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IIS PROGRESS tiene presso la pro-
pria Sede di Genova il proprio tradi-
zionale Corso di Qualificazione per 

International Welding Engineer/Te-
chnologist, con struttura modulare e 
lezioni svolte nell’arco di una settima-
na al mese. La formula ha riscosso 
nel tempo il gradimento del pubblico, 
poiché consente di limitare l’impegno 
mensile garantendo, al tempo stesso, 

condizioni ideali all’apprendimento.
Per i partecipanti al corso al livello 
Engineer è previsto:

•	 il rilascio da parte dell’Università 
di Genova del diploma di Master 
universitario di primo livello in 
Advanced Welding Engineering 
(MAWE);

•	 l’ottenimento di crediti formativi 

CFP per gli iscritti all’albo profes-
sionale degli ingegneri.

Il materiale didattico del corso include 
la collana delle slide a colori utilizza-
te durante le lezioni, la raccolta delle 
dispense in formato elettronico e il 
calibro IIS di tipo “Bridge cam”, utile 
strumento di lavoro per lo svolgimento 
dell’attività del Coordinatore di salda-
tura.

http://www.iis.it/


Requisiti di ingresso:
Per chi desideri accedere alla qualifi-
cazione a:

•	 International Welding Technolo-
gist, è previsto il possesso di un 
diploma di scuola superiore ad 
indirizzo tecnico (o equivalente), 
della durata di 5 anni;

•	 International Welding Engineer, 
laurea o diploma universitario in 
Ingegneria; in alternativa laurea in 
altre facoltà scientifiche, abbinata 
ad una comprovata esperienza di 
saldatura.

Per chi fosse in possesso di titoli di 

studio ottenuti all’estero è anche pos-
sibile ottenerne il riconoscimento con-
tattando la segreteria; coloro non in 
possesso dei titoli suddetti sono am-
messi alle lezioni, in qualità di uditori.
Calendario delle lezioni  
e sede di svolgimento:
Tutti i dettagli del corso, requisiti di 
accesso, prezzi, date, contatti si tro-
vano nel bando a pagina 3.
Le quote d’iscrizione sono soggette a 
riduzioni per gli iscritti alla COMMU-
NITY IIS.
Iscrizioni:
Le iscrizioni dovranno pervenire en-

tro lunedì 15 gennaio 2018.
Dato il limitato numero di posti, costi-
tuirà criterio preferenziale la data di 
iscrizione.
L’iscrizione può essere fatta diretta-
mente on-line indicando il codice 
001./2018 (IWE) oppure 0101./2018 
(IWT).
In alternativa è possibile contattare 
direttamente la segreteria corsi di IIS 
(for.teorica@iisprogress.it - 010 8341 
371).

di Luca Costa 
Direttore Divisione Formazione 

IIS PROGRESS srl

Le attivita di Ingegneria   
di IIS SERVICE
IIS SERVICE dispone di una divisio-
ne Ingegneria dotata delle competen-
ze e degli strumenti più avanzati per 
affrontare complesse problematiche 
di ingegneria strutturale, ingegneria 
di processo, ingegneria dei materiali 
e corrosione.
Analisi FEM e calcoli indirizzati a va-

lutazioni di carattere strutturale, valu-
tazioni di vita residua, verifiche a fati-
ca e termomeccaniche sono condotte 
da IIS SERVICE adottando i più diffu-
si e prestigiosi software disponibili a 
livello internazionale (ANSYS, Autopi-
pe ed altri).  IIS SERVICE fornisce la 
propria competenza per coadiuvare 

i propri Clienti nella preparazione di 
Materials Requisitions e di Requisiti 
Supplementari di approvvigionamen-
to, volti ad assicurare le performance 
attese per i materiali ed i componenti 
selezionati, e per l’elaborazione e re-
visione di specifiche di fabbricazione, 
raccomandazioni generali di saldatu-
ra e controllo. IIS SERVICE e la Cor-
rosione: competenza nelle ispezioni e 
nelle analisi di rottura, una conoscen-
za aggiornata nell’ingegneria di pro-
cesso, hanno prodotto un approccio 
originale e ormai consolidato agli stu-
di di corrosione. Le analisi di Risk Ba-
sed Inspection sono un servizio tradi-
zionale in cui IIS SERVICE è leader 
in Italia e sono condotte adottando 
l’approccio ed il sofware ufficiali API 
580-581.
L’integrazione con gli altri servizi del 
Gruppo, in particolare la diagnosti-
ca avanzata e il laboratorio prove ed 
analisi, ci consentono di mettere a di-
sposizione dei nostri Clienti strumenti 
di eccezionale potenza per la risolu-
zione di problematiche di affidabilità 
di componenti ed impianti, valutazioni 
di Fitness for Service e di life exten-
sion, verifiche di stabilità, ecc.

eMTVSegui la breve video presentazione sulla
a cura di Luca Costa - Direttore Divisione Formazione IIS PROGRESS
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http://www.iis.it/community-iis
http://www.iis.it/community-iis
http://www.iis.it/corsi
mailto:for.teorica%40iisprogress.it?subject=
https://youtu.be/b7s43eIzUIs
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International Welding Technologist (IWT) ed Engineer (IWE) 
Master Advanced Welding Engineering (MAWE)  

GENOVA 2018 

IIS PROGRESS tiene presso la propria Sede di Genova il proprio tradizionale Corso di Qualificazione per 
International Welding Engineer/Technologist, con struttura modulare e lezioni svolte nell’arco di una settimana al 
mese. La formula ha riscosso nel tempo il gradimento del pubblico, poiché consente di limitare l’impegno mensile 
garantendo, al tempo stesso, condizioni ideali all’apprendimento. 
Per i partecipanti al corso al livello Engineer è previsto: 
- il rilascio da parte dell’Università di Genova del diploma di Master universitario di primo livello in Advanced 

Welding Engineering (MAWE);
- l’ottenimento di crediti formativi CFP per gli iscritti all’albo professionale degli ingegneri. 
Il materiale didattico del corso include la collana delle slide utilizzate durante le lezioni a colori, la raccolta delle 
dispense in formato elettronico e il calibro IIS di tipo “Bridge cam”, utile strumento di lavoro per lo svolgimento 
dell’attività del Coordinatore di saldatura. 

Requisiti di ingresso 
Per chi desideri accedere alla qualificazione ad: 
- International Welding Technologist, è previsto il possesso di un diploma di scuola superiore ad indirizzo tecnico 

(o equivalente), della durata di 5 anni; 
- International Welding Engineer, laurea o diploma universitario in Ingegneria; in alternativa laurea in altre facoltà 

scientifiche, abbinata ad una comprovata esperienza di saldatura. 
Per chi fosse in possesso di titoli di studio ottenuti all’estero è anche possibile ottenerne il riconoscimento contattando 
la segreteria; coloro non in possesso dei titoli suddetti sono ammessi alle lezioni, in qualità di uditori. 

Calendario delle lezioni e sede di svolgimento 
Il Corso prevede quattro materie di tipo teorico (svolte nelle Parti 1 e 3) ed una fase dedicata a dimostrazioni ed 
esercitazioni pratiche (Parte 2). Le lezioni saranno svolte a tempo pieno durante le settimane riportate di seguito: 
- Parte 1 e 2 (Corso di Specializzazione in saldatura): 22÷26/01, 19÷23/02, 19÷23/03 e 16÷20/04/2018.
- Parte 3 (moduli avanzati): 
 Modulo Avanzato “Tecnologia della Saldatura” 14÷18/05/2018 
 Modulo Avanzato “Metallurgia e Saldabilità”: 11÷15/06/2018 
 Modulo Avanzato “Progettazione e calcolo” 10÷14/09/2018 
 Modulo Avanzato “Fabbricazione, aspetti applicativi” 8÷12/10 e 5÷9/11/2018 

I Moduli integrativi per i soli Welding Engineer saranno tenuti nel periodo 9÷13/07/2018 (Metallurgia, Tecnologia 
della saldatura) e 3÷7/12/2018 (Progettazione e calcolo, Fabbricazione). 
Le lezioni saranno tenute presso la Sede IIS di Genova, in via Lungobisagno Istria 15. 

Orario delle lezioni 
Il Corso sarà svolto con orario 9:00 ÷ 18:00, ad eccezione delle giornate di lunedì (orario 14:00 ÷ 18:00) e di venerdì 
(orario 9:00 ÷ 13:00), per consentire agli allievi di raggiungere la sede del Corso senza spostamenti festivi. 

Iscrizioni 
Le iscrizioni dovranno pervenire entro lunedì 15 gennaio 2018. Dato il limitato numero di posti, costituirà criterio 
preferenziale la data di iscrizione.  
L’iscrizione può essere fatta direttamente on-line all’indirizzo http://www.iis.it/corsi indicando il codice 001./2018 (IWE) 
oppure 0101./2018 (IWT). In alternativa è possibile contattare direttamente la segreteria corsi di IIS (si veda alla voce 
Informazioni). 

Quote di iscrizione 
La quota di partecipazione al Corso, comprensiva del pranzo presso la mensa dell’IIS e della collana completa delle 
pubblicazioni è pari a: 
- 9.400,00 € (+IVA), per Welding Engineer (IWE); 
- 7.500,00 € (+IVA), per Welding Technologist (IWT). 
Tali quote sono soggette a riduzioni per gli iscritti alla COMMUNITY IIS; per maggior informazioni 
http://www.iis.it/community-iis . 
Le quote sono da corrispondersi mediante bonifico bancario sul CC intestato a IIS PROGRESS srl presso la Banca 
Passadore, codice IBAN IT48J0333201405000001223425. 

Informazioni 
Per ulteriori informazioni è possibile rivolgersi a IIS PROGRESS srl (Via Lungobisagno Istria 15, 16141 Genova, Web 
www.formazionesaldatura.it), Divisione Formazione, al numero 010 8341371 (fax 010 8367780), oppure all’indirizzo di 
posta elettronica for.teorica@iisprogress.it.
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...è in spedizione il 
numero 6/2017 

Gli abbonati  
riceveranno  

in supplemento il 

Calendario Poster 2018 
 

•	 Evoluzione degli Eurocodici per la progettazione di strutture metalliche saldate
•	 Studio sperimentale e numerico sulle tensioni residue in giunti saldati testa a testa di grandi 

dimensioni
•	 La Galleria Subalpina a Torino a 140 anni dalla costruzione
•	 Caratterizzazione di giunti saldati eterogenei in servizio acido solfidrico
•	 Proprietà di semilavorati con geometria tipo paletta in acciaio inossidabile duplex realizzati 

mediante tecnologia additiva conprocesso CMT
•	 Acciai inossidabili Hyper Duplex: loro applicazione e proprietà in componenti saldati
•	 1947-2017: 70 anni di Belleli

Gli articoli

http://www.iis.it/rivista-italiana-saldatura.html
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Ridurre i costi e le emissioni  
delle radiazioni

Pacchetti OmniScan MX2 Dual Matrix Array (DMA) 

I settori industriali come l’industria petrolifera e del gas e l’industria 
della produzione di energia utilizzano spesso, ad es. per condotte e 
recipienti a pressione, materiale dissimile e saldature in acciaio inos-
sidabile. Tradizionalmente questi materiali vengono ispezionati utiliz-
zando la radiografia, che è associata a tempi di esposizione lunghi e 
radiazioni potenzialmente dannose. Gli ultrasuoni Phased Array sono 
un’ottima alternativa per non utilizzare le radiazioni.

I principali vantaggi: 
•	 Risparmia il tuo tempo utilizzando gli Ultrasuoni PA. La tec-

nologia ad Ultrasuoni è una tecnologia NDT sicura e affidabile 
poiché riduce al minimo i tempi di inattività

•	 Riduci il numero di indicazioni mancanti. La Tecnica Phased 
Array è, allo stato dell’arte, il miglior metodo di analisi NDT 
per aumentare il POD durante le ispezioni di produzione e ma-
nutenzione.

•	 Riduci i costi e le emissioni delle radiazioni. I pacchetti DMA 
sono ottimizzati per l’ispezione di saldature dissimili e in ac-
ciaio inossidabile. La configurazione include l’unità PA princi-
pale e tutte le sonde e cunei necessari:
•	 Pacchetti completi e pronti all’uso per l’ispezione di salda-

ture dissimili
•	 La sonda DMA è opzionale (2.25 MHz o 4 MHz)
•	 Pacchetti scanner opzionali per ispezioni più rapide

infoindustrial.italia@olympus-europa.com
www.olympus.it
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Speciale Umbria/Marche:
Le attività di Formazione 
del Centro di Eccellenza IIS 
AIRONE P.G.
I Centri di Eccellenza del Gruppo IIS 
sono nati per supportare ed assistere 
con efficacia le PMI locali del com-
parto metalmeccanico. 
Airone P.G, Centro di Eccelenza IIS,  
opera nella regione Umbria ed è un 
attivo supporto per la promozione del-
le attività del Gruppo IIS in particolare 
per l’organizzazione e la docenza dei 
corsi di formazione e per le attività di 
Certificazione del personale e delle 
Aziende.

Una caratteristica che da sempre di-
stingue le attività svolte da Airone P.G. 
è lo stretto legame con il mondo indu-
striale che consente il trasferimento e 
la divulgazione dell’esperienza e delle 
buone prassi provenienti dalla pratica 
applicativa. I docenti e gli istruttori di 
Airone P.G. sono tecnici, docenti ed 
istruttori qualificati dall’Istituto Italia-
no della Saldatura con una profonda 
esperienza diretta maturata “sul cam-
po”: un valore aggiunto a disposizione 
durante lo svolgimento dei corsi.  
Le attività di formazione sono svolte 
sulla base di numerose autorizzazio-
ni e riconoscimenti, e seguendo linee 
guida Europee ed Internazionali tra 
cui quello di Authorised Training Body 
(ATB) EWF (European Welding Fede-
ration) ed IIW (International Institute 

of Welding).
Recentemente Airone 
P.G. ha collaborato con 
successo insieme al 
Gruppo IIS per l’organiz-
zazione, nella città di An-
cona, del Seminario sulle 
novità introdotte dall’edi-
zione 2017 della norma 
internazionale EN ISO 
15614-1. che ha visto la 
partecipazione di 36 per-
sone.
Airone P.G. è inoltre 
molto attivo, attraverso i 
canali di informazione lo-
cali, nelle attività di pro-
mozione circa le oppor-

tunità di formazione e certificazione 
offerti dal Centro.   

Aggiornamenti 
dal Network IIS

C
en

tro
 di Eccellenza IIS

AIRONE P.G. sas
Via dell’Acciaio 7

06134, Ponte Felcino (PG)
Tel: (+39) 075 69 10 521
Fax: (+39) 075 69 10 522

www.aironepg.it

Il Programma  
“Garanzia Giovani”  

“Garanzia Giovani” è un programma 
promosso dall’Unione Europea 
rivolto ai giovani tra i 15 e i 29 
anni, residenti o regolarmente 
soggiornanti in Italia che non 
lavorano e non sono inseriti in 
percorsi di istruzione e/o formazione, 
che offre un percorso personalizzato 
di formazione o un’opportunità 
lavorativa. 

La Regione Umbria sostiene 
finanziariamente la Garanzia 
Giovani grazie alle risorse del Fondo 
Sociale Europeo (FSE) e della IOG 
(Iniziativa in favore dell’occupazione 
giovanile). 
Approfondimenti >>

Airone P.G., offre corsi di  
formazione GRATUITI per  
saldatori nell’ambito del  
progetto Garanzia Giovani  
in Umbria

Segui  
la video intervista su 

Imprese a caccia di saldatori «Così li prepariamo per l’Ue»
da “Il Resto del Carlino” del 2/10/2017
Pubbliredazionale a cura dell’ingegnere Dennis Duranti, responsabile attività di formazione di Airone P.G.  

http://www.regione.umbria.it/lavoro-e-formazione/il-programma-garanzia-giovani
https://it-it.facebook.com/etv.marche/videos/794890824054536/?hc_ref=ARTCvre1pIKrOqjsx3YQhFZIdN6J_zIueSr7tW5X_IhtX2pkx8fApWnJ-6BfPKEXzLM
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Il picco delle aspettative 
esagerate o l’alba di una 
nuova rivoluzione industriale?
 
La tecnologia di fabbricazione defini-
ta “Additive Manufacturing” si presen-
ta come una rivoluzionaria tecnica di 
realizzazione di manufatti e compo-
nenti meccanici di elevata complessi-
tà di forma.
Con l’espressione “additive manu-
facturing” (AM) si intende l’insieme 
di processi di produzione di fabbri-
cazione additiva che sono realizzati 
partendo da modelli digitali, in con-
trapposizione alle tradizionali tecni-
che sottrattive (lavorazioni per aspor-
tazione di truciolo e taglio). 
La tecnologia non è una novità, da de-
cenni viene adottata per la produzio-
ne di prototipi (RP – Rapid Prototiping) 
con diversi processi, principalmente 
per manufatti di materie plastiche, ma 
negli ultimi anni la tecnologia è stata 
applicata ad altri materiali quali quelli 
metallici, ceramici e compositi.
Nel settore aerospaziale sono state 
censite più di 10 mila parti realizza-
te mediante M-AM (Metal Additive 
Manufacturing) installate su diverse 
tipologie di aeromobili (fonte: Woh-
lers Associates): il Boeing 787 monta 
circa 30 componenti ottenuti con sin-
terizzazione laser; GE Aviation ha in-
trodotto l’AM per la produzione di oltre 
30.000 ugelli carburante (all’anno) per 
le nuove macchine LEAP, nel campo 
della chirurgia più di 100.000 protesi 
acetabolari dell’anca realizzate con 
AM sono state impiantate, la società 
leader produttrice di attrezzature per 
AM, EOS, dichiara che più di 5 milio-
ni di protesi odontoiatriche metalliche 
sono realizzate attraverso le proprie 
macchine, ogni anno.
Il trend delle vendite per i sistemi di 
M-AM realizzati negli ultimi 20 anni 
evidenzia, sugli ultimi, incrementi 
dell’ordine del 30% annui. Valori che, 
secondo alcuni analisti, identificano 
l’approssimarsi, se non già il supe-
ramento, del “picco delle aspettative 
esagerate” secondo il ciclo dell’esa-
gerazione (“Hype Cycle”) di Gartner, 

che prevede, per l’avviamento di una 
tecnologia potenzialmente dirompen-
te, una fase di rapida crescita di visi-
bilità (appunto il “picco delle aspetta-
tive esagerate”) seguita da una fase 
di decadimento (la fase del “trogolo 
della disillusione”) ed una successi-
va risalita sino ad livello di “plateau” 
o “altopiano della produttività”. Per 
la tecnologia di M-AM si prevede il 
raggiungimento del “plateau” nel giro 
di 5-10 anni. Per le particolari poten-
zialità della tecnologia, si esclude il 
raggiungimento dell’obsolescenza a 
medio termine.
È opinione largamente condivisa che 
la fase del “trogolo della disillusione” 
sarà tanto meno profonda, quanto più 
sarà la capacità dell’industria a inve-
stire nelle competenze, con creatività 
e capacità di adattamento. Un ane-
lito inserito in quella consapevolez-
za che identifica il momento attuale 
quale momento di profonde trasfor-
mazioni del mondo manifatturiero; 
un paradigma industriale emergente, 
che determinerà una rivoluzione in-
dustriale paragonabile a quelle che si 
sono succedute negli ultimi tre seco-
li: il paradigma dell’industria digitale, 
della “smart manufacturing” o meglio 
conosciuta, con una sintassi presa 
in prestito dal mondo della program-
mazione informatica, come “industria 
4.0”. In tale contesto l’Additive Manu-
facturing è indicata tra le tecnologie 
abilitanti, costituenti un pilastro fon-
dante del Piano Nazionale “Industria 
4.0” recentemente varato dal Ministe-
ro dello Sviluppo Economico.
Dal punto di vista tecnologico, la ma-
nifattura additiva metallica può es-
sere realizzata con diversi processi 
di deposizione, che possono essere 
distinti innanzitutto in base alla natura 
del materiale di apporto: polvere me-
tallica o filo continuo.
Per i processi a base polvere, l’ulte-
riore distinzione è basata sulla tecni-
ca di alimentazione della polvere:

•	 a letto di polvere. uno strato uni-
forme di polvere viene dapprima 
distribuito su una piastra di base 
o sullo strato precedentemente 
elaborato, successivamente una 

sorgente termica concentrata (la-
ser o fascio elettronico) provoca 
la fusione selettiva della polvere 
secondo il percorso di movimen-
tazione del fuoco della sorgente;

•	 a polveri iniettate. un ugello, 
solidale con la sorgente termica 
(laser), inietta in gas inerte la pol-
vere in corrispondenza del fuoco 
della sorgente, dove la polvere 
viene portata a fusione.

Per i processi a filo, il materiale di ap-
porto è fornito con continuità median-
te l’avanzamento del filo metallico in 
corrispondenza del fuoco della sor-
gente termica (laser o fascio elettroni-
co), o mediante trasferimento del me-
tallo in arco elettrico (riconosciamo 
per quest’ultima la ben nota tecnica 
di build-up per saldatura, in effetti un 
processo di manifattura additiva “ante 
litteram”).
Per le migliori caratteristiche di riso-
luzione dei dettagli ottenibili, di rugo-
sità superficiale e, in definitiva, per la 
limitata presenza, se non assenza, 
di lavorazioni di finitura successive, 
la tecnica a letto di polvere risulta ad 
oggi quella più matura per un impiego 
industriale.
La principale potenzialità della fab-
bricazione additiva è la quasi totale 
libertà di forma producibile: depo-
sitando sezioni, strato dopo strato, 
vengono scavalcati i vincoli di sotto-
squadra, ed eventuali sbalzi vengono 
gestiti con la creazione di supporti ad 
hoc da rimuovere successivamente, 
una volta terminata la stampa. 
La libertà delle forme realizzabili, im-
plica un nuovo approccio al progetto, 
per il quale si ampliano le possibilità 
per realizzare nuove funzionalità, op-
pure attraverso un processo di otti-
mizzazione topologica su una funzio-
ne esistente, realizzazioni con minori 
quantità di materiale (materiale solo 
dove serve), con conseguente ridu-
zione del peso.
Tale prerogativa identifica i settori in-
dustriali ove può essere meglio impie-
gata la tecnologia, ovvero quei settori 
per i quali il materiale non è solo un 
costo primario (materia prima) ma 

Metal Additive Manufacturing:
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Perché iscriversi alla COMMUNITY IIS 2018? 
L’Istituto Italiano della Saldatura è il riferimento 
nazionale per la saldatura e le tecnologie correlate. 
Partecipare alla COMMUNITY IIS significa condividere 
i valori fondanti dell’IIS ed entrare a fare parte di una 
community tecnica. 
Gli iscritti alla COMMUNITY IIS possono usufruire di 
condizioni vantaggiose sui servizi erogati del Gruppo 
IIS. Per citarne alcune ad esempio: 
• Sconto sulla partecipazione ad eventi tecnici
• Sconto sul Calendario Corsi 2018
• Sconto sulle attività di Formazione e Qualificazione 

dei saldatori svolte presso le scuole IIS 
• Download gratuito articoli della  

Rivista Italiana della Saldatura 
• Sconto sulle pubblicazioni  IIS
• Sconto sulle attività pubblicitarie: 

Rivista Italiana della Saldatura e media IIS

Scegli il livello di adesione
COMMUNITY IIS prevede 5 tipologie di adesione con 
diversi livelli corrispondenti ad  una serie definita di 
privilegi consultabili sul sito IIS nella sezione dedicata
(www.iis.it/community-iis):
• “Student”: studenti universitari o iscritti all’ultimo 

anno di scuola media superiore
• “Personal”: persone fisiche
• “Professional”: per liberi professionisti
• “Welding Prod”: per produttori di macchine, 

consumabili per saldatura, impianti di saldatura
• “Industrial”: per fabbricanti, utilizzatori, produttori, 

imprese, aziende e società di progettazione operanti 
nel mondo della saldatura.   

COMMUNITY IIS 2018
Gruppo Istituto Italiano della Saldatura

Scopri i privilegi  
e le condizioni vantaggiose  

di accesso ai servizi del Gruppo IIS  
a cui possono aderire  

solo i membri!

Come posso iscrivermi alla COMMUNITY IIS 2018? 
Compilando la scheda disponibile online sul sito IIS  
nella sezione dedicata (www.iis.it/community-iis)  

e inviandola a: community@iis.it.  

Info: community@iis.it  

http://www.iis.it/community-iis
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anche una conseguente diminuzione 
del carico pagante nell’esercizio del-
la funzione: aerospace, automotive, 
railway, shipping, racing.
Non trascurabile è il connubio tra li-
bertà di forma e concezioni creative e 
quindi architecture, 
industrial design e jewellery design.
Il processo, tuttavia, non è immune 
da limitazioni di ordine tecnologico, 
come già menzionato, quale l’esigen-
za di depositare i layer sovrapposti in 
direzione verticale a partire da una 
piastra di base, con la conseguente 
necessità di predisporre, sempre per 
additivazione, elementi di supporto 
da asportare a completamento della 
fabbricazione e dell’eventuale tratta-
mento termico, là dove la geometria 
del pezzo non si autosostenga.
Tale limitazione tecnologica ha mes-
so in luce la necessità di chiudere 
l’attuale gap tra la progettazione e 
la fabbricazione, mediante l’introdu-
zione, nella fase di progettazione del 
dettaglio, di regole di scelta delle for-
me e degli orientamenti ottimali per la 
fabbricazione additiva.
Inoltre, la veloce evoluzione del pro-
cesso e le aspettative generate negli 
ultimi anni dal mondo industriale ver-
so AM, hanno evidenziato l’esigenza 
di colmare alcune lacune per la rea-

lizzazione di una industrializzazione 
vera e propria del processo produttivo: 

1.	 L’esigenza di codificare le cono-
scenze tecniche di tutta la filiera 
dalla concezione del manufatto, 
alle diverse tecniche di proget-
tazione assistita da computer 
(CAD) e di collegamento con la 
fabbricazione assistita (CAM), da 
realizzare attraverso percorsi for-
mativi dedicati e di trasferimento 
tecnologico.

2.	 L’esigenza di una caratterizzazio-
ne meccanica e metallurgica dei 
nuovi materiali.

3.	 L’esigenza di una caratterizzazio-
ne prestazionale dei componenti 
di nuova concezione e realizza-
zione.

4.	 L’esigenza di sviluppare tecniche 
di controllo diretto (non distrut-
tivo) per il controllo della qualità 
dei manufatti. 

5.	 L’esigenza di un impianto nor-
mativo che possa supportare 
la presunzione di conformità ai 
requisiti degli standard e rego-
lamenti relativi ai componenti di 
prodotti critici per la sicurezza. 

Con un facile parallelo al mondo della 
saldatura, rileggiamo gli stessi ambiti 

di attività nei quali il Gruppo Istituto 
Italiano della Saldatura ha, da sem-
pre, un ruolo primario di riferimento a 
livello nazionale e internazionale.
D’altronde, in relazione alle proble-
matiche tecnologiche di gestione di 
una sorgente termica concentrata, 
di controllo di un bagno di fusione, 
di caratterizzazione di strutture di 
prima solidificazione, di controllo dei 
ritiri termici e delle tensioni residue e 
di definizione dei trattamenti termici, 
riconosciamo i contenuti sui quali è 
fondata la competenza e la professio-
nalità dell’Istituto.
Ed è per questo che il Gruppo ha de-
ciso di intraprendere l’ambizioso pro-
getto di promuovere e favorire in Italia 
il progresso della tecnologia di fabbri-
cazione additiva, e di contribuire alla 
sua conoscenza e diffusione, in con-
formità alla propria mission, attuando 
un programma che prevede l’esecu-
zione di attività di sperimentazione 
sul processo e sui materiali, l’offerta 
di proposte formative attraverso i per-
corsi di qualificazione delle nuove 
competenze, che saranno definiti ne-
gli ambiti internazionali dove l’Istituto 
è presente. Per tali scopi il Laborato-
rio dei Processi Speciali dell’Istituto 
ha recentemente finalizzato l’acquisi-
zione di una macchina con tecnologia 
laser su letto di polvere, di applicazio-
ne industriale, per lo sviluppo delle at-
tività di sperimentazione che saranno 
condotte in  collaborazione con il Di-
partimento di Ingegneria Meccanica, 
Energetica, gestionale e dei traspor-
ti e con il Dipartimento di Ingegneria 
Civile, Chimica e Ambientale, dell’U-
niversità di Genova attraverso la co-
stituzione del Laboratorio congiunto 
denominato GeAM – Genova Additive 
Manufacturing, unico nel suo genere 
in Liguria.

di Stefano Pinca
Responsabile Progetti R&D  

e Academy IIS
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Eni e Snam firmano 
contratto applicativo 
per lo sviluppo di 
stazioni a metano in 
Italia
Roma/San Donato Milanese, 4 dicem-
bre 2017 - Eni e Snam, dando seguito 
all’accordo quadro firmato a maggio 
2017, hanno siglato il primo contratto 
applicativo sullo sviluppo di stazioni 
di rifornimento a metano in Italia, nel 
più ampio scenario delle iniziative per 
la promozione della mobilità sosteni-
bile. Il contratto applicativo, di durata 
ventennale, mira alla progettazione, 
realizzazione e manutenzione da parte 
di Snam di un primo lotto di 14 nuo-
vi impianti di gas naturale compresso 
(compressed natural gas - CNG) all’in-
terno della rete nazionale di distributori 
Eni, favorendo l’offerta di carburanti 
alternativi a basse emissioni come il 
gas naturale. Quest’ultimo azzera il 
particolato, principale responsabile 

dell’inquinamento delle aree urbane, 
assicurando anche sensibili vantaggi 
economici per i consumatori. A fron-
te delle attività svolte, Snam riceverà 
da Eni un corrispettivo stimato in un 
range tra i 20 e i 40 milioni di euro. 
Il contratto rientra tra le iniziative di 
Snam rivolte agli operatori del settore 
per promuovere la mobilità sostenibile, 
con un investimento di 150 milioni per 
realizzare fino a 300 nuovi distributori 
a CNG e L-CNG (liquefied-compres-
sed natural gas), al fine di supportare 
lo sviluppo degli impianti per il rifor-
nimento di gas naturale e la loro dif-
fusione più equilibrata nelle diverse 

regioni del Paese, migliorando anche 
la qualità del servizio di erogazione 
agli utenti. Eni, da parte sua, intende 
con questa iniziativa rafforzare ulte-
riormente la sua offerta per la mobilità 
sostenibile: su una rete di 4.400 impian-
ti, 3.500 erogano Eni Diesel+, il diesel 
premium con il 15% di componente 
rinnovabile prodotta da oli vegetali 
presso la bioraffineria di Venezia attra-
verso la tecnologia proprietaria, men-
tre circa 1.000 impianti erogano GPL 
e metano (di cui 2 LNG e 180 CNG).

www.eni.com

Salini Impregilo si 
aggiudica contratto 
da 186 milioni  
di euro sulla tratta 
ferroviaria Palermo-
Catania 
Milano, 30 Novembre 2017 - Salini 
Impregilo si aggiudica in consorzio un 
contratto da 186 milioni di euro per la 
progettazione e l’esecuzione dei lavori 
di raddoppio di una sezione di 38 chi-
lometri sulla tratta ferroviaria Bicoc-
ca-Catenanuova, linea Palermo-Cata-
nia. Il contratto è stato assegnato da 
Rete Ferroviaria Italiana al Raggrup-
pamento temporaneo di imprese (RTI) 
costituito da Salini Impregilo, Astaldi, 
SIFEL e CLF. I primi benefici in ter-
mini di riduzione dei tempi di viaggio 
inizieranno a vedersi nel 2020, con l’at-
tivazione di un primo binario velociz-
zato. Il nuovo tracciato permetterà ai 
treni di viaggiare a una velocità massi-
ma di 200 km/h. Il termine complessi-
vo dei lavori è programmato nel 2022, 
ed entro la fine del 2025, grazie anche 
alle altre opere previste, sarà possibile 
spostarsi da Catania a Palermo in meno 
di due ore. I lavori riguarderanno la 
nuova sede ferroviaria, l’armamento, 
gli impianti di segnalamento e teleco-
municazione, le sottostazioni elettriche 
per l’alimentazione dei treni, la riqua-
lificazione della stazione di Bicocca e 
la realizzazione della nuova stazione 
a Motta Sant’Anastasia. Come la li-

nea ferroviaria Napoli-Cancello, asse-
gnata a Salini Impregilo in consorzio 
all’inizio del 2017, il contratto Bicoc-
ca-Catenanuova rientra in un progetto 
più ampio riguardante il sistema dei 

Corridoi europei TEN-T, con l’obiet-
tivo di migliorare la competitività̀  del 
trasporto su ferro e l’integrazione della 
rete ferroviaria del Sud-Est con il si-
stema AV/AC, nonché́  di incrementare 
le quote di trasporto merci su rotaia.

www.salini-impregilo.com

Fusion for Energy 
celebra il suo decimo 
anniversario
Fusion for Energy (F4E), l’organizza-
zione che gestisce il contributo europeo 
al progetto Iter, ha celebrato il suo deci-
mo anniversario lo scorso 30 novembre 
a Barcellona, in Spagna. Alla manife-
stazione hanno partecipato, tra gli altri, 
il direttore di Fusion For Energy Johan-
nes Schwemmer, i rappresentanti delle 
istituzioni europee e degli stati membri, 
EUROfusion, Iter, partner industriali e 
enti di ricerca, il Re di Spagna Felipe 
VI, il Commissario del Parlamento Eu-
ropeo per il Clima e l’Energia Miguel 
Arias Cañete e il sindaco di Barcellona. 
Il convegno si è svolto con gli interventi 
dei principali ospiti che hanno fornito 
una visione globale su tutti gli aspetti 
legati alla fusione e sulle attività future. 
Le aziende del Gruppo Tosto, Walter 
Tosto e Belleli Energy CPE, rappre-
sentate rispettivamente dal Managing 
Director Luca Tosto e dall’A.D. Paolo 
Fedeli, hanno preso parte all’evento ce-
lebrativo. “È stata una importante oc-
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“Feel Weld!” 3 - “Sentire” la saldatura  
Recenti sviluppi ed indirizzi per Robotica, Sensoristica  
ed Intelligenza Artificiale applicati alla saldatura. 
Appuntamento il 31 Maggio 2018 presso la sede UCIMU  
Area Metropolitana di Milano (Cinisello Balsamo).

TVSegui la breve video presentazione sulla
a cura di Elisabetta Sciaccaluga - Responsabile Tecnico “Feel Weld!” 3 eM

UCIMU-SISTEMI PER PRODURRE

Con il Patrocinio di

Info:

Elisabetta Sciaccaluga 
Responsabile Tecnico “Feel Weld! 3”
elisabetta.sciaccaluga@iis.it / 010.8341.515

Cinzia Presti 
Pubblicità e Sponsorizzazioni
cinzia.presti@iis.it / 010.8341.392

Ivana Limardo 
Segreteria Organizzativa, informazioni e iscrizioni
ivana.limardo@iis.it / 010.8341.373

• Robotica 
“ sentire” la saldatura

Applicate alla saldatura 
 

     

• Sensoristica
• Intelligenza artificiale

Giovedì 31 Maggio 2018

Temi del Convegno:
Applicazioni robotizzate per la produzione o il controllo di manufatti e componenti industriali, di vari materiali, realizzati 
mediante processi di saldatura; simulazioni, soluzioni tecnologiche avanzate, integrate e innovative per il miglioramen-
to della qualità produttiva, della produttività e delle condizioni di lavoro nei diversi settori industriali.

https://youtu.be/Obh-zU2fliU
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casione di confronto e aggiornamento 
per tutti gli attori coinvolti nel progetto 
Iter” ha commentato Luca Tosto, che 
ha aggiunto: “Abbiamo particolarmente 
apprezzato l’intervento del nostro sub 
fornitore Probeam che ha illustrato il 
sistema a raggio neutronico utilizzato 

per le saldature dei componenti“. La 
Walter Tosto è stata incaricata a partire 
dal 2010 della realizzazione di diversi 
componenti ad alto contenuto tecnolo-
gico nell’ambito del progetto Iter, men-
tre la Belleli Energy CPE è coinvolta, 
da Maggio 2017, nella costruzione del 
segmento PS2 della camera da vuoto, 
dopo aver realizzato mock-up e studi di 
fattibilità negli anni 90. A tal proposi-
to, nella giornata odierna, l’Ing. Paolo 
Fedeli è stato invitato come relatore 
all’Iter Industry Day di Bruxelles, per 
illustrare le ricadute socio-economi-
che in termini di occupazione, innova-
zione e salto tecnologico apportate da 
Iter alle aziende coinvolte nel progetto. 

www.waltertosto.it 

Firmati con ESA 
i contratti di sviluppo 
di Vega E e Space 
Rider
 
Il nuovo lanciatore, a 
basso impatto ambientale, 
ha un motore a ossigeno e 
metano liquidi. Lo Space 
Rider, invece, potrà rien-

trare a terra a fine missione 
ed essere riutilizzato.
Colleferro 30 novembre 2017 – Avio 
ha firmato oggi a Parigi con ESA, l’A-
genzia Spaziale Europea, due contratti 
per lo sviluppo del lanciatore Vega E e 
del veicolo di rientro Space Rider, in 
linea con le attese del mercato. I con-
tratti hanno un valore complessivo di 
89,7 M€. Il primo contratto riguarda 
le attività di sviluppo del lanciatore 
Vega E (Vega Evolution), progetto eu-
ropeo in cui Avio è capofila di una de-
cina di aziende. Il valore del contratto 
per questa attività è di 53 M€. Vega E 
rappresenta l’evoluzione di medio ter-
mine del lanciatore Vega  e, come tale, 
si connota per il forte contenuto di in-
novazione tecnologica e un’architettura 
più compatta a tre stadi. Lo stadio su-
periore ha un rivoluzionario motore ad 
ossigeno e metano liquidi, tecnologia 
che gli conferisce un bassissimo impat-
to ambientale e capacità di riaccensione 
multipla, caratteristica che consente al 
lanciatore una maggiore flessibilità nel-
le manovre orbitali. Space Rider, inve-
ce, è un veicolo di rientro, evoluzione 
di  IXV (Intermediate Experimental 
Vehicle, lanciato da Vega nel febbra-
io 2015), in grado di ‘navigare’ fino a 
2 mesi in ordita bassa per poi tornare 
sulla terra. Il rientro permetterà sia di 
recuperare il carico utile, che potrà es-
sere così analizzato, sia di riutilizzare il 
veicolo per una nuova missione. Il con-
tratto firmato da ESA con Avio e TAS-I 
(Thales Alenia Space Italia), del valore 
complessivo di 36,7 M€, riguarda nello 
specifico lo sviluppo del sistema Space 
Rider che è composto da due moduli: 
AOM (Avum Orbital Module) e RM 
(Re-entry Module). Avio si occuperà 
dello sviluppo dell’AOM, una versione 
specifica di AVUM (quarto stadio di 
VEGA C) in grado di fornire energia e 
servizi di controllo di assetto al veicolo 
di rientro durante la fase orbitale. L’AD 
di Avio, Giulio Ranzo, ha commentato: 
“la firma di questi importanti contratti, 
in un anno fondamentale per la nostra 
crescita, culminato con la quotazione 
in Borsa, rafforza la posizione di Avio 
come player di riferimento nel mercato 
dei lanciatori spaziali. I recenti successi 
di Ariane 5 e di Vega, che poche setti-
mane fa ha registrato il record di 11 voli 
consecutivi di successo, il contratto di 

sviluppo di Vega C, oramai in fase avan-
zata con i test dei motori P120 e Zefiro 
40, confermano, tra l’altro,  le grandi 
competenze e l’affidabilità della nostra 
azienda e dei principali partner euro-
pei nel mercato mondiale dello spazio”.

www.avio.com

Scopri la piattaforma  
e-commerce IIS

Spese di spedizione  
gratuite

Acquistabili  
ora anche online:

•	 Pubblicazioni  
e Materiale Didattico

•	 Iscrizioni  
alle Manifestazioni Tecniche

•	 Abbonamento alla 

http://store.iis.it/




TECNOLOGIA DELLA SALDATURA 
processi di saldatura con arco elettrico 

Sconto 25% Soci IIS e Membri Community IIS (Standard) 
Sconto 35 % Membri Community IIS (Premium) 

GENERALITÀ SUI PROCESSI DI SALDATURA E SULLA 
SALDATURA CON ARCO ELETTRICO 
 
Codice: 101097 
Anno 2008 
Prezzo: € 46,00 
Soci e Membri  Community IIS Standard: € 34,50 
Membri Community  IIS Premium: € 29,90 
 
GENERALITÀ. Cenni storici. Classificazione dei processi 
di saldatura: classificazione in base a UNI EN ISO 4063, 
classificazione statunitensi, classificazione in base al livello 
di automazione. 
CLASSIFICAZIONE DEI GIUNTI SALDATI. Classifica-
zione dei giunti in base alle caratteristiche funzionali. Classi-
ficazione dei giunti in base alle caratteristiche geometriche. 
Classificazione dei giunti in base alla posizione di esecuzio-
ne: classificazione UNI EN ISO 6947, classificazione in 
accordo al codice ASME. 
PREPARAZIONE DEI LEMBI. Concetti generali. Prepara-
zione dei lembi: tipi di preparazioni, parametri di una prepa-
razione. Pulizia e asciugatura dei lembi. Riferimenti normati-
vi. 
ARCO ELETTRICO. Generalità. Fisica dell’arco elettrico: 
funzionamento dell’arco elettrico, caratteristiche fisiche 
dell’arco. Generalità sull’impiego dell’arco elettrico in salda-
tura, caratteristica dell’arco, stabilità dell’arco in corrente 
continua, stabilità dell’arco in corrente alternata, influenza 
dei campi magnetici sull’arco (soffio magnetico). Caratteri-
stiche di impiego dell’arco elettrico nei processi di saldatura: 
saldatura con elettrodo  rivestito, saldatura a filo continuo, 
saldatura ad arco sommerso, saldatura con elettrodo in tung-
steno sotto protezione di gas inerte. 
GENERATORI PER LA SALDATURA AD ARCO. Gene-
ralità. Macchine a trasformatore e raddrizzatore. Macchine 
con controllo elettronico al secondario. Macchine con con-
trollo elettronico al primario. Macchine rotanti. Motogenera-
tori.  Principali caratteristiche tecniche dei generatori e dati 
di targa: caratteristica statica del generatore, fattore d'uso 
(duty cycle) e minima corrente di saldatura, sfasamento alla 

rete (o fattore di potenza - cosφ), caratteristica dinamica 
dei generatori. 
Appendice A: RAPPRESENTAZIONE DELLE SALDA-
TURE SUI DISEGNI: Rappresentazione in accordo a ISO 
2553. Rappresentazione in accordo a AWS A2.4. 
 
 
 



TECNOLOGIA DELLA SALDATURA 
processi di saldatura con arco elettrico 

Sconto 25% Soci IIS e Membri Community IIS (Standard) 
Sconto 35 % Membri Community IIS (Premium) 

LA SALDATURA CON ELETTRODO INFUSIBILE SOTTO 
PROTEZIONE DI GAS INERTE (TIG). 
 
Codice: 101095 
Anno 2008 
Prezzo: € 46,00 
Soci e Membri  Community IIS Standard: € 34,50 
Membri Community  IIS Premium: € 29,90 
 
GENERALITÀ. Principi fondamentali, campo d’applicazio-
ne. 
APPARECCHIATURA. Torcia. Guaina. Generatore. Di-
spositivi di accensione d'arco. 
PARAMETRI E VARIABILI. Modalità di alimentazione 
dell’arco, Corrente Continua e Polarità Diretta (CCPD), 
Corrente Continua e Polarità Inversa (CCPI), alimentazione 
in Corrente Alternata (CA), alimentazione in corrente mo-
dulata. Parametri elettrici (corrente e tensione). Velocità di 
avanzamento. Forma dell’elettrodo, metodi di preparazione 
dell’elettrodo, posizionamento dell’elettrodo. Gas di prote-
zione, gas di protezione al rovescio della saldatura, prote-
zione aggiuntiva della saldatura (trailer gas). Angolazione 
della torcia. 
CONSUMABILI: Elettrodo in tungsteno, elettrodi di tung-
steno (W) puro, elettrodi tungsteno addizionato con ossido 
di torio (ThO2), elettrodi di tungsteno addizionato con ossi-
do di cerio (CeO2), elettrodi di tungsteno addizionato con 
ossido di lantanio (La2O3), elettrodi di tungsteno addiziona-
to con ossido di zirconio (ZrO2), altri tipi di elettrodo. Gas 
di protezione: argon, elio, miscele con idrogeno e azoto. 
Metallo d’apporto (fili e bacchette). Classificazione: gas di 
protezione, fili e bacchette, elettrodi. 
APPLICAZIONI DEL PROCESSO: Saldatura manuale, 
preparazione del pezzo, esecuzione della saldatura, fine 
della saldatura, ripresa della saldatura, saldatura degli acciai 
inossidabili, saldatura delle leghe di alluminio, saldatura di 
altri metalli e leghe.  
Applicazioni di saldatura automatica o completamente auto-
matizzata, saldatura di tubi-piastra tubiera, saldatura testa a 
testa di tubi (orbitale). Applicazioni particolari, TIG a filo 
caldo (hot wire TIG), TIG multicatodo, TIG Keyhole (hipro 
TIG), A TIG (TIG con flusso attivante).  

Imperfezioni caratteristiche: inclusioni di tungsteno, inclu-
sioni gassose, ossidazione del bagno. Parametrici tipici.  
 
LA SALDATURA CON PROCESSO A FILO CONTINUO 
CON  E SENZA PROTEZIONE DI GAS 
 
Codice: 101096 
Anno 2008 
Prezzo: € 46,00 
Soci e Membri  Community IIS Standard: € 34,50 
Membri Community  IIS Premium: € 29,90 
 
GENERALITÀ. Principi fondamentali. 
APPARECCHIATURA. Schema generale. Torcia. Dispo-
sitivo di avanzamento del filo. Generatore di corrente e 
configurazioni di macchina. 
PARAMETRI E VARIABILI. Autostabilità del punto di 
lavoro: punto di lavoro in seguito a variazione della veloci-
tà di avanzamento del filo, punto di lavoro in seguito a 
variazione della caratteristica del generatore, fattori che 
influenzano l’autostabilità. Modalità di trasferimento del 
metallo d’apporto: trasferimento a spruzzo o spray arc, 
trasferimento per corto circuito o short arc, trasferimento 
globulare, trasferimento ad arco pulsato, trasferimento ad 
arco rotante. Parametri elettrici (corrente, tensione e polari-
tà elettrica): stick-out, velocità di saldatura, portata di gas, 
angolazione della torcia. 
CONSUMABILI. Gas di protezione: argon, elio e miscele 
argon-elio, anidride carbonica (CO2) e relative miscele, 
ossigeno e miscele contenenti ossigeno, altri gas: idrogeno 
ed azoto. Fili, fili pieni, fili animati. Classificazione: classi-
ficazione dei gas di saldatura, classificazione dei fili. 
APPLICAZIONI. Saldatura semiautomatica: preparazione 
del pezzo, esecuzione della saldatura, fine della saldatura e 
ripresa, saldatura degli acciai inossidabili, saldatura delle 
leghe di alluminio: Saldatura automatica, automatizzata e 
robotizzata. Ricariche e riporti. Saldatura narrow-gap. 
Saldatura con più elettrodi: applicazioni particolari, difetti 
tipici nella saldatura a filo continuo, parametri tipici. 



TECNOLOGIA DELLA SALDATURA 
processi di saldatura con arco elettrico 

Sconto 25% Soci IIS e Membri Community IIS (Standard) 
Sconto 35 % Membri Community IIS (Premium) 

LA SALDATURA CON ARCO SOMMERSO 
 
Codice: 101099 
Anno 2008 
Prezzo: € 46,00 
Soci e Membri  Community IIS Standard: € 34,50 
Membri Community  IIS Premium: € 29,90 
 
 
GENERALITÀ DEL PROCESSO. Caratteristiche principa-
li. Campo di applicazione del processo. 
APPARECCHIATURA. Caratteristiche principali. Testa di 
saldatura. Dispositivo di avanzamento del filo e tubo porta-
corrente. Generatore di corrente: generatore a caratteristica 
statica piana (tensione costante), generatore a caratteristica 
statica cadente (corrente costante), sistemi di innesco 
dell’arco elettrico. 
PARAMETRI DI SALDATURA E VARIABILI. Generali-
tà. Corrente di saldatura e modalità di alimentazione dell’ar-
co. Tensione di saldatura. Velocità di saldatura. Stick-out 
(lunghezza libera del filo) e diametro del filo. Spessore 
dello strato di flusso. 
CONSUMABILI. Fili: fili pieni, fili animati. Flussi: flussi 
prefusi, flussi agglomerati, flussi misti. Diagrammi di attivi-
tà dei flussi. Classificazione: classificazione europea dei 
flussi di saldatura, classificazione europea dei fili e delle 
combinazioni filo-flusso, classificazione AWS dei fili e 
delle combinazioni filo-flusso. 
APPLICAZIONI DEL PROCESSO. Generalità. Preparazio-
ne dei giunti e modalità esecutive: saldatura a forte penetra-
zione, saldatura a passate multiple, confronto tra le tecniche 
e difetti tipici. Applicazioni particolari: saldatura narrow 
gap, saldatura con corrente modulata, saldatura con più 
elettrodi, saldatura con più elettrodi per la realizzazione di  
pannelli (panel-line), riporti superficiali.  
Imperfezioni caratteristiche. 
 
 
 
 
 

LA SALDATURA MANUALE AD ARCO ELETTRICO CON 
ELETTRODI RIVESTITI 
 
Codice: 101049 
Anno 2004 
Prezzo: € 45,50 
Soci e Membri  Community IIS Standard: € 34,13 
Membri Community  IIS Premium: € 29,57 
 
GENERALITÀ. GENERATORI DI CORRENTE. CA-
RATTERISTICHE FONDAMENTALI DEGLI ELET-
TRODI. Generalità, funzioni del rivestimento, tipi di rive-
stimento, caratteristiche di fusione, scelta dei tipi di elettro-
do, difetti di fabbricazione, considerazioni operative, effet-
to dei principali parametri. 
NORME ITALIANE SUGLI ELETTRODI: Generalità, 
classificazione degli elettrodi per acciai non legati, classifi-
cazione degli elettrodi per acciai per servizio ad alte tem-
perature, classificazione degli elettrodi per acciai inossida-
bili austenitici.  
NORME AMERICANE AWS SUGLI ELETTRODI. Ge-
neralità, elettrodi per acciai non legati o basso-legati, elet-
trodi per acciai legati, elettrodi per materiali non ferrosi e 
per riporti. 
NORME EUROPEE SUGLI ELETTRODI. Elettrodi rive-
stiti per saldatura manuale ad arco di acciai non legati a 
grano fino. 
PREPARAZIONE DEI LEMBI. Generalità, giunti testa a 
testa, giunti di spigolo, giunti a T, giunti a sovrapposizione. 
DIFETTI TIPICI. EMISSIONI CARATTERISTICHE. 
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