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GAZZO PADOVANO

Sede legale di Gazzo Padovano con uffici amministrativi e magazzino spedizioni
Sidlo firmy Gazzo Padovano s odbyom, skladmi a expediciou

Azienda fondata nel 1978 dai Sig.ri Gasparefto per la produzione di fili per saldatura MIG, MAG, TIG, manuale e
robotizzata. Nel corso degli anni ha saputo specializzarsi ed imporsi nel mercato grazie all affidabilitd, alla qualita dei
suoi materiali, aumentando di confinuo la propria capacita produtfiva e diversificando la gamma dei materiali prodofti.
Dopo la costruzione del nuovo stabilimenfto di Gazzo Padovano avvenura nel 2006, nellanno 2011 si & provveduto
ad ampliare lo stabilimento di Carmignano di Brenta (sede di frafilatura) installando nuovi impianti di frafilatura a secco
e a bagno, un impianto per decapaggio chimico della vergella, due forni di ricottura per trattamenti termici, un
impianfo galvanico per la ramatura di acciai alto legafi e da riporfi e un impianto di skin-pass per la produzione di
bacchette TIG.

[TALFIL, firmna zaoberajuca sa vyrobou MIG,
MAG, TIG zvdracich drétov, bola zalozend v
roku 1978 rodinou Gasparetto. V priebehu
rolkov firma Italfil, ktord sa vzdy venovala
lkvalite produlstov, bola schopnad polsryt trh na
celom svete vdaka diverzifikacii a rozvoju. Po
vybudovani novych priestorov v meste Gazzo
v roku 2006, doslo k mnohym zmendm qj v
zavode Carmignano di Brenfta v roku 2011.
Séria novych vyrobnych liniek, chemické
morenie  zdkladnych  drétov  (jadra),
elekfrické polkovovanie medou a pece na
tepelné spracovanie boli vytvorené s cielom
zahrnUt v Italfile sorfiment nizko legovanych
a tvrdondvarovych MIG drétov a TIG tyciek.




CARMIGNANO

Sede storica ora stabilimenfo di trafilafura - V pévodnom zdvode sa stdle tahaju droty

- =

z
A - {
el

'-"_-—-" -l--“'.al- --d.'-—_.z‘ﬂ _—

1: : | - . - IL’-' &l .'i
| e t“"?ﬂ.. Z?":’,'!-“'.‘-f
! _'.___ ' ..":-'.hl,‘ : : , | d b - : - B

-3-



PRODOTTI ITALFIL - VYROBKY ITALFIL

FILI PIENI PER SALDATURA DI ACCIAI AL CARBONIO . . .. ...

PIny zvaraci drét pre uhlilkovd ocel

FILI PIENI PER SALDATURA DI ACCIAI BASSOLEGATI . .. ... e

Plny zvaraci drét pre nizlko legovanu ocel

FILI PIENI PER RIPORTIDURI . . ..o

Piny zvaraci drét pre tvrdondvary

TRATTAMENTI SUPERFICIALI PER FILI SENZA CONTENUTO DI RAME E BRONZATI . . . . .............

Specialna Uprava pre nepomedeny a bronzovany drot

TRATTAMENTI SUPERFICIALL . . . o

Specidlne vyhotovenie

OLIO PER FINITURA SUPERFICIALE E CONFEZIONAMENTO . . . . . ... . e

Oleje pre povrchovy Upravu a balenie

FILI PER SALDATURA AD ARCO SOMMERSO. . . . . .

PIny drét pre zvdranie pod tavivom

CONFEZIONAMENTO FUSTI E ACCESSORI PER FUSTL. . . . .o

Balenie v sudoch a prislusenstvo k sudom

BACCHETTE TIG PER SALDATURA DI ACCIAI AL CARBONIO E BASSOLEGATI . . ... ..............

TIG zvaracie tycky pre uhlikové a nizko legované ocele

BACCHETTE GAS PER SALDATURA DI ACCIAI COMUNI . . . ..

Tyclky pre zvdranie uhlilkovych oceli plamenom

FILI E BACCHETTE ALLUMINIO . . . . oo

Zvdaracie dréfy a fryclky pre hlinikové zliafiny

FILI E BACCHETTE PER SALDATURA DI ACCIAIO INOSSIDABILE E FILI ANIMATI .. ... ..o oo L

Zvdracie dréty a tycky pre nerezoveé ocele a frubickové droty

CONFEZIONAMENTO ED ACCESSORI. . . . . e

Balenie a prislusenstv

LABORATORIO CONTROLLO QUALITA, RICERCA ESVILUPPO . . . .. ... o .

Laboraférium lkonfroly kvality, vyskumu a vyvoja

.6-7

.10

.11

.12

.12

.13

.14

.15




FILI PIENI PER SALDATURA DI ACCIAI AL CARBONIO
PLNY ZVARAC{ DROT PRE UHLIKOVU OCEL

Classificazione Composizione chimica media | Caratteristiche mecc. tipiche del deposito diametri Materiali base
Klasifikécia Chemické Zlozenie Mechanické &pecifikacie - Zakladny i
priemer g akladny material
0.60 S185, S235, S275,
C% 0.07 Rm N/mm2 530 0.70 S355, S420
: Mn% 0.80
AWS A 5.18 ER70S-3 .n % 1.15 Rs N/mm2 430 0.90 L210, L240, L290, L360
EN ISO 14341 - A - G2Si Si% 0.65 A%5d o4 1.00
9 - 0,020 65 > 1_;3 X42, X46, X52, X60
S% <0.020 kV (J)-20°C > 90 1.40 P235T1/T2, P275T1/T2,
1.60 P335N etc.

Gas di protezione EN ISO 14175 C1 (CO,) e miscele M20 - M21 - M33.
Omologazioni: CWB.

Ochranny plyn EN ISO 14175 C1 (CO,) a zmesi M20 - M21 - M33.
Potvrdenie: CWB.

Classificazione Composizione chimica media Caratteristiche mecc. tipiche del deposito diﬁme;ri Materiali base
Klasifikécia Chemické zloZenie Mechanické Specifikacie priemer @ Zakladny material
) 0.60 S185, 5235, S275,
AWS A 5.18 ER70S-6 C% 0.07 Rm N/mm2 550 0.70 S355. S420
: 0.80 ’
EN ISO 14341 - A - G3Si1 %
e o Rs N/mm?2 450 0.90 L210, L240, L290, L360
CE EN 13479 Si% 0.85 1.00
P% <0.020 R 24 i g X42, X46, X52, X60
S% 0.020 -40° 1.40 P235T1/T2, P275T1/T2,
° ) kV (J)-40°C = 80 1,60 P338N etc.

Gas di protezione EN ISO 14175 C1 (CO,) e miscele M20 - M21 - M33.

Omologazioni: LRS, TUV, DB, RINA, CWB, GL.

Ochranny plyn EN ISO 14175 C1 (CO,) a zmesi M20 - M21 - M33.

Potvrdenie: LRS, TUV, DB, RINA, CWB, GL.

CIassifi(_:alzipne Composizione chimica media Caratteristiche mecc. tipiche del deposito d:ﬁmegt‘ri Materiali base
Klasifikacia Mechanické Specifikacie priemer @ Zakladny material
0.60 S185, S235, S275,
AWS A 5.18 ER70S-6 C% 0.07 Rm N/mm2 590 0.70 S355, S420
; 5 0.80
EN ISO 14341 - A - G4Si1 Mn% 1.70 Rs N/mm2 500 0.90 210, L240, L290, L360
CE EN 13479 Si% 0.95 By X42, X46, X52, X60
0,
P% <0.020 A%5d 26 1:%3 L
o _40° 1.40 P235T1/T2, P275T1/T2,
S% <0.020 KV (J)-40°C = 160 P335N etc.

Gas di protezione EN ISO 14175 C1 (CO,) e miscele M20 - M21 - M33.

Omologazioni: TUV, DB, RINA

Ochranny plyn EN ISO 14175 C1 (CO,) a zmesi M20 - M21 - M33.

Potvrdenie: TUV, DB, RINA




FILI PIENI PER SALDATURA DI ACCIAI BASSO LEGATI
PLNY ZVARACIi DROT PRE NiZKO LEGOVANU OCEL

FILI PIENI PER SALDATURA DI ACCIAI LEGATI AL NICKEL - CROMO - MOLIBDENO
PLNY ZVARACI DROT PRE NIKEL - CHROM MOLIBDENOVE OCELE

Classificazione Composizione chimica media | Caratteristiche mecc. tipiche del deposito d:ﬁmegm Materiali base
Klasifikacia Chemické zlozenie Mechanické Specifikacie priemer @ Zakladny material
= C% 0.08
AWS A 5.28 ER100S-G Vi 140 Rm N/mm2 > 700 0,80 T1, T1A, T1B
EN ISO 16834 -A- Mn3NiCrMo i te 4 t
' Si% 0.75 Rs N/mm2 > 550 1.00 Ste 460, Ste 590
CE EN 13479 gé, < 8838 X60, X65, X70, X80
(] <VU.
A%5d 20
Cro% 0,55 2 1.20 $460, S500, S550, S620
Ni% 0,60 o Weldox 500 etc.
z = > 1.
Ma% 0.25 kV (J)-50°C > 50 60

Gas di protezione EN ISO 14175 C1 (CO,) e miscele M20 - M21 - M33. Ochranny plyn EN ISO 14175 C1 (CO,) a zmesi M20 - M21 - M33.

Omologazioni: TUV. Schvalenie: TUV.
Classificazione Composizione chimica media Caratteristiche mecc. tipiche del deposito d:ﬁme;ri Materiali base
Klasifikacia Chemickeé zlozenie Mechanickeé Specifikacie priemer o Zakladny material
C% 0.08
AWS A 5.28 ER110S-G Mn% 1.60 Rm N/mm2 770 0,80 T1 , T1A, T1 B, HY90
_A- i Si% 0.60
EN ISO 16834 —A- Mn3Ni1CrMo P%° P Rs N/mm2 690 e N-A-XTRA 56-63-65-70
CE EN 13479 S% <0.020 o . X65, X70, X80
cre D2 ° 120 | 5460, S500, S550, 620, S690
° ’
Mo% 0,30 kV (J)-40°C > 70 1.60 Weldox 700 etc.
V% 0,10

Gas di protezione EN ISO 14175 C1 (CO,) e miscele M20 - M21 - M33. Ochranny plyn EN ISO 14175 C1 (CO,) a zmesi M20 - M21 - M33.
Omologazioni: TUV. Schvalenie: TUV.

FILI PIENI PER SALDATURA DI ACCIAI LEGATI AL NICKEL - RAME - CROMO
PLNY ZVARACI DROT PRE NIKEL -MED - CHROMOVE OCELE

Classificazione Composizione chimica media Caratteristiche mecc. tipiche del deposito d:ﬁme&n Materiali base
Klasifikacia Chemické zlozenie Mechanické Specifikacie priemer @ Zakladny material
AWS A 5.28 ER80S-G I\anz/ ?'28 Rm N/mm2 590 0.80 CORTEN, Patinax 37
EN ISO 14341 —A- G3Ni1 Si% 0.80 Rs N/mm2 490 1.00 Alcodur50, Koralpin 52
e Sz ltacor, S235JRW,
S% =l A%5d >24 1.20
Cu% 0,35 S235J2G3, etc.
Cr% 0,30 o
2 kV (J)-30°C >
Ni% 0,80 ) 60

Gas di protezione EN ISO 14175 C1 (CO,) e miscele M20 - M21 - M33. Ochranny plyn EN ISO 14175 C1 (CO,) a zmesi M20 - M21 - M33.




FILI PIENI PER SALDATURA DI ACCIAI LEGATI AL MOLIBDENO E CROMO-MOLIBDENO
PLNY ZVARACi DROT PRE MOLYBDENOVE - CHROM MOLYBDENOVE OCELE

IT - SG2Mo

Classificazione Composizione chimica media | Caratteristiche mecc. tipiche del deposito d'rﬁme,;” Applicazioni
Klasifikacia Chemické zlozenie Mechanické Specifikacie priemer o Pouzitie
AWS A 5.28 ERT0S A1 c% 0.09 Rm N/mm2 590 A M
EN ISO 14341 - A - G2Mo Mn% 1.10 Rs N/mm2 480 1.00 tBel::pnelra\:uarlzn di resistenza a basse
EN ISO 21952 - A - G MoSi Si% 0.60 A%5d 25 1.20 2varanie 0,5 Mo oceli pri vysokopevnych
oceliach; odolny voci teeniu pri hortcich
© o ré . Dobré hodn vnosti pri nizl
CE EN 13479 Mo% 0.50 kV (J)-40°C =70 fe:fjfa."c,?“eh"d Ctipecstpripiivch

Gas di protezione: EN ISO 14175 C1 (CO,) e miscele M20-M21-M33
Omologazioni: TUV

Ochranny plyn: EN ISO 14175 C1 (CO,) a zmesi M20-M21-M33
Schvalenie: TUV

IT - SG3Mo

Classificazione Composizione chimica media | Caratteristiche mecc. tipiche del deposito d:ﬁmegm Applicazioni
Klasifikacia Chemickeé zloZenie Mechanické Specifikacie priemer o Pouzitie
® Saldatura di acciai 0.5 Mo ad
AWS A 5.28 ER80S-D2 C% 0.08 RO 650 1.00 elevato limite elastico.
Mn% 1.90 Rs N/mm2 500
EN ISO 14341 —A- G4Mo Si% 0.70 P v 1.20 ZdrEne 05 Mo eedl o
o vysokou pevnostou v tahu.
Mo% 0.50 kV (J)-20°C > 80

Gas di protezione: EN ISO 14175 C1 (CO,) e miscele M20-M21-M33

Ochranny plyn: EN ISO 14175 C1 (CO,) a zmesi M20-M21-M33

IT - SGCrMo1

Classificazione Composizione chimica media Caratteristiche mecc. tipiche del deposito d:ﬁmeﬁtrl Applicazioni
Klasifikacia Chemické zlozenie Mechanické Specifikacie priemer o Pouzitie
AWS A 5.28 ER80S-G C% 0.09 Rm N/mm2 580 Filo per saldatura di acciai del
Mn% 1.00 Rs N 2 47 1.00 tipo 1lCr-0,5 Mo resistenti allo
EN ISO 21952-A- G CrMo1Si Si% 0.65 . . scorrimento a caldo.
Cr% 1.15 A%5d 23 1.20 Zvaraci drot pre 1 Cr-0, 5Mo
o ocele, pre pracu za tepla;
Mo% 0.50 kV (J)+20°C = 50 odolnos{’) voé?teéeniu ?

_ FILI PIENI PER RIPORTI DURI_
PLNY ZVARACI DROT PRE TVRDE NAVARY

IT - 600HB

diametri

Classificazione Composizione chimica media | Caratteristiche mecc. tipiche del deposito T & Applicazioni
Klasifikacia Chemické zloZenie Mechanické $pecifikécie priemer @ Pouzitie

Filo pieno per riporti con valori
DIN 8555:WSG6-GZ-60 C% 045 di durezza HB 550-600. Ottima
Mn% 0.40 HB 550-620 1.2 resistenza agli urti. Adatto per
EN 14700: Fe8 o 3.00 costruzione di frantoi e
Si% : HRC 55-60 1.6 macchine agricole, lavorabile

Cr% 9.30 solo alla mola.

Trubickovy drot pre tvrdé
navary s hodnotami tvrdosti HB

550-600. Vynikajuca odolnost
pri naraze. Vhodné pre opravu

Gas di protezione: EN ISO 14175 C1(CO,) e miscele M20-M21-M23
Ochranny plyn: EN ISO 14175 C1(CO,) a zmesi M20-M21-M23

hydraulickych lisov,
polnohospodarskych strojov,
len pre strojové zvaranie
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TRATTAMENTI SUPERFICIALI PER FILI SENZA CONTENUTO DI RAME E BRONZATI
SPECIALNA UPRAVA PRE NEPOMEDENY A BRONZOVY DROT

NON RAMATO / NEPOMEDENY

Un’accurata selezione delle vergelle, nuovi lubrificanti utilizzati in fase di trafilatura a secco
e a bagno e particolari tecnologie di produzione sono alla base di questo trattamento,
totalmente modificato rispetto alla metodologia di produzione utilizzata in passato. La pellicola
superficiale che ricopre il filo nudo & ottenuta con una nuova miscela di prodotti esenti da
sostanze pericolose. |l risultato € quello di un filo esteticamente uniforme e superficialmente
pulito, garantendo comunque un’ottima protezione contro I'ossidazione. |l nuovo filo NON
RAMATO caratterizza un cordone di saldatura privo di spruzzi, un arco piu stabile rispetto al
filo tradizionale e un’alimentazione costante e uniforme che garantiscono un aspetto estetico
di ottima qualita e un deposito di maggior purezza, evitando possibili rischi metallurgici derivanti
dall’apporto di rame in saldatura. Altro aspetto non sottovalutabile & che, durante il processo
di saldatura, non si sviluppano fumi di rame nocivi per la salute.

Tato nova povrchova uprava bola ziskana presnym vyberom materialov a lubrifikantov
pouzitych v suchom a mokrom procese tahania spolu s novou a jedine¢nou technolégiou.
To zarucuje UpInu ochranu proti vihkosti a tiez isty a hladky povrch.

Novy nepomedeny dr6t dava zvarovy Sev bez rozstreku, so stabilnejSim oblukom v porovnani
s tradiénym drétom a jednotné a konstantné podavanie. Vysledkom je Sev vynikajiceho
vzhladu bez rizika medenych inkluzii. Bezpecnost' je zaru¢ena absenciou zvaracich dymov
z medi.

BRONZATO / BRONZOVY

Sfruttando lo studio iniziato per la realizzazione del nuovo filo NON RAMATO ci € stato
possibile sviluppare e quindi migliorare anche il flo BRONZATO, ottenuto con un trattamento
superficiale che conferisce il tipico colore del Bronzo. Diverso trattamento della vergella e
della prima trafilatura, nuovi lubrificanti e additivi impiegati per la preparazione dei bagni di
bronzatura, modifica del metodo, dei componenti e relativi materiali impiegati nella fase di
trafilatura a diametro finito e particolare trattamento finale volto a favorire lo scorrimento in
guaina ci hanno consentito di ottenere un prodotto dall’ottimo impatto estetico con un colore
uniforme, brillante e pit omogeneo, garantendo la resistenza all’ossidazione superficiale. In
merito al processo di saldatura il nuovo filo BRONZATO e piu costante e continuo, con una
buona scorrevolezza in guaina, riduzione drastica degli spruzzi sul cordone di saldatura e un
deposito di ottima qualita che consentono quindi 'impiego del prodotto anche in applicazioni
dove sono richieste velocita e parametri di saldatura piuttosto elevati. Il bassissimo contenuto
di rame presente all’interno della pellicola che riveste il filo consente di abbassare in maniera
significativa la produzione di fumi di rame durante il processo di saldatura, salvaguardando
quindi la salute degli operatori.

Na zaklade vyskumu vyroby nepomedeného drotu bol ITALFIL schopny rozvijat a zlepSovat
aj bronzovy drét, ktory ziskava typicky farebny bronzovy povrch.

Specifickd Uprava drotu, nové lubrifikanty a prisady do bronzového kipela, nasledna
realizacia novych kresliacich produktov na dosiahnutie finalnej velkost' a finalnu Upravu pre
perfektné podavanie, umoznila ziskat drét velmi dobrého vzhladu, jednotnej a Ziariacej farby
a celkovej ochrany proti vihkosti. KonStantny zvaraci proces, vynikajuce podavanie, zvaranie
bez rozstreku na zvaracej husenici a dobré klzné vlastnosti podavacieho drétu, umozriuju
pouzitie tohto drétu aj pri vysokej rychlosti a prisluSnych parametrov zvarania. Bezpe¢nost
pri zvarani je zaru¢ena velmi nizkym obsahom medenych vyparov.
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TRATTAMENTI SUPERFICIALI / SPECIALNE VYHOTOVENIE

L.D.W. (Long Distance Welding - Zvaranie na dlhu vzdialenost)

Filo per 'impiego in saldatura robotizzata.

Viene ottenuto con un particolare trattamento superficiale
che permette I'alimentazione di impianti automatici e
semiautomatici con guaine lunghe fino a 30 metri e che
presentano ripetute curvature.

Risulta essere particolarmente indicato inoltre per saldature
dove si richiedono velocita sostenute di deposito e alti
amperaggi.

Tale trattamento consente una bassa usura delle parti di
consumo quali ugelli e guaine.

Drét len pre robotické aplikacie (na pouzitie robotom)
Priemyselné pouZzitie Specifického povrchového
opracovania dovoluje podavanie az do 30 m v
automatickom a poloautomatickom rezime, taktiez v
roznych uhloch.

Vhodné pre vysokorychlostné zvaranie sprevadzané
vysokou intenzitou elektrického pridu.

Limitované trenie v puzdrach znizuje spotrebu nahradnych
dielov .

OLIO PER FINITURA SUPERFICIALE / OLEJE PRE POVRCHOVU UPRAVU

ITALOIL

Prodotto specifico per ottenere maggiore scorrevolezza del filo di saldatura nelle

guaine e minore usura degli ugelli con conseguente riduzione dei costi dovuti
alle soste necessarie per la sostituzione degli stessi. Per I'applicazione &
sufficiente pinzare tramite una banale molletta un feltrino, o una piccola spugna,

intriso di ITALOIL all'interno del quale far scorrere il filo prima che lo stesso entri
nel gruppo di traino.

Il consumo di ITALOIL & molto basso e il risultato tecnico operativo € immediato.

Applicabile su qualsiasi tipologia di filo di saldatura e di finitura superficiale, non
altera in alcun modo le caratteristiche chimico — meccaniche del deposito di
saldatura ne tantomeno la qualita della saldatura stessa.

Specificky produkt pre zlep$enie vykonu podavania drétu a mensiu spotrebu
kontaktnych Spiciek ¢im sa Setri ¢as.

Pouzitie: dajte par kvapiek ITALOIL na podlozku tesne pred podavaé drétu.
Miniméalne mnoZstvo pre rychly vysledok. To méze byt pouZité na v8etky zvaracie
droty, bez ohfadu akosti a povrchovej Upravy. Ziadny naru$enie chemickej a
mechanickej hodnoty zvaracieho drétu.

CONFEZIONAMENTO ITALOIL / BALENIE PRODUKTU ITALOIL

ITALOIL é fornito in bottiglie cilindriche a collo stretto in polietilene graduate da 500 ml,

con doppio tappo di sicurezza.

Etichettatura esterna completa.

ITALOIL je dostupny v 500 ml polyetylénovej flasi (vybavenej stupnicou) s dvojitym

S bezpecnostnym uzaverom. Oznacenie z vonkajSej strany.




FILI PIENI PER SALDATURA AD ARCO SOMMERSO
PLNY ZVARACI DROT PRE ZVARANIE POD TAVIDLOM

IT - SAW1

Classificazione Composizione chimica media filo Applicazioni d:ﬁme‘;n
Klasifikécia Priemerné chemickeé zlozenie drotu Pouzitie priemer @
AWS A5.17 EL12 C% 0.07 122
EN 756: S1 Mn% 0.50 Saldatura acciai comuni al carbonio mediamente sollecitati. 200
Si% 0.10
S% <0.020 Zvaranie uhlikovej ocele pod tavivom pri priemernom zatazeni. 240
' 3.20
0,
P% < 0.020 4,00
Classificazione Composizione chimica media filo Applicazioni dﬁme‘;”
Klasifikacia Priemerné chemickeé zlozenie drétu Pouzitie priemer o
1,20
AWS A5.17 EM12 C% 0.08 B
EN 756 : S2 Mn% 1.00 Saldatura acciai al carbonio da costruzione di media resistenza. 2'00
Sk g Zvaranie uhlikovej konstrukénej ocele pod tavivom pri 2.40
S% < 0.020 priemernej pevnosti v tahu. 300
0,
P% < 0.020 4,00
IT - SAW2Si
Classificazione Composizione chimica media filo Applicazioni d:ﬁmeﬂtn
Klasifikacia Priemerné chemické zlozZenie dr6tu Pouzitie priemer @
1,20
AWS A5.17 EM12K C% 0.08 . . . .
; . . Saldatura di acciai comuni da costruzione per caldareria e 1.60
EN 756 : S2Si Mn% 1.00 costruzioni navali 200
Sit% g Zvaranie uhlikovej konstrukénej ocele pod tavivom pre 2.40
S% < 0.020 vyrobu kotlov a stavbu lodi. 3.20
P% < 0.020 4,00
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CONFEZIONAMENTO FUSTI - BALENIE V SUDOCH

FUSTO “FILPACK” TRADIZIONALE CON ANIMA
KLASICKY SUD ,,FILPACK“ S VNUTORNYM JADROM

520 415 100
520 835 250
660 835 450

Fusto FILPACK di cartone con anima all’'interno, fondo e
coperchio in masonite, utilizzabile solo con campana
esterna in plexiglass.

All'interno c’e un anello con spugna che si abbassa con
il consumarsi del filo.

Recyklovatelny karténovy sud s vnatornym jadrom a
vystuzenym dnom. Ako veko sa mdze pouzit len vonkajsi
kuzel z plexiskla. Vnatorné zarovndvanie pomocou
kott¢a, ktory sa spusta podla spotreby drétu.

FUSTO “FILPACK” SPECIAL
SUD ,,FILPACK“ SPECIAL

520 620 150
520 890 250
660 890 500

Fusto FILPACK special con fondo e coperchio in
masonite; all’interno vi & una campana in cartone che
si abbassa con il consumarsi del filo e la guaina é
applicabile direttamente sul coperchio.

Sud FILPACK $pecidl ma vystuzené dno a veko.
Vnutorny karténovy kuzefl klesé spolu s odvijajudcim sa
drétom. Privaidzaci bowden méze byt upevneny na
veko suda.

FUSTO PER FILI PER ARCO SOMMERSO
SUDY PRE DROTY NA ZVARANIE POD TAVIVOM

1020 800

1200 | 1000

Fusto FILPACK di cartone con anima all’interno.
Disponibile per fili per arco sommerso, dal diametro di
3.2 mm fino al diametro di 5,0 mm.

Sud FILPACK s vndtornym jadrom.
Vhodny pre zvéaranie pod tavivom pre droty o
priemeroch od 3,2 mm do 5,0 mm.

ACCESSORI PER FUSTI - PRISLUSENSTVO PRE SUDY

Attacco standard

Standardny konektor

Attacco rapido
Rychlospojka
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BACCHETTE TIG PER SALDATURA DI ACCIAI AL CARBONIO E BASSOLEGATI
TIG ZVARACIE TYCKY PRE UHLIKOVE A NIZKOLEGOVANE OCELE

TIPO DIAMETRI (mm) o COMPOSIZIONE, CHIMICA MEDIA APPLICAZIONI
TYP PRIEMER v mm CHEMICKE ZLOZENIE (PRIEMER) POUZITIE
1.60|2.00|2.40| C% |Mn%)| Si% | Cr% | Ni% |Mo%| Cu%
ITB-SG1 3.20 0.07/1.15/ 0.65 Per acciai al Carbonio
AWS A 5.18 : ER70S-3 ' . . .
EN ISO 636-A- W 2Si Pre uhlikové ocele
ITB-SG2 1.60|2.00|2.40| C% [Mn%| Si% | Cr% | Ni% |Mo0%| Cu% s 82_35 .
3.20 0.07|1.45|0.85 S355, 5420
AWS A5.18 : ER70376
SRS AN L210, L240, L290, L360
ITB-SG3 1.60|2.00|2.40| C% |Mn%)| Si% | Cr% | Ni% |Mo0%| Cu% X42, X46, X52, X60
B 3.20 0.07|1.70| 0.95 P235T1/T2, P275T1/T2,
AWS A 5.18 : ER70S-6 P335N etc.
EN ISO 636-A- W 4Sid
b o 1.60|2.00|2.40| C% |Mn%| Si% | Cr% | Ni% [M0%| Cu%
- o 3.20 0.09|1.10|0.60| / / 10.50| /
AWS A 5.28 ER70S-A1 :
EN ISO 636-A- W 2Mo/EN ISO 21952-A- W MoSi Bacchette tig
1.60]2.00] 2.40] C% [Mn%] Si% | Cro%| Ni% [Mo%| Cu P omati ol o e
o o - o o o (o] (o] (o] o egatl a o e al Cr Mo.
LIBSSC MO 3.20 0.08/1.90|0.70| / / 10.50| /
AWS A 5.28 ER80S-D2
EN ISO 14341-A- G4Mo .
Tigové zvaracie dréty pre
- - nizkolegované pre Mo-Cr Mo odolné
1.60(2.00|2.40| C% [Mn%| Si% | Cr% | Ni% |Mo0%| Cu% vodi teeniu.
ITB-SGCrMol g5, 0.09]1.00]0.65/1.15| / |0.50] /
AWS A 5.28 ER80S-G
EN ISO 21952-A— W CrMo1Si
1.60|2.00|2.40| C% |Mn%)| Si% | Cr% | Ni% |Mo0%| Cu%
LIBsI. 3.20 0.08[1.40/0,75(0,55| 0,60(0.25 /
AWS A 5.28 ER100S-G Bacchette tig
EN ISO 16834-A- Mn3NiCrMo per saldatura di acciai ad elevata resistenza.
ITB-T1S 1.60|2.00|2.40| C% |Mn%)| Si% | Cr% | Ni% |M0o%| V% Tig}?VéZVéraCit?dfﬁtt}'z
- 3.20 0.08]1.60|0.60|0.30[1.500.30[0.10 e
AWS A 5.28 ER110S-G
EN ISO 16834-A- Mn3Ni1CrMo
ITB—CORTEN 1.60|2.00|2.40| C% [Mn%)| Si% | Cr% | Ni% |M0%|Cu%/| Bacchette tig per saldatura di acciai resistenti
- 3.20 0.08]1.40/0.80]0.30[0.80] / [035] _  2'acomosione amosiGiet g,
TR Tigové zvaracie drot}/ pre oce_le odolné voci
EN 1SO 14341-A- G3Ni1 poveternostnym podmienkam

BACCHETTE GAS PER SALDATURA DI ACCIAI COMUNI
TYCKY PRE ZVARANIE UHLIKOVYCH OCELI PLAMENOM

TIPO DIAMETRI (mm) o COMPOSIZIONE, CHIMICA MEDIA APPLICAZIONI
TYP PRIEMER v mm CHEMICKE ZLOZENIE (PRIEMER) POUZITIE
ITB-GI 1.60(2.00|2.40| C% |Mn%| Si% | Cr% | Ni% [M0%| Cu% Per acciai comuni
DN aboi: 3.20 0.07]0.50] 0.10 R
. . L210, L240, L290, L360
ITB-GII 1.60|2.00|2.40| C% |Mn%)| Si% | Cr% | Ni% |Mo0%]| Cu% S235J, S235G2T, S255GT
DN 85542 Gl - 3.20 0.10/1.10/0.15 S380N, S355JR, P235T1/T2

FILI E BACCHETTE ALLUMINIO - ZVARACIE DROTY A TYCKY PRE HLINIiKOVE ZLIATINY

TIPO

DIAMETRI (mm) o

COMPOSIZIONE CHIMICA MEDIA

TYP PRIEMER v mm CHEMICKE ZLOZENIE (PRIEMER)
IT/ITB-AlSi5 0.80 + 1.20 Si% Mn% Fe% Al% Mg% Zn%
AWS A5.10 ER4043 1.20 + 3.20 5.0 0.035 0.3 BAL / 0.10 max
IT/ITB-AlMg5 0.80 + 1.20 Si% Mn% Fe% Al% Mg% Zn%
OIN 17358 Abiee. 1.20 + 3.20 0.20 0.15 0.35 BAL 5.0 /
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FILI E BACCHETTE PER SALDATURA DI ACCIAIO INOSSIDABILE
ZVARACIE DROTY A TYCKY PRE NEREZOVE OCELE

TIPO DIAMETRI (mm) o COMPOSIZIONE CHIMICA MEDIA
TYP PRIEMER v mm CHEMICKE ZLOZENIE (PRIEMER)
IT-308 0802120 | C% | Mn% | Si% | Cr% | Ni% | Mo% P% S%
AWS A 5.9: ER308LSi / EN ISO 14343 G 19.9 LSi
.02 1. . 0.025 | <0.025
e D 0.0 80 | 085 | 200 | 10.0 /| < <
AWS A 5.9: ER308L / EN ISO 14343 W 19.9 L . - o 0.02 1.80 0.45 20.0 10.0 / <0.025 | <0.025
IT-316 080:120 | C% | Mn% | Si% | Cr% | Ni% | Mo% P% S%
AWS A5.9: ER316LSi / EN ISO 14343 G 19.12.3 LSi ) C 0.02 1.80 0.85 19.0 120 o8 <0.025 | <0.025
ITB-316 . . . . . . . . .
AW A5.9: ERotaL /N s aasaw rarza L | 20 ¥320 | 0.02 | 1.80 0.45 19.0 | 12.0 2.8 <0.025 | <0.025
IT-307 0.80+120 | C% | Mn% Si% | Cr% | Ni% | Mo% P% S%
AWS A 5.9: ER307 / EN ISO 14343 G 18.8 Mn
ITB-307 .
AWS A 5.9: ER307 / EN ISO 14343 W 18.8 Mn 1.20 +3.20 0.08 7.00 0.80 19.0 9.00 / <0.025 | <0.025
IT-309 | 080+120 | C% | Mn% Si% | Cr% | Ni% | Mo% | P% S%
AWS A 5.9: ER309LSi / EN ISO 14343 G 23.12 LSi
ITB-309 .
AWS A 5.9: ER309L / EN ISO 14343 W 23.12 L 1.20 +3.20 0.02 1.80 0.85 24.0 13.0 / <0.025 | <0.025
~IT-310 0.80+120 | C% | Mn% | Si% | Cr% | Ni% | Mo% | P% S%
AWS A 5.9: ER310/ EN ISO 14343 G 25.20
ITB-310 1202320 | 012 | 1.80 | 045 | 260 | 21.0 / <0.025 | <0.025
AWS A 5.9: ER310/ EN ISO 14343 W 25.20
IT-347 1 080+1.20 | C% | Mn% | Si% | Cr% | Ni% | Mo% | P% | S% | Nb%
AWS A 5.9: ER347Si / EN ISO 14343 G 19.9 NbSi
ITB-347 | 120+320 | 0.04 | 1.60 | 0.80 |20.0 | 10.0 / | <0.025 |<0.025| <0.75
AWS A 5.9: ER347Si / EN ISO 14343 W 19.9 NbSi
FILI ANIMATI
TRUBICKOVE DROTY
TIPO DIAMETRI (mm) o COMPOSIZIONE CHIMICA MEDIA DEL DEPOSITO APPLICAZIONI
TYP PRIEMER v mm CHEMICKE ZLOZENIE (PRIEMER) APLIKACIE
i Filo animato rutile. Adatto alla saldatura in tutte le
1.20 C% Mn% Si% P% S% p(I)siziolni di acléilai al carbonio. e
IT-71T-1 ’ Protezione gassosa: Ar/Co2 e Co2.
N SSiaTd2 2R LioH 0.06 | 1.30 0.45 | <0.025<0.025 Rutil trubickovy drét, vhodny pre vSetky polohy
o 1,60 zvérania uhlikovych oceli.
Ochranny plyn: Ar/CO2 a CO2.
Filo animato basico. Adatto alla saldatura in tutte
H | izioni, t | rticale, di iai al
B C% Mn% Si% P% S% fafsosﬁ;og; qu;rI}?ae a verticale, di acciai a
) Buoni i valori meccanici, anche a bassa
temperatura.
IT-70T-5 Protezione gassosa: Ar/Co2 e Co2.
0.07 1.60 0.55 |<0.025 |<0.025]| _, . ! I
EN 758 : T42 4 B C M4H5 Zakladny trubi¢kovy drét - vhodny pre vSetky:
AWS A 5.20 : E70T5(M)H4 polohy zvarania s vynimkou polohy zhora nadol, s
1.60 vysokym stupiiom uhlikovej ocele. N
’ Dobré mechanické hodnoty, a to aj pri nizkej
teplote.
Ochranny plyn: Ar/CO2 a CO2.
o [ io o) o o Filo animato per riporti con valori durezza HB
IT-MSG350 1,20 C% Mn% | Si% | Cro% P% S% 320-370. Adatto per ricariche su rulli, ruote, ecc.
DIN 8555 : 1-350 0.24 1.50 0.60 | 1.60|<0.025|<0.025 Trubi¢kovy drét pre navaranie s tvrdostou
MSG1-350 1.60 hodnoty HB 320-370. Vhodné pre navaranie na
¢ valce, kolesa, atd'
: Fil imat iporti lori di d HRC
o | C%|Mn%| Si% | Croe Mo%| P% | S% | Cio e e e e e
’ ricostruzione di frantoi — macchine agricole,
IT-MSG660 0.50| 1.50| 0.60|5.50 0.60 |<0.025| <0.025| */"*"® *°° & mek
DIN 8555 : MSG6-60 Trubickovy drét pre navaranie s hodnotami tvrdosti
HRC 52-57. Vynikajuca odolnost proti narazu.
1,60 vhodny pre opravu hydraulickych lisov,
pofnohospodarske strojov a reznych nastrojov.
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BOBINE E CESTELLI/ PLASTOVE A KOVOVE CIEVKY

CONFEZIONI STANDARD

BOBINA PLASTICA D100 (foro 16,5) da 1 kg
BOBINA PLASTICA D115 (foro 48) da 2,5 kg
BOBINA PLASTICA D200 da 5 kg

BOBINA PLASTICA D300 da 15 -16 - 18 kg
BOBINA PLASTICA D415 da 25 -27 kg
CESTELLO K200 (foro 92) da 5 kg

CESTELLO K300 da 15 - 16 - 18 kg
CESTELLO K300 (foro 52) da 15 - 16 — 18 kg
CESTELLO K415 da 25 -27 kg

BOBINONI da Kg 100 / 300

STANDARDNE BALENIE
PLASTOVA CIEVKA D100 (otvor 16,5) 1 kg
PLASTOVA CIEVKA D115 (otvor 48) 2,5 kg
PLASTOVA CIEVKA D200 5 kg
PLASTOVA CIEVKA D300 15-16-18 kg
PLASTOVA CIEVKA D415 25 -27 kg
KOVOVA CIEVKA K200 (otvor 92) 5 kg
KOVOVA CIEVKA K300 15-16 - 18 kg
KOVOVA CIEVKA K300 (otvor 52) 15-16-18 kg
KOVOVA CIEVKA K415 25 - 27 kg
VELKA CIEVKA Kg 100 / 300

(|

W ”

ik
| i .'

i =3

ADATTATORI
ADAPTERY PRE
ZVARACI DROT

Kg. 100

BACCHETTE TIG
TIG TYCKY

Tubi da 5 kg
5 kg tubusy




LABORATORIO CONTROLLO QUALITA’, RICERCA E SVILUPPO
LABORATORIUM KONTROLY KVALITY, VYSKUMU A VYVOJA

La costante crescita della ITALFIL S.p.A. e I'obiettivo di avere un continuo miglioramento
dei prodotti forniti ai clienti hanno portato ad uno sviluppo anche della sezione dedicata
allanalisi e alla ricerca, con l'installazione di nuove strumentazioni e I'assunzione di nuovo
personale tecnico specializzato.

Il laboratorio della ITALFIL S.p.A. esegue controlli durante tutte le fasi di produzione e
lavorazione dei materiali per garantire qualita e affidabilita dei propri prodotti, in conformita
alla norma ISO 9001:2008 e agli standard per marcatura C€.

Le specifiche interne di acquisto e la continua collaborazione con i propri fornitori
garantiscono un’ottimale gestione degli approvvigionamenti e un prodotto costante nel
tempo.

| controlli sulla vergella iniziano gia in fase di scarico merce con un’analisi chimica
qualitativa grazie ad un’innovativo strumento che sfrutta la tecnologia a raggi X, ed un
controllo visivo per verificarne identificazione, stato superficiale ed eventuali anomalie.
Si passa poi ai test meccanici e, di conseguenza, allo studio dei cicli di lavorazione e di
ricottura piu adatti riguardanti vergelle e
semilavorati.

L’analisi chimica viene controllata e certificata secondo norma EN 10204 - 3.1 grazie
allo strumento LECO per la determinazione del carbonio, due spettometri ad emissione
ottica e un assorbimento atomico.

Vengono eseguiti controlli antimescolamento durante tutti gli step di lavorazione materiale,
testando testa e coda di ciascun bobinone di filo prodotto.

Tutti i processi, relative soluzioni chimiche e miscele vengono analizzate sia con
strumentazioni di laboratorio, sia tramite titolazioni chimiche. Si passa poi ai controlli
dimensionali sul prodotto finito sul quale sono eseguiti ulteriori test chimico-meccanici,
controlli sullaspetto superficiale per la determinazione di eventuali imperfezioni, controlli
sul livello di aderenza del rame al filo (per i fili ramati) e test di saldatura.

Solo quando tutti questi rigorosi controlli hanno dato esito positivo, il controllo qualita
ne certifica la conformita del prodotto e da il via alle operazioni di imballaggio ed
etichettatura.

Lo staff tecnico inoltre collabora costantemente con i laboratori
dei propri fornitori per lo studio di nuove soluzioni e/o prodotti atti
a migliorare sempre piu la qualita del prodotto fornito e a soddisfare

le esigenze e richieste dei propri clienti.

Pretrvavajuci rozvoj firmy ITALFIL SPA a jeho orientacia na
kvalitu vedu k maximalnej angazovanosti v rozvoji a vyskume ,
rozsireniu sortimentu vyrobkov a prijimaniu dalSich odbornych
pracovnikov.

Laboratérium ITALFILU vykonava kontroly po¢as vSetkych
vyrobnych krokov, aby mohla garantovat stalu vyslednu kvalitu
vyrobku podla normy ISO 9001:2008 a Standardnu znacku CE€.
Specifikacie nakupu pre surové materidly spolu s prisnou
spolupracou s nasimi dodavatelmi umoznila udrzanie vysokych Standardov v priebehu rokov .

Pristroj LECO pre meranie oxidu (uhlika) s dvomi optickymi spektrometrami a jednou atdmova absorpcia umozriuje vydava-
nie atestov podfa EN 10204 az 3.1.

Kazdy vyrobny krok je prisne sledovany vSetkymi technickymi prostriedkami. Starostlivo sa kontroluje hotovy vyrobok, ako
su povrchova Uprava , tolerancia rozmerov , kone¢na kontrola zvaracimi skuskami, kontrola balenia a oznacovania.
Trvalym ciefom technického persondlu je stala starostlivost o nové produkty a najvhodnejSie technoldgie pre zlepSenie

existujucich rieSeni, spolo¢ne s vyskumom novych rieSeni.
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