER4043 ENIS018273 S Al 4043 A 490 010 0037 001 0003 - 0.01 0.013 Bal. <015 >120 >60 15
Leghe di ampio utilizzo grazie alle oftime caratteristiche estetiche e di
scorrevolezza. Le applicazioni includono costruzioni generiche e compo- G-TECH 605 SMAW A5.3 E4043 ENI1SO 18273 E AL 4043 5.25 0.31 0.035 0.04 0.04 0.08 Bal. <0.15 >120 >90 15
nenti per I'industria automobilistica. Non adatte in caso di anodizzazione ;
dopo saldatura. DAIKOW AISi12 MIG -TIG A5.10 ER4047 ENIS018273S Al 4047 A 11.70 013 0.006 0.05 0.006 = 0.01 0.02 Bal. <0.15 >125 >70 5
G-TECH 601 SMAW A5.3 E4047 EN IS0 18273 E AL 4047 11.8 0.45 0.04 0.04 0.04 - 0.08 Bal. <0.15 >195 >75 14
AlMg Materiali di consumo idonei per |a saldatura delle leghe di alluminio e ma- DAIKOW AlMg3 MIG -TIG A5.10 ER5754 EN IS018273S Al 5754 0.40 0.40 0.05 0.50 2.90 0.30 0.20 0.10 Bal. <0.15 >190 >80 20
gnle'sio con elgva’re p_ropriefé mg;ca_niche e di resi'sferjza alla corrosione.
e e L e e SR DAIKOW AlMgS MIG-TIG AS.10ERS356 ENISO 182735 Al5356 0.05 0.1 001 016 510 012 0.1 0.065  Bal <015 >250 >115 17
nerale e nella costruzione navale.
AlMgMn Consumabili per saldatura di leghe Al-Mg, Al-Mg-Mn contenenti fino al
5% Mg. Queste leghe di alluminio hanno un’elevata resistenza alla trazio- DAIKOW AlMg4,5Mn MIG - TIG AS5.10 ER5183 EN IS0 18273 S Al 5183 0.05 on 0.01 0.65 5.10 0.06 0.01 0.06 Bal. <0.15 >270 >135 15
ne e alla corrosione, sono adatti per I'uso nella cantieristica navale, ferro-
viaria e automobilistica, serbatoi criogenici e fabbricazione di recipienti a
pressione. Zr agisce come affinatore del grano migliorando la tenacita e
la resistenza alla corrosione. Zr acts as a grain refiner |mpr0v|ng fDugh_ DAIKOW AlMg4,5Man MIG - TIG A5.10 ER5087 ENIS018273 S Al 5087 0.05 0.20 0.02 0.80 5.10 0.06 0.01 0.06 Bal. Zr<0.20 >280 >150 15
ness and corrosion resistance
AlMn Elettrodo sviluppato per la saldatura di forgiati e getti in leghe di allumi-
nio-magnesio e di alluminio-manganese. Presenta una buona saldabilita G-TECH AlMn SMAW A5.3E3003 ENISO18273 E Al 3103 0.02 - - 1.20 0.20 - - - Bal. <0.15 >100 >40 20
e nessuna porosita.
ALLOY DESCRIZIONE PRODOTTO FORMATO AWS ALTRI STANDARD COMPOSIZIONE CARATTERISTICHE MECCANICHE
Other TS YS EL% Hardnes
[MPa] [MPa]
Ni Cl Materiali di consumo utilizzati per la saldatura e riparazione di ghisa DAIKOW 99 MIG-TIG AS5.15 ERNi-Cl EN IS0 18274 S Ni 2061 1.00 0.10 0.20 0.02 180 <1.0 >350 >300 170 HB
grigia, ghisa malleabile e getti in acciaio. Composti essenzialmente da
nichel puro e non contiene disossidanti, sono utilizzati per saldare getti G-TECH 99 SMAW A5.15 Eni-Cl EN ISO 1071 E C Ni-CI1 1.00 0.20 0.70 = 0.02 3.00 Bal. - <1.0 >320 >270 18 170 HB
di ghisa quando il metallo d’apporto diluito deve poi essere lavorato a
macchina. Adatto anche per depositare uno strato cuscinetto prima del- . .
la saldatura con consumabili a base Ni-Fe. G-TECH 324 SMAW A5.15 ENi-CI EN1SO 1071 E C Ni-CI1 110 0.20 0.60 - 0.02 150 Bal. - <1.0 >440 >300 20 170 HB
NiFe-Cl Materiali di consumo utilizzati per saldare la ghisa, unire 'acciaio con  DAIKOW 55 MIG-TIG AG5.15 ERNiFe-Cl - 0.03 0.30 0.20 0.013 0.01 Bal. 55.0 0.02 <1.0 >530 >300 22 180 HB
getti di ferro e per riparare fusioni. Getti contenenti livelli di fosforo su- . .
periori alla norma, circa 0,20% fosfora, risultano piu facilmente saldabili G-TECH 55 SMAW A5.15 ENiFe-Cl EN ISO 1071 E C NiFe-CI 1.20 0.30 0.70 - 0.01 Bal. 53.0 - <1.0 >430 >230 1S90 HB
con questi consumabili rispetfo alla classificazione ENi-Cl. E possibile g 1pci 323 SMAW  AS5.15ENiFe-CI  EN IS0 1071E C NiFe-Cl 1 100 080 070 - 0.02 Bal 53.0 - <1.0 >430 >250 190 HB
eseguire saldature soddisfacenti su particolari spessi e fortemente vin-
colati, e su ghise ad alta resistenza. G-TECH 3235 SMAW A5.15 ENiFe-Cl EN IS0 1071 E C NiFe-CI1 1.00 0.90 0.90 - 0.02 Bal. 53.0 - <1.0 >480 >340 10 200 HB
DAIKOFCW 321 FCAW A5.15-NO AWS DIN 17006 Ni 36 0.10 2.50 0.40 o 0.02 Bal. 36.0 - <1.0 >420 >220 12 210 HB
DAIKOFCW 345 FCAW A5.15-NO AWS ENISO1071TC NiFe T3-Cl 0.75 4.00 0.50 - 0.02 Bal. 45.0 - <1.0 550 340 16 200 HB
DAIKOFCW 3235 FCAW A5.15-NO AWS DIN 8555 -MF - NiFe 2 0.80 1.50 0.90 o 0.02 40.00 Bal. - <1.0 >490 >340 10 180 HB
NiFe-Cu Elettrodi speciali con anima in Fe-Ni-Cu per unire ghisa ad acciaioeripa- G-TECH 330Cu ~ SMAW A5.15 (ENiCu-B) ENISO1071ECNiCu1 0.80 - 0.60 - 0.02 550 Bal. 29.00 <1.0 >390 >290 15 160 HB
razioni su ghise difficili da saldare. . .
G-TECH 306Cu  SMAW A5.15 (ENiFe-Cl) ENISO1071ENiFe-13 0.80 0.60 0.60 = 0.02 Bal. 52.5 5.80 <1.0 >380 >260 12 1S90 HB
Bimetal Elettrodo a filo con anima in Fe-Ni bimetallico per unire ghisa ad ac-
ciaio Elettrodo con rivestimento basico-grafitico con anima bimetallica G-TECH 305 SMAW A5.15 ENiFe-CI1T ENISO1071E CNiFe Cl 1 1.00 020 090 - 0.02 Bal. 53.0 - <1.0 >430 >240 14 190 HB
in Fe-Ni.
Fe-V Elettrodo con rivestimento basico-grafitico speciale, sviluppato per la sal-
datura e riparazioni di difetti di colata a caldo delle ghise. G-TECH 301V SMAW ASI5ESt ENISO1071ECZ1 1.20 = 1.20 = 0.02 Bal. = = V=10 = = 6 230 HB
P S
32 a DAIKO aDAIKO | 3



ACCIAI AL CARBONIO

FORMATO/ DESCRIZIONE PRODOTTO PROCESS AWS ALTRI STANDARD COMPOSIZIONE CARATTERISTICHE MECCANICHE

ALLOY
C Si S r \ u Ti Zr Al ther TS YS EL% | Impact[J]
[MPa] [MPa]

WIRE-TIG  Filo pieno / Bacchetta TIG per la saldatura di acciai al carbonio .
e carbonio-manganese non legati e di acciai a grano fine con A 1KOW SG1 MIG AS5.18 ER705-3 ENISO14341-AG 424 M 212 5i1

un carico di rottura minimo inferiore a 570 MPa. Usato per la TIG A5.18 ER705-3 ENISO636-AW 425W265i 0.08 121 050 0010 0.010 - 002 - ° 004 - B ° - 550 440 32 60 (-40°)
fabbricazione di recipienti, tubazioni e per applicazioniin accia-
io strutturale.
MIG AS5.18 ER705-6 ENISO14341-AG 42 4 M 213 Sil o
DAIKOW SG2 HQ TG A5.18 ER705-6 EN SO 636 W 425 W3S 1 0.06 147 0.82 0.013 0.014 - 0.03 - - 0.03 - - - - 560 460 30 60 (-40°c)
MIG AS5.18 ER705-6 ENISO14341-AG 465 M 214 5Si1 o
DAIKOW SG3 HQ TG AS 18 ER705S-6 EN SO 636 W 465 W 4 S i1 0.07 164 095 0.000 0.0015 - 0.03 - - 0.05 - - - - 600 500 26 50 (-50°0)
Filo pifeno / Baccheﬂ?j TIG per la saldafurafdi agciai al C—MCT su MIG A518 ER70S-2 EN ISO 14341-A G 42 3 M21 2Ti
superfici unte o ossidate oppure su superfici destinate ad un . - 3 [ _ _ _ _ 5o
successivo processo di finitura. DAIKOW S2 TIG AS18 ER705-2 ENISOB36 W 423 W 2 Ti 0.06 110 0.50 0.012 0.012 0.01 015 010 0.09 0.0 520 440 28 70 (-20°0)
Filo pieno per saldatura di lamiere sottili zincate o elettro-
zincate. DAIKOW 107Ti MIG AS5.18 ER705-G ENI1SO14341-AG422M21Z 0.06 130 0.65 0.010 0.015 - 0.02 - - 0.03 010 0.07 010 - 520 440 28 70 (-20°0)
FCW Filo animato tubolare a caratteristica rutile per saldatura di
acciai al C-Mn. DAIKOFCW 102R FCAW A5.20 E71T1 EN1SO17632-AT46 4 PM1H5 0.06 130 0.50 0.010 0.010 - 0.03 - - 010 - - - - >550 >460 >20 47 (-40°0)
Filo animato a caratteristica rutile per la saldatura di acciai al C-Mn.
DAIKOFCW 102S FCAW A5.20 E71T1 EN IS0 17632-A T 42 2 (/M 1H5 0.04 130 0.68 0.010 0.012 - - - - - - - - - >540 >460 >20 47 (-20°0)
Filo animato a caratteristica rutile ad alte prestazioni per la sal-
datura di acciai al C-Mn oftimizzato per la saldatura in miscela. pAIKOFCW 102SP FCAW A520 E71TIM  ENISO17632-A T 462 P M 1H5 0.05 128 052 0010 0.009 - - - - - - - - - >540 >460 >20 47 (-20°0)
Filo animato a caratteristica basica per la saldatura di acciai
al C-Mn. DAIKOFCW 107B FCAW A5.36 E70T5 ENI1SO17632-AT464BM3 0.08 130 0.40 0.010 0.009 - 0.04 - - 0.02 - - - - >550 >460 >20 47 (-40°C)

Filo animato rutilico per tutte le posizioni, oftimizzato per CO:

pura. Ideale per passate singole o multiple su acciai fino a 460 pAIKOFCW 71RC ~ FCAW A520E71T-1C  EN1S017632-A 462 P C11H5 0.03 126 050 0.010 0.010 - - - = = = 5 - - >490 >450 >27 90 (-20°C)
MPa, con ottime prestazioni meccaniche fino a -20 °C.

Filo animato per saldatura di acciai al C-Mn autoprotetto per sal-

dature senza apporto di gas esterno -open arc-. DAIKOFCW 1070P FCAW A5.20 E71T-GS ENISO17632-AT42ZZV N1 026 090 050 0.016 0.014 - - - - - - - 205 - >580 >460 >22 -
Filo animato tubolare metalcore per la saldatura di acciai al C-Mn.

DAIKOMCW 107 FCAW A5.36 E71T15 ENISO17632-AT46 6 MM 1 0.04 140 0.60 0.007 0.009 O0.01 0.03 - - 012 - - - - >550 >460 >20 47 (-60°C)
Filo animato metalcore per saldatura di acciai al C-Mn.

DAIKOMCW 107S FCAW A5.18 E70C-6M ENIS017632-AT 424 MM 3 H5 0.05 160 0.60 0.015 0.0m - - - - - - - - - >550 >450 >20 47 (-40°C)
Filo animato metalcore a bassa emissione di fumi per la salda-
tura di acciai al C-Mn. DAIKOMCW 107LF FCAW A5.18 E70C-6M ENISO17632-AT 424 M M 3 H5 0.03 170 0.85 0.010 0.010 - o o o = = = = = >550 >450 >20 47 (-30°0C)
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ACCIAI AL CARBONIO

FORMATO/
ALLOY

SMAW

SAW

CORTEN

36

DESCRIZIONE

Elettrodo di tipo cellulosico, per la saldatura in tutte le posizio-
ni, compreso in verticale discendente, di tubazioni in grado API
5L X42, X52 e X56 (solo 102C). Particolarmente indicato per la
passata di radice. Buona qualita radiografica.

Elettrodo con rivestimento medio rutil-cellulosico per applica-
zioni generiche di acciaio strutturale non legato. Adatto a tutte
le posizioni di saldatura, compreso inverticale-discendente.

Elettrodo rutilico a rivestimento spesso per per applicazioni ge-
neriche in acciaio strufturale non legato e per cordoni estetici.

Elettrodo rutilico per la saldatura di acciai strutturali non legati,
specialmente per lamiere softili.

Elettrodo rutilico ad alto rendimento per la saldatura di acciai
al carbonio.

Elettrodo di tipo basico a doppio rivestimento per la saldatura
di acciai a media resistenza. Utilizzato specialmente per la ripa-
razione e la manutenzione.

Elettrodo di tipo basico con tasso di deposito 110% per saldatu-
ra di acciai strutturali altamente sollecitati. Resistente alle cric-
che, presenta un arco stabile e una scoria facile da rimuovere.

Elettrodo di tipo basico per la saldatura di giunzioni molto solle-
citate. Resistente alle cricche a freddo, presenta un arco stabile
e scoria facilmente asportabile.

Elettrodo di tipo basico con un alto tasso di deposito pari a
150%. Utilizzato principalmente per saldature d’angolo. Il me-
tallo di saldatura e esente da crepe e moltfo tenace. Presenta
cordoni di saldatura lisce e raccordate senza incisioni marginali
sul materiale base.

Filo per saldatura ad arco sommerso di acciai al carbonio im-
piegati per costruzioni, recipienti a pressione, tubi, costruzioni
navali.

Consumabili per acciai resistenti agli agenti atmosferici grazie
alla presenza di Cu, Cr e Ni come Patinax, Corten, Acor 50, HSB
51 e simili. Eccellenti proprieta meccaniche.

- DAIKO

PRODOTTO

G-TECH 101C

G-TECH 102C

G-TECH 101

G-TECH 102

G-TECH 103

G-TECH 102HR

G-TECH 107

G-TECH 107B

G-TECH 108

G-TECH 107HR

DAIKOWS S2

DAIKOWS S2Si

DAIKOWS S3Si

DAIKOWS S4

DAIKOW 66

G-TECH 57B

DAIKOFCW 66R

DAIKOFCW 66B

DAIKOMCW 66

DAIKOWS 66

PROCESSO

SMAW

SMAW

SMAW

SMAW

SMAW

SMAW

SMAW

SMAW

SMAW

SMAW

SAW

SAW

SAW

SAW

MIG - TIG

SMAW

FCAW

FCAW

FCAW

SAW

AWS

A5.1EB010

A5.1E7010-G

A5.1EB013

A5.1EBO013

A5.1E6013

AS5.1E7024

AS5.1E7016

A5.1E7018.1

A5.1E7018

A5.1E7028

A5.23 EM12k

A5.23 EM12k

A5.23 EH12k

A5.23 EH14

A5.28
ER80S-G

A5.5
E8018-W2

A5.36 E8ITI-
wecz

A5.36 EBOTS

A5.36 EBI1T15

A5.23 EG

ALTRI STANDARD

ENISO2560-AE383C21

EN ISO2560-AE423ZCe21l

EN ISO2560-AE42ARC N

EN ISO 2560-AE420RR 12

ENISO 2560-AE42ARR12

EN ISO 2560-AE420RR 73

ENISO2560-AE423B12

EN ISO 2560-AE 42 4 B 42

ENISO 2560-AE 42 4B 42

EN ISO 2560-AE422B 83

EN IS0 14171-A S2

EN 1SO 14171-A S2Si

EN IS0 14171-A S3Si

ENISO S4

EN SO 14341-AG504 M21Z

ENISO 2560-AE462ZB 42

ENISO17632-AT500ZPC1

ENISO17632-AT464ZP M1

ENISO17632-AT 46 6 M M21H5

EN 1S0 14171-A S2Ni1Cu

COMPOSIZIONE

CARATTERISTICHE MECCANICHE

C Si S Cr V | Cu Ti Zr Al Other | TS YS EL% | Impact [J]
[MPa] [MPa]

0.12

0.12

0.08

0.10

0.08

0.09

0.08

0.08

0.07

0.07

0.08

0.08

0.09

0.10

0.09

0.06

0.05

0.05

0.06

0.10

0.50

0.70

0.50

0.64

0.50

1.00

110

1.08

1.00

1.20

110

115

1.70

2.00

1.40

1.30

1.20

1.20

1.20

1.00

0.20

0.30

0.30

0.33

0.40

0.70

0.45

0.55

0.50

0.50

0.10

0.50

0.33

0.10

0.80

0.60

0.45

0.45

0.45

0.20

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.010

0.016

0.020

0.020

0.020

0.020

0.007

0.025

0.010

0.015

0.025

0.020

0.025

0.008

0.010

0.010

0.010

0.010

0.010

0.010

0.008

0.008

0.010

0.010

0.012

0.010

0.003

0.025

0.007

0.006

0.025

0.020

0.025

0.008

0.25

0.02

0.02

0.08

0.07

0.02

0.10

0.80

0.55

1.20

1.20

0.70

0.03

0.04

0.05

0.05

0.02

0.15

0.30

0.55

0.30

0.30

0.30

0.30

0.25

0.02

0.02

0.02

0.02

0.15

0.01

0.02

0.03

0.14

0.10

0.03

0.30

0.40

0.48

0.50

0.50

0.50

0.40

0.02

0.02

0.03

N=0,04

>470 >380
>550 >450
<510 >450
>520 >460
>510 >450
>520 >470
>550 >450
>500 >450
>540 >420
>510 >420
>510 >410
>510 >410
>580 >500
>590 >400
>630 >560
>600 >500
>630 >430
>600 >500
>550 >420
640 560
a DAIKO

>25

>25

>24

>25

>22

>22

>25

>22

>25

>26

>29

>29

>29

>22

>24

>22

>22

>22

>22

23

50 (-30°C)
47 (-30°0)
47 (-30°0)
47 (-20°0)
47 (+20°0)
47 (0°0)

>40 (-30°C)
>47 (-40°C)

>90 (-29°0)

47 (-20°0)

55 (-40°C)
60 (-40°0)
68 (-40°0)
27 (-20°0)
60 (-40°0)
70 (-20°0)
47 (-40°0)
47 (-40°0)
47 (-60°C)

103 (-40°0)
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ALLOY

Cu

CuSi

CuAg

CuSn

CuAl

CuAINi

CuMnAl

CuNi 70-30

CuNi 90-10

38

DESCRIZIONE

Materiali di consumo per 'unione di parti in rame, brasatura
in forno e la realizzazione di componenti elettrici ed elet-
fronici.

Materiali di consumo utilizzati per un’'ampia gamma di appli-
cazioni generiche compresa la placcatura. Le applicazioniin-
cludono componenti per impianti chimici, tubi per scambia-
tori di calore, e particolari elettrici. Inoltre sono ampiamente
utilizzati per la saldatura di carrozzerie nelle industrie auto-
mobilistiche.

Lega rame-argento particolarmente utilizzata per la salda-
tura di componenti elettronici.

Materiali di consumo utilizzati per la saldatura di una vasta
gammadileghe abase dirame e per la saldatura eterogenea
di acciai ad acciai dissimili al carbonio o ghise. Il contenuto di
stagno piu elevato aumenta le caratteristiche meccaniche e
la resistenza all'usura e aumenta l'intervallo di temperatura
di solidificazione durante il deposito del metallo d’apporto
richiedendo un preriscaldo inferiore preriscaldamento infe-
riore a circa 200°C. Adatto anche per riporti di saldatura su
componenti in acciaio. Non adatfto per acciai inossidabili a
causa dell'infragilimento dovuto alla diluizione di Cr.

Lega di bronzo all’alluminio utilizzata per la saldatura dei
cuprallumini, le leghe rame-alluminio. E eccellente per la
placcatura di componenti soggetti ad usura metallo su me-
tallo e per superfici resistenti alla corrosione. Le applicazioni
includono piastre tubiere, ganci di decapaggio, giranti, sedi
valvole, impianti chimici e cartiere.

Lega di bronzo alluminio utilizzata per la saldatura di accia-
io e cuprallumini, le leghe rame-alluminio E eccellente per
la placcatura di componenti soggetti ad usura metallo su
metallo e per superfici resistenti alla corrosione. Partico-
larmente indicato per ambienti marini: 'aggiunta di nichel
migliora la resistenza alla corrosione in acqua di mare anche
con cavitazione e calore. Le applicazioni principali includono
piastre tubiere, ganci di decapaggio, giranti, sedi valvole, im-
pianti chimici, fabbriche di pasta di legno.

Il pit legato dei bronzi all’alluminio, privo di Zn, resistente
allacqua di mare con elevate tenacita e durezza. Indicato
per I'unione e la placcatura di leghe di rame, acciai non legati
e bassolegati e ghisa grigia. Caratterizzato da una migliore
saldabilita rispetto ai bronzi alluminio piu comuni. Puo essere
utilizzato anche per placcature quando é richiesta un’elevata
resistenza alla corrosione, all’erosione o alla cavitazione

I materiali di consumo ERCuNi sono utilizzati per la saldatu-
ra anche dissimile di forgiati o fusi in leghe di rame-nichel
70/30, 80/20 e 90/10 e per applicazioni di riporto quando si
necessita alta resistenza alla corrosione, all’erosione o alla
cavitazione.

Consumabile con composizione nominale 86%Cu, 10,5%Ni
addizionato di ferro e manganese per la saldatura di mate-
riali base Cu-Ni 90/10 e per saldature dissimili di leghe di
CuNi e altre leghe di Cu.

- DAIKO

PRODOTTO

DAIKOW CuSn

G-TECH CuSn

DAIKOW CuSi3

DAIKOW CuAg

DAIKOW CuSn6

G-TECH CuSn7

DAIKOW CuSn8

DAIKOW CuSn9

DAIKOW CuSn12

DAIKOW CuAl8

G-TECH 401

DAIKOW CuAl9Fe

G-TECH 405

DAIKOW CuAI8Ni2

DAIKOW CuAI8Ni6

DAIKOW CuMn13Al

G-TECH 403

DAIKOW 413

DAIKOW 187

DAIKOSTRIP 413

DAIKOW 412

FORMATO

MIG - TIG

SMAW

MIG - TIG

MIG - TIG

MIG - TIG

SMAW

MIG - TIG

MIG - TIG

MIG - TIG

MIG - TIG

SMAW

MIG - TIG

SMAW

MIG - TIG

MIG - TIG

MIG - TIG

SMAW

MIG - TIG

SMAW

STRIP

MIG - TIG

AWS

A5.7 ERCu

A5.6 ECu

A5.7 ERCuSI-A

A5.7 ERCuSn-A

A5.6 ECuSn-C

A5.7 ERCuSn-C

A5.7 - NO AWS

A5.7 - NO AWS

A5.7 ERCUAI-A1

A5.6 ECuAI-8

A5.7 ERCuAI-A2

A5.6 ECuAI-A2

A5.7 ERCuNiAl

A5.7 ERCuMnNiAl

A5.6 ECuMnNIAI

A5.7 ERCuNi

A5.6 ECuNi

A5.7 EQCuNi

ALTRI STANDARD

DIN 1733 -5SG - CuSn

DIN 1733 EL-CuMn2

DIN 1733 - SG - CuSi3

DIN 1733 - SG - CuAg

DIN 1733 - SG- CuSn6

DIN 1733 EL - CuSn7

DIN 1733 - 5SG - CuSn6
mod.

EN IS0 24373 Cu5211

EN IS0 24373 Cu5410

DIN 1733 EL-CuAL8

DIN 1733 EL-CuALS

DIN 1733 - SG - CuAI8Ni2

DIN 1733 - SG - CuAI9Ni5

DIN 1733 SG-CuMn13Al7

DIN 1733 EL-CuMn14Al

DIN 1733 - SG - CuNi30Fe

DIN 1733 - SG - CuNi10Fe

Bal.
Bal.

Bal.

Bal.
Bal.
Bal.
Bal.
Bal.

Bal.
Bal.
Bal.
Bal.

Bal.

Bal.

Bal.

Bal.

Bal.

Bal.
Bal.

Bal.

Bal.

= 0.80
0.004 0.003
- 6.50
= 8.00
- 8.00
= 9.50
- 13.00
0.004 0.003
0.004 0.005
0.004 0.003
0.004 0.003
0.004 0.003
0.025 -

1.50

0.90

0.10

0.10

0.25

0.50

0.50

0.50

1.00

1.35

0.85

12.10

13.50

1.00

1.80

0.80

110

0.10

0.003

0.01

1.20

0.90

0.70

2.15

3.85

2.50

2.50

0.50

0.60

0.70

0.50

COMPOSIZIONE

290 0.002

0.25 =

0.003 0.003
0.50

0.003 0.002

0.003 195

0.003 455

0.003 240

- 2.20

= 31.00
0.40 30.00

0.10 31.00

- 10.50

0.80 0.20 0.20 0.01

0.01

0.02

0.01

0.25

0.20

0.10

0.20

0.001

0.002

0.001

0.001

0.001

0.003

8.20

8.10

9.10

8.10

8.10

8.70

770

710

0.002

0.002

0.001

0.015

0.001

0.010

0.40

0.30

0.40

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

<0.50

>190

>180

>340

>200

>250

>300

>310

>320

>280

450

440

>500

>500

>520

>680

>890

660

>420

>390

>300

CARATTERISTICHE MECCANICHE

Al Ti Other TS Y
[MPa]

S EL%
[MPa]
>70 >33

>70 >33
>140 >40
>70 >35
>130 >20
>130 >20
>130 >25
>130 >20
>140 >20
190 38

190 >20
>200 >32
>200 >35
>230 >30
>260 >15
>340 >10
400 15

>230 >34
>240 >25
>180 >32

a DAIKO

Hardness

60 HB

70 HB

90 HB

80 HB
80 HB
>80 HB
>90 HB
90 HB

90 HB

>100 HB
>130 HB
>160 HB

>170 HB

>150 HB

>190

>220

>210

>100

>100

>80
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LEGHE DI COBALTO

ALLOY DESCRIZIONE PRODOTTO | FORMATO AWS ALTRI STANDARD COMPOSIZIONE CARATTERISTICHE MECCANICHE
¢ Iun Jsi Jor N [wmo Jre fw oo B Jother | Hardness |
Gr.6 Questi maferiali di consumo combinano una buona resistenza  paIKOW 1006LC  FCAW A5.21 ERCCoCr-A  DIN 8555 MF 20-MF-40-CKTZ 080 095 120 290 012 0.04 360 4.60 Bal. - - 39 HRc

all'abrasione con resistenza alla corrosione, all’erosione e agli
shock termici. Utilizzati per riportare valvole e sedi valvole,

lame di taglio a caldo, rulli di formatura a caldo e a freddo, DAIKOW 1006 FCAW A5.21 ERCCoCr-A  DIN 8555 MF 20-MF-40-CKTZ 1.00 0.93 116 28.0 0.15 0.04 3.80 5.20 Bal. = = 41 HRc
attrezzature per la movimentazione di acciaio caldo e per ap-
plicazioni in una vasta gamma di settori, tra cui petrolchimico, DAIKOW 1006 TIG A5.21 ERCoCr-A - 1.00 0.35 1.35 29.0 2.30 0.05 2.10 4.70 Bal. - <0.50 41 HRc
produzione acciaio, cemento, ambienti marini e generazione
di energia. GTECH 1006 SMAW A5.13 ECoCr-A DIN 8555 E-20-UM-55-CTZ 0.90 0.80 1.10 29.0 2.50 0.02 3.00 4.70 Bal. - - 42 HRc
Questi materiali di consumo combinano un’eccezionale resi-
Gr.12 stenza allusura metallo su metallo con resistenza alla corro- DAIKOW 1008 FCAW A5.21 ERCCoCr-B  DIN 8555 MF 20-MF-50-CTZ 1.50 110 1.00 30.0 - - 2.80 750 Bal. - - 46 HRc
sione, all’erosione e shock termico. Viene utilizzato per tempe-
rature di servizio fino a 800°C. Utilizzati per riporfare valvole palKOW 1008 TIG A5.21 ERCoCr-B = 110 = 1.30 30.0 2.20 = 2.00 8.60 Bal. 0.20 <0.50 47 HRc
e sedi di valvole nellindustria oil&gas, convogliatori e coclee
er gomma e plastica, denti di sega per 'industria del legno,
Eomme, alber. punterie & oste di spinta per motort ec.. . G-TECH1008 ~ SMAW  A5.13ECoCr-B DIN 8555 E20-UM-50-CTZ 120 - 120 300 230 - 320 870 Bal. - - 48 HRc
Gr1 Consumabili per riporti duri con un'eccellente resistenza alla  pajkow 1010 FCAW A5.21 ERCCOCr-C  DIN 8555 MF 20-MF-55-CTZ 240 010 070 290 @ - - 360  11.00 Bal. - - 54 HRc
corrosione e alla abrasione in presenza di urti lievi o moderati.
Sviluppato per applicazioni quali manicotti di pompe, anelli di
tenuta rofanti, pattini antiusura, viti di espulsione e manicatti DAIKOW 1010 TIG A5.21 ERCoCr-C - 2.20 0.30 0.80 30.0 2.20 - 2.20 12.00 Bal. - - 54 HRc
dei cuscinetti. Mantiene la sua durezza, 43-58 HRC, a tempe-
rature fino a 760°C. G-TECH 1010 SMAW A5.13 ECoCr-C DIN 8555 E20-UM-55-CTZ 2.00 0.50 0.70 32.0 1.80 = 2.50 12.50 Bal. = = 55 HRc
Gr. 21 Questi consumabili vengono utilizzati per riporti duri su superficie  pajkgw 1021 FCAW A5.21 ERCCoCr-E  DIN 8555 MF 20-MF-350-CKTZ 021 100 110 283 285 550 350 0010 Bal. - - 31HRc
soggette ad una combinazione di impatto, abrasione, corrosione e
alte temperature. Eccellente resistenza alla corrosione e all'usura
metallo su metallo. Utilizzato per le sedi e le gUidE di grandi corpi DAIKOW 1021 TIG A5.21 ERCoCr-E - 0.24 0.80 1.00 28.0 2.70 5.40 3.90 0.030 Bal. - - 32 HRc
valvola acqua ad alta pressione, cesoie a caldo, stampi per forgia-
tura, alberi e manicotti di pompe, punzoni a caldo e simili. G-TECH 1021 SMAW A5.13 ECoCr-E DIN 8555 E20-UM-300-CTZ 0.30 0.70 0.90 271 2.50 5.30 4.30 0.050 Bal. - <1,0 35 HRc
Gr25 Questi prodotti combinano un'eccellente resistenza alle alte  pajgw 1025 TIG - EN 14700 T Z Co (L 605) 020 080 090 210 1.0 - 230 1550 Bal. - - 23 HRc
temperature con buona resistenza alla corrosione fino a
980°C.
G-TECH 1025 SMAW - EN 14700 E Z Co1 (L 605) 0.10 1.00 0.80 20.0 10.0 - 2.00 15.00 Bal. - - 25 HRc

LEGHE DI TITANIO

ALLOY DESCRIZIONE PRODOTTO | FORMATO AWS ALTRI COMPOSIZIONE CARATTERISTICHE MECCANICHE

STANDARD
R N NN e = e
Gr.1 grado 1, 2, 3 e 4. Non essendo legato presenta caratteristiche meccaniche inferiori agli

altri gradi. Il deposito di saldatura & duttile e offre un’eccellente resistenza alla corrosione . . 0.06 0.06 0.010 0.003 0.05

e un‘ottima saldabilita. Risulta ampiamente utilizzato per la saldatura di scambiatori di DAIKOW Ti-1 ~ MIG-TIG ~ A5.16 ERTi-1 - 0.10 0.08 0.030 0.015 015 - - - - - Bal. - 240 170 24
calore per acqua marina e per processi chimici, recipienti a pressione, tubazioni, serbatoi ’ ’ ’ ’ :

per sostanze chimiche e nell’industria aerospaziale.

DAIKOW Ti 2 e il grado commercialmente puro piu comune ed e utilizzato per saldare
Gr.2 diversi tipi di titanio quando sono richieste buone proprieta meccaniche. Sviluppato per 0,02 0.25 0.010 0.007 010
la saldatura Titanio grado 1, 2, 3 e 4, offre un’eccellente saldabilita. E usato per il nelle DAIKOWTi-2 MIG-TIG A5.16 ERTi-2 . . . . . Bal _ 460 390 20
apparecchiature di processo come recipienti a pressione, colonne, serbatoi, scambiatori ' 0.03 0.90 0.050 0.015 0.30 ’
di calore, alberi, soffianti e ventilatori, tubi del condensatore, valvole, raccordi e tubi.

Questo materiale, considerato commercialmente puro, & adatto per la saldatura di titanio

Titanio grado 5 (Ti 6AI-4V), normalmente chiamato “6-4”, & il grado piu comune e maggior-

Gr.5 mente utilizzato. Caratterizzato da una buona saldabilita, puthessere trattato Termicalmenre
per una maggiore resistenza o tenacita. La sua resistenza alla corrosione & generalmente
paragonabile al Grado 2 ed & spesso utilizzato in ambienti corrosivi dove é richiesta una pAIKOW Ti-5 MIG-TIG  AG5.16 ERTI-5 0.01 014 0.005 0.004 0.10 550 350 Bal
maggiore resistenza. Grazie allo snervamento elevato, minimo 895 Mpa, trova largo impiego ' 0.08 0.20 0.006 0.015 0.40 6.75 450 '
nella realizzazione di alberi, bulloneria ad alta resistenza e chiavi. Utilizzato anche in compo-
nenti aeronautici come carrello di atterraggio, longheroni alari e lame di compressore.

DAIKOW Ti 7 ha le stesse proprieta meccaniche di DAIKOW Ti 2. La presenza di 0,12% di
Gr.7 palladio garantisce una migliore resistenza alla corrosione e lo rende adatto alla saldatu- 0.02 009 0.009 0.006 040 0.20
ra di grado 2 0 16. Presenta un’eccellente saldabilita e la piu alta resistenza alla corrosio- . _ i . . . : . . -
ne di tutte le leghe di titanio, soprattutto in acidi riducenti. Risulta resistente all’erosione LR U lle=ila RSB ERT 0.08 0.25 0.030 0.015 0.30 0.25 Ziall 40 el =0
e all impatto. Utilizzato principalmente in industrie chimiche e di processo.

- 1000 900 8

DAIKOW Ti 12 e una lega altamente resistente alla corrosione grazie a piccole aggiunte
Gr.12 di nichel e molibdeno, che migliorano anche le proprieta meccaniche rispetto ai gradi AS.16 ERT 0.07 012 0.010 0.006 010 070
commercialmente puri. Presenta un’ottima saldabilita unita ad un’elevata resistenza alle . _ . I- _ . . . . . . -
alte temperature e alla corrosione in ambienti ossidanti. Normalmente utilizzato in scam- DAIKOWTi-12  MIG - TIG 12 0.08 0.25 0.030 0.015 0.30 0.90 Bal. Mo=0.30 | 430 350 25
biatori di calore, applicazioni siderurgiche e industrie chimiche.
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ALLOY

Carbon and Low Alloy steels

Low Alloy and
Martensitic Steels

Stainless Steels

Low Alloy and austenitic stainless

steels

Nickel Alloys

Strip Cladding

DESCRIZIONE

Flusso agglomerato alluminato-rutilico ottimizzato per la saldatura di acciai comuni al carbonio e
basso legati con limite di snervamento fino a 355Mpa e spessore inferiare ai 25 mm. E particolar-
mente indicato per eseguire saldature ad elevata velacita, fino a 2 metri/minuto e massimo tre passa-
te, garantendo un ottimo aspetto del cordone, assenza di incisioni marginali e un eccellente distacco
della scoria.

Flusso agglomerato semibasico per acciai al carbonio e bassolegati per applicazioni generali con ec-
cellenti prestazioni di saldatura per applicazioni mono e multistrato. Puo essere utilizzato per sistemi
di saldatura a filo singolo, tandem, twin e multifilo con un’eccellente rimozione delle scorie anche in
saldature a gola stretta e sezioni di parete spesse. E adatto sia per saldatura AC che DC.

Flusso agglomerato fluorite-basico ad alta basicita e bassi livelli di impurita di P e S per la giunzio-
ne di acciai al carbonio e acciai basso legati. Specifico per acciai strutturali ad alta resistenza, come
recipienti a pressione, caldaie e fubazioni. Grazie ai bassi livelli di ossigeno nel metallo depositato si
oftengono eccellenti proprieta meccaniche ed elevati valori di tenacita a bassa temperatura. Il com-
portamento neutro della scoria assicura che I'analisi chimica del deposito sia controllata mediante
un’appropriata selezione del filo. Adatto per saldature in corrente continua e alternata sia in lavora-
zioni a filo singolo che tandem.

Flusso agglomerato fluorite-basico ad alta basicita e bassi livelli di impurita come P e S per applica-
zioni critiche e sezioni spesse per un’elevata tenacita a bassa temperatura, fino a -60°C. Adatto per
acciai ad alta resistenza come S690QL. Grazie ai bassi livelli di ossigeno nei depositi di saldatura si
ottengono eccellenti proprieta meccaniche ed elevati valori di tenacita a bassa temperatura. Mostra
un’eccellente saldabilita e aspetto del cordone di saldatura e puo essere utilizzato per applicazioni
multifilo che richiedono un’elevata velocita di deposito e una buona rimozione della scoria. Adatto
per saldature in corrente continua e alternata sia nelle lavorazioni a filo singolo che tandem e nelle
aoolicazioni multifilo.

Flusso agglomerato altamente basico per acciai bassolegati e martensitici (serie 400).

Flusso semibasico appositamente sviluppato per la saldatura e la placcatura di acciai inossidabili
austenitici e Duplex/Superduplex. Questo flusso neutro garantisce risultati eccezionali nella salda-
tura degli acciai inossidabili austenitici standard e resistenti al calore. Puo essere utilizzato per la
saldatura di giunti e per la placcatura di leghe di nichel. Saldature d’angolo caratterizzate da cordoni
di saldatura lisci e finemente raccordati con un facile distacco scoria.

Flusso semibasico prefuso per acciai Cr-Mo (es. p5, p9, p91) e acciai inossidabili austenitici. Adatto
anche per leghe a base di nichel. Il comportamento metallurgico del flusso & C-neutro con bassa
ripresa di Si e Mn senza compensazione di Cr. Sia per la saldatura DC con filo singolo che DC/AC per
processi multifilo. | cordoni di saldatura sono lisci e privi di residui di scoria con raccordi di saldatura
piatte anche in cianfrini stretti e su pezzi preriscaldati.

Flusso basico adatto per la saldatura di grossi spessori e per la placcatura di leghe a base di nichel.
Le applicazioni tipiche sono la saldatura di nichel commercialmente puro con sé stesso o con acciai e
la placcatura di acciai al carbonio con metallo d’apporto ER Ni-1. Il flusso e adatto anche per I'uso con
ER NiCr-3 e ER NiCrMo-3 per placcatura e saldatura in multi-pass.

Flusso agglomerato fluorite-basico per saldatura di leghe di nichel. E adatto anche per la saldatura di
acciai duplex, acciai completamente austenifici e acciai resistenti al calore.

Flusso agglomerato fluorite- basico con comportamento completamente neutro in termini dil carbo-
nio e silicio per la giunzione di leghe a base di nichel

Flusso agglomerato neutro, senza compensazione di elementi di lega, altamente basico sviluppato
per la placcatura a nastro in acciaio inossidabile con processo a elettroscoria. Garantisce un’oftima
rimozione delle scorie senza inclusioni, soprattutto in abbinamento a nastri legati con Nb, sia nel
primo strato che nei successivi. Il flusso consente di avere un aspetto liscio del cordone di saldatura
e una bassa diluizione.

Flusso agglomerato neutro, senza compensazione di elementi di lega, altamente basico sviluppato
per la placcatura a nastro in acciaio inossidabile con processo in arco sommerso. Garantisce un’otti-
ma rimozione delle scorie senza inclusioni, soprattutto in abbinamento a nastri legati con Nb, sia nel
primo strato che nei successivi. Il flusso consente di avere un aspetto liscio del cordone di saldatura
e una bassa diluizione.

Flusso neutro agglomerato basico per la placcatura ad alta velocita con nastri in base con processo
di saldatura ad arco sommerso. Grazie all’ottima resistenza alle cricche a caldo, puo essere utilizzato
per ottenere un deposito completamente austenitico. Leccellente rimozione delle scorie unitamente
ad una buona bagnabilita garantiscono una superficie di saldatura liscia.

Flusso basico per la placcatura con nastri a base nichel per saldatura ad arco sommerso.

Flusso neutro agglomerato altamente basico per la placcatura con nastri a base nichel con processi
di elettroscoria, con o senza guida magnetica. Presenta un cordone di saldatura liscio ed eccellente
rimozione delle scorie senza inclusioni, sia nel primo strato su materiale base preriscaldato sia negli
strati successivi o durante il rivestimento di giunti.

Flusso agglomerato compensante per applicazioni di placcatura a nastro
per ottenere un deposito conforme a ASME 5.11: tipo E NiCrMo3 in monopassata con Fe <5%.

42 an DAIKO

PRODOTTO

DAIKOFLUX 470-W

DAIKOFLUX 480-W

DAIKOFLUX 490-W

DAIKOFLUX 491-W

DAIKOFLUX 493-W

DAIKOFLUX 900-W

DAIKOFLUX 982

DAIKOFLUX 960-W

DAIKOFLUX 996-W

DAIKOFLUX 996-WS

DAIKOFLUX 930

DAIKOFLUX 937AS

DAIKOFLUX 940

DAIKOFLUX 942AS

DAIKOFLUX 944

DAIKOFLUX 940SL

PROCESSO

SAW

SAW

SAW

SAW

SAW

SAW

SAW

SAW

SAW

SAW

ESW

SAW

ESW

SAW

ESW

ESW

BASICITA

0.6

1,7

31

3,2

31

13

2,7

4,5

1,2

2,3

4,6

STANDARD

1SO014174: S AAR187 AC

IS0 14174:S AAB 167 ACH5

IS0 14174: S AFB 155 ACH5

IS0 14174:S AFB 155 AC H5

IS0 14174: S AFB 155 DCH5

IS0 14174:S A AF 2 5644 DCH5

IS0 14174:SF CS 163 DC (LOW ALLOY)
IS0 14174: S F CS 2 5742 DC (STAINLESS)

IS0 14174: S AAF 2
ISO14174:SAFB2

1ISO014174:SAFB 2

IS0 14174: ES A FB 2B 5644 DC

ISO 14174:S A CS 2 5644 DC

1ISO14174:SAFB2
EN 760-SA AB 2

IS0 14174: ES A FB 2B 5644 DC

ISO14174:ES AFB 2B
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FILI E BACCHETTE
ANTIUSURA

PRODOTTO

DAIKOW 350
DAIKOW 201R
DAIKOW 65H
DAIKOW 3004
DAIKOW 3003
DAIKOW 3002
DAIKOW 3013H
DAIKOW 3001HS
DAIKOW 3007M
DAIKOW 3018MG
DAIKOW 4130

FORMATO

MIG-TIG-SAW
MIG-TIG-SAW
MIG-TIG-SAW
MIG-TIG-SAW
MIG-TIG-SAW
MIG-TIG-SAW
MIG-TIG-SAW
MIG-TIG-SAW
MIG-TIG

MIG-TIG

MIG-TIG-SAW

FILI ANIMATI

ANTIUSURA

PRODOTTO

DAIKOFCW 814Mn

DAIKOFCW 814MnCr

DAIKOMCW 201R
DAIKOMCW 203
DAIKOFCW 600Ti
DAIKOFCW 800NR
DAIKOMCW 864
DAIKOFCW 650
DAIKOFCW 640
DAIKOFCW 655
DAIKOFCW 656Mo
DAIKOFCW 850
DAIKOFCW 643
DAIKOFCW 695
DAIKOFCW 661Nb
DAIKOFCW 720
DAIKOFCW 670Nb
DAIKOFCW 690NT
DAIKOFCW 650W
DAIKOFCW 655W
DAIKOFCW 2002
DAIKOFCW 2003
DAIKOFCW 321
DAIKOFCW 323/S
DAIKOFCW 3004
DAIKOFCW 3750
DAIKOFCW 1002Co
DAIKOFCW 520Co
DAIKOFCW 430
DAIKOFCW 420
DAIKOFCW 4140N

FORMATO

FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW
FCAW

CLASSIFICAZIONE
DIN 8555

MSG 5-GZ-350
MSG 6-GZ-60
MSG 3-GZ-60T
MSG 3-GZ-40PT
MSG 3-GZ-50ST
MSG 3-GZ-555T
W. Nr. 1.2344
WSG 4-GZ-60-5
W. Nr.1.3348
W. Nr. 1.6356
W. Nr.1.7218

CLASSIFICAZIONE
DIN EN 14700

TFe 9-200 - KNP
T Fe 9-250 - KNP
TFe8-60-GP
TFe2
TFe8-60-GP
No Classification
TFe13
TZFe16-50-G
TFe15-60-GR
TFe14-60-GR
TFel14-60-G
TFe15
TFe16-65-GZ
TFel16-65-GZ
TFe15-65-G
TZFe13-65-G
TZFe15-65-G
No Classification
TFe3-50-ST
TFe3-55-ST
TFe20-65-GZ
TNi20-55-CGTZ
W. Nr.1.3912

MF - NiFe-2

No Classification
TZFe3-50-CKTZ
TNi2-250-CKNPTZ
TNi2-350-CKPTZ
TFe8

TFe8

~ 410NiMo

- DAIKO

0,08
0,45
0,35
0,13
0,28
0,35
0,40
0,90
1,00
0,01
0,30

1,00
0,40
0,08
0,50
0,08
0,57
0,50
3,00
3,70
4,80
5,00
4,80
3,80
5,20
5,40
0,70
2,50
1,80
0,30
0,30

<1,00
<1,00
0,13
0,20
0,08
0,05
0,10
0,30
0,05

0,55
3,00
1,10
0,55
0,60
0,30
1,00
0,25
0,40
0,05
0,30

0,40
0,40
0,55
0,60
0,55
0,70
0,30
1,80
1,20

1,70
1,70

1,00

1,00

0,90
0,80

0,60
0,70

0,90

0,90
0,40
0,40
0,60
0,70
1,20
0,40
0,30
0,30
0,01
0,50

14,00
16,00
0,90
1,50
0,90
1,00
1,10
1,80

2,70

2,00
1,80
0,50

3,00
4,00
1,00
1,20

1,10

6,00
9,30
5,20
6,40
5,20
7,00
5,20
4,30
3,80

1,00

4,00
14,00
700
6,50
7,00
5,40
0,30
15,00
32,00
28,00
27,00
22,00
22,00
21,00
22,00

13,00
8,00
2,50
2,50

9,00
14,50
16,00
19,00
17,50
13,50
14,00

COMPOSIZIONE CHIMICA

0,90

1,40
3,20
3,80
2,20
1,40
4,90
8,60
4,00
0,20

0,40

0,20
1,80
1,90

1,30

1,00
6,30
1,80

0,70
0,30

1,50 18,00 12,00 0,12

COMPOSIZIONE CHIMICA

0,60
1,20

1,50

2,00

36,00
57,00
1,70
1,50
Bal.
Bal.

5,00

0,60
1,40
0,50
1,40
1,00

1,00

1,30

7,00

3,00
3,00
16,00
5,00

0,50
0,75

2,00

12,50
2,50
11,00

Other products on request.

7,00
700

5,00

0,20

0,60

1,00
1,00

0,60
0,30

0,40
0,30

5,00
5,00
1,20
B 4,80
B+
2,00 B 1,00
2,00
B+
B 4,50
B 2,00
+ B+
4,50
7,00
62,00
62,00 B+
4,50 Fe <5,00

5,00 3,00 Al200

N 0,20

DUREZZA

L c sl o wol v wlnilnilolal ke |

36-40
55-60
57-60
38-42
45-50
52-57
54-60
60-64
57-62
38-54
36-40

DUREZZA

| c | sifvn o nivolcoln v ]wlnlon hre

220 HB
240 HB
57-61
57-61
57-61
59-61
62-64
50-54
57-59
55-59
59-60
55-59
62-64
63-65
62-65
65-68
66-68
69-71
48-50
53-56
65-66
61-64
150 HB
185 HB
46-52
50-53
32-42
340 HB
220 HB
45-47
40-42

TEST E ASSISTENZA TECNICA

Oltre ai certificati chimico-meccanici standard forniti con tutti i consumabili DAIKO, conformemente alla norma EN

10204, siamo in grado di eseguire, framite laboratori terzi accreditati, qualsiasi prova meccanica richiesta dalle

specifiche di progetfto del committente o dai principali codici di progettazione internazionali, anche in presenza di

ispettori esterni.

Il dipartimento tecnico DAIKO, guidato da International Welding Engineers (IWE), € a completa disposizione del

cliente sia nella fase preliminare di progettazione e definizione della commessa, sia durante I'esecuzione, per fornire

supporto nella risoluzione di eventuali criticita legate al processo di saldatura e per garantire la corretta selezione

dei consumabili pit idonei all’applicazione.

APPROVAZIONI

PRODOTTO PROCESSO AWS

DAIKOWM 308LSI MIG
DAIKOWT 308L TIG

AWS A5.9: ER308LSi
AWS A5.9: ER308L

DAIKOWM 307SI MIG (AWS A5.9: ER3075i)
DAIKOWM 309LSI MIG AWS A5.9: ER309LSi
DAIKOWT 309LSI TIG AWS A5.9: ER309LSi
DAIKOWM 316LSI MIG AWS A5.9: ER316LSi
DAIKOWT 316L TIG AWS A5.9: ER316L
DAIKOWM 316L TIG AWS A5.9: ER316L
DAIKOWM 318SI MIG AWS A5.9: (ER3185i)
DAIKOWM 347SI MIG AWS AS5.9: ER347Si
DAIKOWM 2209 MIG AWS A5.9: ER2209
DAIKOWT 2209 TIG AWS A5.9: ER2209
DAIKOWM 82 MIG AWS A5.14: ERNICr-3
DAIKOWM 625 MIG AWS A5.14: ERNiCrMo-3
DAIKOWT 625 TIG AWS A5.14: ERNiCrMo-3
DAIKOWT 82 TIG AWS A5.14: ERNICr-3
DAIKOFCW 316L FCAW AWS A5.22: E316LTO-1/4
DAIKOFCW 308L FCAW AWS A5.22: E308LTO-1/4
DAIKOFCW 347P FCAW AWS A5.22: E347T1-1/4
DAIKOFCW 309L FCAW AWS A5.22: E309LTO-1/4
DAIKOFCW 309LMO FCAW AWS A5.22: E309LMoTO0-1/4
DAIKOFCW 2209 FCAW AWS A5.22: E2209T0-4
DAIKOFCW 102S FCAW A5.20 E71T-1C/IM-H8 / E71T-9C/SM-H8
DAIKOMCW 107S FCAW A5.18 E70C-6M

DAIKOWT 2594 TIG AWS A5.9 ER2594

G-TECH 316LR SMAW AWS A5.4 E316L-17
G-TECH 308LR SMAW AWS A5.4 E308L-17
G-TECH 107B SMAW AWS A5.1E7018-1
DAIKOWM AlMg5 MIG AWS A5.10 ER5356
DAIKOWM AlMg4,5Mn MIG AWS A5.10 ER5183
DAIKOWM AlMg4,5MnZr MIG AWS A5.10 ER5087

TOV,
TOV,
TOV,

TOV

TOV,
TOV,

TUOV
DB

TUOV
TOV
TUOV
TOV
TUV
TOV
TOV
TOV
TUOV
TOV
TUOV
TOV
TUOV
TUV

APPROVAZIONE

DB
DB
DB

DB
DB

RINA
RINA

TUV
TUV
TUV
TUV

RINA, DB
RINA

DB

aDAIKO |
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FORMATI

46

BS 300 bobina (15 kg)

K 415 bobina (25 kg)

Tubo (5 kg)

FLUSSI

Cestino metallico (15-25 kg)

FI LI GTAW, GMAW e SAW
Nota: i pesi indicati sono standard e possono variare
per alcune leghe, ad esempio le leghe di alluminio.

DIN 760 bobinone (150-250 kg) Fusti (150-250 kg)

D200 bobina di plastica (5 kg) D100 bobina di plastica (1 kg)

Nota: i pesi indicati sono standard e possono variare per alcune leghe, ad esempio le leghe di alluminio.

BACCHETTE

Scatola - 4 tubi (20 kg)

ELETTRODI

Cartone Dry pack Tubo

STRIP

Sacco (15-25 kg) Coil 30/60/90 x 0.5mm (25-300 kg)

a DAIKO

SCHEMA POSIZIONI
DI SALDATURA

1G (PA) 2G (PO) 3G (PF)

4G (PE) 5G (PF) 6G (H-LO45)

1F (PA) 2F (PB) 4F (PD) 3F (PF

NOMI POSIZIONI DI SALDATURA

POSIZIONI DI SALDATURA IN ACCORDO A ASME IX POSIZIONI DI SALDATURA IN ACCORDO AEN ISO 6947

1G, 1F In piano PA Piano
2G, 2F Frontale, Piano frontale PB Piano frontale
3G, 3F Verticale ascendente PC Frontale
Sopratesta, sopratesta PD Sopratesta frontale
4G, 4F
frontale
PE Sopratesta
5G, 5F Tubo verticale ascendente
PF Verticale ascendente
6G Tubo inclinato ascendente

PG Verticale discendente
PH  Testa-testa/angolo in verticale ascendente

PJ Testa-testa/angolo in verticale discendente (tubo)

a DAIKO
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STOCCAGGIO E FERRITE E

MOVIMENTAZIONE DIAGRAMMI DI FASE

La corretta conservazione dei materiali di consumo, sia aperti Basici: contenuto molto bassodi Hz (~4 ml/100g). Necessitano di e DIAGRAMMA DI SCHAEFFLER
che sigillati, @ essenziale per evitare problemi di qualita, ricottura a 350 °C per 2 ore. 2': a 4 1 dhecrenmg of Shestler & ik mer meeeEs B
come porosita e alti livelli di idrogeno diffusibile, che possono % 2 (A] Austenine cos‘riT?lzione del deposito di salda”r)ura pneg“ e
causare cricche nel giunto saldato. Il trattamento puo variare di 50 °C a seconda dell’applicazione. S inossidabili. A seconda degli elementi di lega contenuti
Non deve essere ripetuto piu di 5 volte o superare 10 ore totali, g N . ~] 7] nellacciaio, il diagramma di Schaeffler fornisce
All'ingresso nel magazzino, i prodotti devono essere ispezionati per evitare degrado del rivestimento. % :j (AT informazioni sulle varie (strutture) presenti. Il Cromo
per rilevare eventuali danni all’imballaggio o al contenuto. Se L = equivalente e calcolato considerando le % in peso degli
solo I'imballaggio & danneggiato e il materiale & recuperabile, Utilizzo dei forni di mantenimento g 10 T \'\ /7& M|"'F elementi ferritizzanti (Cr, Si, Mo, Nb, W) mentre il Nichel
si pud procedere con un trattamento di ricondizionamenta. Se Gli elettrodi ricondizionati devono essere posti in un forno g : il e il ’ééﬁmd;}, [ equivalente sulla base di quelli austenitizzanti (C, Ni,
mancano le condizioni per il ricondizionamento o se il materiale preriscaldato a <100 °C, disposti su max 4 strati. a9 (M)+(F) ’;_,;—. . " Mn,. C‘u, - [ izt nel.diagramr?‘la el SChaeferr
appare danneggiatfo o corrosivo, va scartato. Eventuali elettrodi con rivestimento scheggiato vanno scartati. 2_[”‘1_ ﬁ_]l-r-‘i detiinhig d?' (?rorno € dal, iz qulvalentl 'formsce
T & 4 8 P 0 @ 14 0 B ® = [ o B % = 3§ % 5 le proporzioni di martensite, austenite e ferrite nelle
. . L L . L Cr equivalent = %Cr+%Mo-+1,5x%5i+0,5x%Nb (Cb) microstrutture risultanti.
| consumabili devono essere stoccati in ambienti asciutfti e Per evitare shock termici al raffreddamento:
puliti, su pallet o scaffali, evitando: abbassare la temperatura a ~80 °C prima della rimozione;
I'esposizione alla luce solare diretta, conservarli in quiver riscaldati tra 70-100 °C, in quantita
il contatto diretto con pareti o pavimenti, sufficiente per un furno.
'impilamento di pallet pieni uno sopra 'altro. “
Elettrodinonutilizzati entrola fine del furnovannoricondizionati * N 11 DELONG
| prodotti devono restare nell'imballaggio originale chiuso, ben nuovamente o scartati. § : Austenits 01 Questo approccio affina il diagramma di Schaffler
etichettati, e usati secondo il criterio della rotazione delle scorte. ﬁ . o, ] tenendo conto della forte tendenza alla stabilizzazione
Fili GMAW, GTAW e SAW £ Lo dell'austenite dell’azoto. Il Cromo equivalente non viene
Condizioni ambientali consigliate per lo stoccaggio Non richiedono trattamenti di ricondizionamento prima dell’uso. 5 ) &\e?? ] %6 influenzato ma il Nickel equivale(l’re & modificato in
Ambiente privo di gelo (obbligatorio) Devono essere semplicemente verificati visivamente: se % : e\@‘.‘n\;’:w o Ni (eq) = Ni + (30 x C) + (0,5 x Mn) + (30 x N)
Temperatura e umidita relative consigliate: presentano danni fisici o corrosione superficiale, vanno scartati. § _ | T~ 9Lt o -1
5-15 °C — umidita <90% § e D .
15-25 °C — umidita <55% Fili animati (FCAW) g e b S, o
25-35 °C — umidita <30% Devono essere conservati in ambienti asciutti, con temperatura oA % :i‘{L\ | | |
e umidita confrollate. Non possono essere posti in forno. Se 16 17 18 18 20 21 = 2 2 I3 P
Per evitare la formazione di condensa, in caso di differenze si sospetta contaminazione da umidita, vanno scartati, senza Cr equivalent = %Cr+%Mo-+1,5x%Si+0,5x%Ch (Nb)

di temperatura tra magazzino e area di saldatura, i materiali
devono essere acclimatati prima dell’apertura.

Elettrodi MMA (SMAW)

Eventuali elettrodi bagnati o contaminati devono essere
scartati. In base alle tre principali fipologie di rivestimento degli
elettrodi, si consiglia quanto segue:

Rutile: contenuto di H> medio-alto (~25 ml/100g). In genere non
necessitano ricondizionamento. Se richiesto, si puo effettuare
un’asciugatura a 100-110 °C per 1 ora. Utilizzabili direttamente
dal pacchetto.

tentativi di recupero.

Flussi per saldatura SAW

Flussi fusi: non igroscopici, possono essere usati direttamente
se I'imballaggio € integro.

Se umidi, e possibile asciugarli a 100 °C per 1 ora.

Flussi agglomerati: assorbono umidita. In saldature dove
e richiesto un basso contenuto di idrogeno (<5 ml/100g), e
necessario il ricondizionamento a 300-350 °C per 2-4 ore, in
forni dedicati. Se non usati interamente entro il turno, devono
essere conservati in framogge riscaldate tra 100-200 °C, al
riparo dall’aria.

%Ni+35x%C+20x%N+0,25x%Cu

DIAGRAMMA WRC 92

Diagramma sviluppato per aumentare la precisione
previsionale del numero di ferrite (FN) nell’acciaio
inossidabile nel metallo depositato e nei giunti
dissimili. Il diagramma WRC-1992 include anche il
contributo del Cu nel calcolo del Nickel equivalente.

Ni equivalent

Cellulosici: contenuto alto di Hz (~40 ml/100g). Non devono
essere essiccati. Si usano cosi come forniti.

-
. .. . . . g - - =
Maggiori informazioni sono disponibili su daikowelding.com ////

18 20 22 24 26 o8 a0
Cr equivalent = %Cr+%Mo+0,7xNb (Ch)
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TABELLA COMPARATIVA
DELLE DUREZZE

Resistenza Scala Impronta Scala Scala Resistenza Scala Impronta Scala Scala Resistenza Scala Impronta Scala Scala Resistenza Scala Impronta Scala Scala
alla trazione| Vickers sfera Brinell Rockwell alla trazione| Vickers sfera Brinell Rockwell alla trazione| Vickers sfera Brinell Rockwell alla trazione| Vickers sfera Brinell Rockwell
‘ N/mm?2 HV mm HB HRB HRC ‘ ‘ N/mm?2 HV mm HB HRB HRC ‘ ‘ N/mm?2 HV mm HB HRB HRC ‘ ‘ N/mm? HV mm HB HRB HRC ‘
200 63 7,32 60 690 215 4,22 204 94 1200 373 3,24 354 38 1750 533 2,72 506
210 65 7,22 62 700 219 4,19 208 1210 376 3,23 357 1760 536 2,71 509
220 69 7.04 66 705 220 4,18 209 S5 1220 380 3,21 361 1770 539 512
230 72 6,95 68 710 222 4,16 21 95,5 1230 382 3,2 363 39 1775 540 2,70 513
240 75 6,82 71 720 225 413 214 96 1240 385 3,19 366 1780 541 514 52
250 79 6,67 75 730 228 4M 216 1250 388 3,18 369 1790 544 2,69 517
255 80 6,63 76 740 230 4,08 219 96,5 1255 390 3,17 371 1800 547 520
260 82 6,56 78 750 233 4,07 221 97 1260 392 372 40 1810 550 2,68 523
270 85 6,45 81 41 - 755 235 4,05 223 1270 394 3,16 374 1820 553 2,67 525
280 88 6,35 84 45 760 237 4,03 225 975 1280 397 3,14 377 1830 556 528
285 90 6,28 86 48 770 240 4,01 228 98 1290 400 3,13 380 1840 55 2,66 S8l
290 91 6,25 87 49 780 243 3,98 231 21 1300 403 3,12 383 41 1845 560 532 53
300 94 6,19 89 51 785 245 3,97 233 1310 407 3,10, 387 1850 561 2,65 533
305 95 13,16 90 5.2 790 247 3,95 235 99 1320 410 3,09 390 1860 564 536
310 97 6,10 92 54 800 250 3,93 238 EE5 22 1330 413 3,08 393 42 1870 567 2,64 539
320 100 6,01 95 56 810 253 3,91 240 1340 417 3,07 396 1880 570 542
330 103 5,93 98 58 820 255 0,89 242 23 1350 420 3,06 399 1890 572 2,63 543
335 105 5,87 100 59 830 258 3,87 245 1360 423 3,05 402 1900 5'15 2,62 546
340 107 5,B3 102 60 835 260 3,85 247 24 1370 426 3,04 405 1910 578 549 54
350 10 5,75 105 62 840 262 3,84 249 1380 429 408 1920 580 2.61 551
360 13 5,70 107 63,5 850 265 3,82 252 1385 430 3,02 409 1930 583 2,60 554
370 15 5,66 109 64,5 860 268 3,80 255 25 1390 431 410 1940 586 557
380 19 5,57 13 66 865 270 3,78 257 1400 434 3,01 413 44 1950 589 2,59 560
385 120 5,54 M4 67 870 272 3,77 258 1410 437 3,00 415 1955 590 561
390 122 5,50 16 675 880 275 3,76 261 26 1420 440 2,99 418 1960 591 562
400 125 5,44 19 69 890 278 3,74 264 1430 443 2,98 421 1970 594 2,58 564
410 128 5,38 122 70 900 280 3,72 266 27 1440 446 2,97 424 45 1980 596 567 55
415 130 5,33 124 71 910 283 3,70 269 1450 449 2,96 427 1990 599 2,57 569
420 132 5,32 125 72 915 285 3,69 271 1455 450 428 1995 600 570
430 135 5,26 128 73 920 287 3,68 273 28 1460 452 2,95, 429 2000 602 2,56 572
440 138 5,20 131 74 930 290 3,66 276 1470 455 2,94 432 2010 605 575
450 140 517 133 75 940 293 3,64 278 29 1480 458 2,93 435 46 2020 607 2,55 577
460 143 5,11 136 76,5 950 285 3,63 280 1485 460 437 2030 610 580
465 145 5,08 138 77 960 299 3,61 2B4 1490 461 2,92 438 2040 613 2,54 582
470 147 5,05 140 7715 965 300 3,60 285 1500 464 2,91 441 2050 615 584 56
480 150 5,00 143 78,5 970 302 3,59 287 30 1510 467 2,9 444 2060 618 2,53 587
490 153 4,96 145 79,6 980 305 =157 290 1520 470 2,89 447 2070 620 589
495 155 4,93 147 80 990 308 3,55 293 1530 473 449 47 2080 623 2,52 592
500 157 4,90 149 81 S85 310 3,54 255 31 1540 47S 2,88 452 2090 626 5(5)5)
510 160 4,86 152 81,5 1000 3N 3,53 296 1550 479 2,81 455 2100 629 2,51 598
520 163 4,81 155 82,5 1010 314 3,52 299 1555 480 456 2105 630 599
530 165 4,78 151 83 1020 317 3,50 301 32 1560 481 2,86 457 2110 631 600
540 168 4,74 160 84,5 1030 320 3,49 304 1570 484 2,85 460 48 2120 634 2,50 602
545 170 4,71 162 85 1040 323 3,47 307 1580 486 462 2130 636 604
550 172 4,70 163 85,5 1050 327 3,45 31 33 1590 489 2,84 465 2140 639 2,49 607 57
560 175 4,66 166 86 1060 330 3,44 314 1595 490 2,83 466 2145 640 608
570 178 4,62 169 86,5 1070 333 3,43 316 1600 491 467 2150 641 609
575 180 4,59 171 87 1080 336 3,41 319 34 1610 494 2,82 470 2160 644 2,48 612
580 181 4,58 172 1090 339 3,40 322 1620 497 472 49 2170 647 2.47 615
590 184 4,54 175 88 1095 340 3,39 323 - 1630 500 475 2180 650 620
595 185 4,53 176 . 1100 342 3,38 325 35 1640 503 2,8 478 2190 653 2,46 622
600 187 4,51 178 89 1110 345 3,36 328 1650 506 2,79 481 2200 655 58
610 190 4,47 181 89,5 1120 349 3,35 332 1660 509 483 675 59
620 193 4,44 184 90 125 350 3,34 333 1665 510 2,78 485 698 60
625 196 4,43 185 1130 352 3,33 334 1670 51 486 720 61
630 191 4,40 187 91 1140 355 3,32 337 36 1680 514 2,77 488 50 745 62
640 200 4,37 190 91,5 1150 358 3,31 340 1690 517 2,76 491 773 63
650 203 4,34 193 92 155 360 3,30 342 1700 520 2,75 494 800 64
660 205 4,32 195 92,5 . 1160 361 3,29 343 1710 522 495 829 65
670 208 4,29 198 93 170 364 3,28 346 . 37 1720 525 2,74 499 864 66
675 210 4,27 199 =54 15) 180 367 3,26 349 1730 527 501 51 900 67
680 212 4,25 201 1190 370 3,25 352 1740 530 2,73 504 940 68
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TABELLA PERIODICA DEGLI ELEMENTI

Atomic Symbol
Common Oxidation States —| o H +——7 |—Atomic Number
e 6 [=—— State of Matter (at 0°C and 1 atm)

4002602 * |~™——Natural Occurrence of the element
Electron Configuration of Outer Shells 2 Atomic Weight

Helium — Name

1.00794
1

Hydrogen

Be

9.012182
2-2
Lithium Beryllium

22.989768
2-8-1
Sodium 3/11B 6/VIB 7/VIB 8/vill 9Vl

K Sc Ti A Co

A A A|+4 Al +4 A|+6 +4 A A
39.0983 I 44.955910 47.867 50.9415 51.9961 54.93805 d 58.9332
-8-8-1 -8-9-2 -8-10-2 -8-1-2 -8-13-1 -8-13-2 -8-15-2
Potassium Scandium Titanium Vanadium Chromium Manganese Cobalt

+3
Rb Y Zr s Nb Rh
A A A A A A | +7 n A
85.4678 . 88.90585 91.224 92.90638 . (97.9072) d 102.9055
-18-8-1 -18-9-2 -18-10-2 -18-12-1 -18-13-2 -18-16-1
Rubidium Yttrium Zirconium Niobium Technetium Rhodium

Cs A S Hf Ta

A See A A Al +7 A A
132.90543 137.327 Lanthanide 178.49 180.9479 186.207 L 192.217
-18-8-1 -18-8-2 -32-10-2 -32-11-2 -32-12-2 -32-13-2 -32-15-2
Cesium Barium Hafnium Tantalum Tungsten Rhenium i Iridium

Fr Ra Rf “|® Db ™ Bh % Mt

L] L] 5 L] L]

223.0197 - 226.0254 - 267 268 270 278

-18-8-1 -18-8-2 -32-10-2 -32-1-2 -32-13-2 -32-15-2
Francium Radium Rutherfordium| Dubnium Seaborgium Bohrium Hassium Meitnerium
: G = Gas
. Reactive Nonmetal < - Solid
B Awali Metal L = Liquid
B Auatine Earth Metal U= Unknown
- A Primordial +3 57 58 | +3 59 60 62
Il eansition Metal La %|% Ce Pr %" Nd %" Pm ¢i Sm *
. Il From Decay N A A N ] a
. Lanthanide i 138.9055 140.115 140.90765 144.24 144.9127 150.36
@ Synthetic -18-9-2 -20-8-2 -21-8-2 -22-8-2 -23-8-2 -24-8-2

Actinide
. Post-Transition Metal
. Unknown Chemical Properties

B Metaltoid
. Noble Gas

Lanthanium Cerium Praseodymium| Neodymium | Promethium Samarium
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18/VIIIA/0

He

4.002602
2

16/VIA 17/VIIA Helium
N ¢ 0 ¢ F Ne

A |13 A A A
+ 14.00674 15.9994 18.9984032 20.17917

13/1IA 14/IVA

2-5 2-6 2-7 2-8
Nitrogen Oxygen Fluorine Neon
Al NE A al-2 S Al Cl
26.981539 30.973762 32.066 35.4527
-2-8-3 2-8-4 2-8-5 2-8-6 -2-8-7
10/Vill 12/11B Aluminium Silicon Phosphorus Sulphur Chlorine

. 33 .
NI AS S +5 Kr
A A A A A A | - A A
58.6934 . . . 74.92159 VERT) . 83.80
-8-16-2 -8-18-5 -8-18-6 -8-18-8
Nickel Arsenic Selenium Bromine Krypton

Pd Cd

A A A A A|-2 A | +7
106.42 107.8682 nz2.am 114.818 . 121.76 o 126.90447
-8-18-0 -18-18-1 -18-18-2 -18-8-3 -18-18-5 -18-18-7
Palladium Silver Cadmium Indium i Antimony lodine

A A A A A | +7 At u Rn
195.08 196.96654 L 204.3833 . 208.98037 208.9824 209.9871 222.0176
-32-16-2 -32-18-1 -32-18-3 -32-18-5 -32-18-6 -32-18-7 -32-18-8
Platium Gold Thallium Bismuth Polonium Astatine
10 m 15
Ds "|" Rg U Nh Mc © Ts
L] L] L] L]

281 282 286 290 293 294
-32-16-2 -32-17-2 -32-18-3 -32-18-5 -32-18-6 -32-18-7 -32-18-8

Darmstadtium | Roentgentium | Copernicum Nihonium Flerovium Moscovium | Livermorium | Tennessine Oganesson

Eu %" Gd %° Tb % Dy %® Ho % Er 5° Tm %5 Yb %5° Lu

151965 15725 158.92534 16250 16493032 ° 167.26 168.93421 173.04 174.967
-25-8-2 -25-9-2 -27-8-2 -28-8-2 -29-8-2 -30-8-2 -31-8-2 -32-8-2 -32-9-2
Europium Gadolinium Terbium Dysprosium Holmium Erbium Thulium Ytterbium Lutetium
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WELDING
CONSUMABLES

CONTROLLO INTEGRATO DELLA PRODUZIONE

In DAIKO conosciamo bene le priorita dei nostri clienti: poter contare su prodotti dalle prestazioni elevate, affidabili
e costanti nel tempo. E per questo che la qualita rappresenta, da sempre, uno dei nostri obiettivi fondamentali.
Dedichiamo la massima attenzione a ogni fase del processo produttivo, monitorando con precisione tutti gli
aspeftti che influenzano la realizzazione di consumabili per saldatura ad alte prestazioni. Abbiamo istituito,
documentato e manteniamo un sistema di Factory Production Control (FPC) conforme allo standard EN 13479,
per garantire che ogni prodotto immesso sul mercato sia conforme alle prestazioni dichiarate delle caratteristiche
essenziali. Grazie a un controllo integrato della produzione, abbiamo sviluppato un sistema organizzativo che
pone il miglioramento continuo al centro di ogni attivita. Il nostro sistema FPC include procedure operative,
ispezioni regolari, prove e valutazioni sistematiche, che ci permettono di controllare efficacemente materie prime,
materiali in ingresso, attrezzature, processi e prodotto finito.

A conferma del nostro impegno per la qualita, siamo riconosciuti come produttore qualificato in conformita alla
narma VdTUV-Merkblatt SchweiBtechnik 1153:2017.

a DAIKO

In un contesto globale in cui qualita, sicurezza e
sostenibilita sono requisiti fondamentali, DAIKO si
impegna a garantire un processo produttivo conforme
ai piu elevati standard internazionali.

Riteniamo che la fiducia dei nostri clienti si costruisca
attraverso trasparenza, affidabilita e responsabilita.
Per questo miglioriamo costantemente le nostre
pratiche operative, ponendo al centro della nostra
attivita la qualita del prodotto, la tutela delle persone e
il rispetto per 'ambiente.

Tutto parte da una selezione rigorosa delle materie
prime, privilegiando fornitori che condividano i nostri
valori in termini di qualita e sostenibilita. | materiali
vengono sottoposti a test approfonditi per verificarne
la conformita alle normative vigenti e agli standard
internazionali.

Durante il processo produttivo, adottiamo un sistema di
gestione integrato che monitora ogni fase, assicurando
che ogni prodotto risponda pienamente alle specifiche
tecniche e di sicurezza. Il nostro personale e formato
attraverso corsi regolari su pratiche di lavoro sicure e
procedure di controllo qualita, affinché ogni risorsa
contribuisca attivamente al mantenimento di standard
di eccellenza.

DAIKO e fortemente impegnata anche nella tutela
della salute e sicurezza dei propri collaboratori e
nella salvaguardia del’ambiente. Per noi, sviluppo
sostenibile significa soddisfare i bisogni del presente
senza compromettere quelli delle generazioni future.

Applichiamo un approccio che considera I'intero ciclo
di vita dei prodotti e dei servizi, bilanciando rischi e
opportunita in ottica di lungo periodo. Crediamo che il
miglioramento continuo sia possibile solo attraverso
una gestione strutturata e una visione strategica
chiara. E in quest’ottica che DAIKO adotta le indicazioni

previste dalle normative 1SO 9001, 1SO 14001 e IS0
45001, a garanzia di qualita, responsabilita ambientale
e sicurezza sul lavoro.

a DAIKO



DAIKO S.R.L.

Via Toscana, 3A-3B
20056 - Grezzago (MILANDO) - Italy
Ph.+39 02 9090477

Via Aquileia, 13-15-17
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Ph. +39 0422 796367
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