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Elektrody spawalnicze

Specjalistyczne elektrody szczegdlnie przydatne w regeneracji. Spawanie zeliwa,
fqczenie stali narzedziowych, kwasoodpornych i innych trudnospawalnych.
Szczegdlnie przydatne w utrzymaniu ruchu i w remontach.

Stuzymy doradztwem, szczegdlnie przy nietypowych pracach naprawczych.
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LS Grey -szara

Rozmiary

2,5mm
3,2mm
4,0 mm
5,0 mm

Opis

Uniwersalna elektroda na prad staty / przemienny

LS Grey jest niezwyktq elektrodq o mikrostrukturze austenitycznej i ferrytycznej. Posiada dodatek
niklu dla wytrzymatosci i chromu dla trwatosci. tatwa do uzycia elektroda powinna byc¢ niezbedngq
dla kazdego dziatu napraw. LS Grey jest idealna do spawania prawie wszystkich rodzajéw stali,
do spawania elementéw z podobnych i réznych stali. Elektrody LS Grey sq znane z ich zdolnosci
do wykonywania wolnych od pekniec potqczen, nawet w przypadku stali normalnie majqcych
sktonnos¢ do pekania, takich jak stale wysokoweglowe i narzedziowe. LS Grey stanowi oczywis-
ty wybdr przy spawaniu stali o nieznanym pochodzeniu, specyfikacji czy jakosci. LS Grey jest uzy
tecznym stopem do zastosowania na czgsciach podlegajgcym obcigzeniom i drganiom z powo-
du jego wybitnego wydtuzenia. LS Grey pozwoli spawac z niewielkim lub w ogdle bez wstepnego
podgrzewania nawet stale ogdlnie znane ze sktonnosci do pekania. Elektrody LS Grey dajq gtadki
tuk o minimalnym rozprysku i pozwalajg na tatwe usuwanie zuzla (normalnie samotuszczqcego sie),
a takze nadajq sie do stosowania w kazdej pozycji. Spoiwa LS Grey mieszczq sie z duzym zapasem
w ogdlnie przyjetych kryteriach obrabialnosci.

Zastosowanie

Instalacje ze stali kwaso-
odpornej, ttoczniki i stemple,
sprezyny, podwozia, watki
rozrzqdu, zeby két zebatych,
tory podsuwnicowe i kolejo-
we, narzedzia skrawajqce

i wiertta, maszyny rolnicze
iwiele innych.

LS Black-
czarna

2,5mm
3,2mm
4,0 mm
5,0 mm

LS Black jest uniwersalng elektrodq o wysokiej wydajnosci do napawania i tqczenia stali weglo-
wych, manganowych i stopowych. Elektrody LS Black mozna uzywac pracujqc wszystkimi typa-
mi spawarek prqdu statego i zmiennego. Stop LS Black jest znakomity jako warstwa buforowa
przy napawaniu przed napawaniem utwardzajgcym. LS Black charakteryzuje sie fantastycznym
wydtuzeniem, co czyni ten stop niedrogim rozwigzaniem problemu spawania nawet stali majq-
cych sktonnos¢ do pekania. Elektroda LS Black jest uniwersalna w rekach zaréwno sprawnych
jak i mniej sprawnych operatoréw. Stosowac technike stykowgq lub szczelinowgq. Elektroda

LS Black jest bardzo ekonomiczna- przy spawaniu “ciggnionym” mozna uzyskac spoine pachwi-
nowgq o dfugosci bliskiej dwu dfugosciom elektrody. Elektrody LS Black mozna uzywac przy spa-
waniu we wszystkich pozycjach. Duze wydtuzenie stopu LS Black pozwala mu wytrzymac bar-
dzo duze obcigzenia udarowe. LS Black oszczedza czas- w ciqggu godziny mozna uzyskac do

5,5 kg stopiwa.

Niektdre potqczenia réznych
metariatow.

Stale manganowe. Stale
nierdzewne. Stale wysoko-
stopowe. Warstwy poprze-
dzajgce napawanie
utwardzajqce.

Z-10 -zeliwo

2,5mm
3,2 mm
4,0 mm

Elektroda niklowa na prad staty / przemienny

Zeliwo jest bardzo szeroko stosowane w przemysle z powodu swojego niskiego kosztu i tatwosci
wytwarzania elementow o ztozonych ksztattach. Jednak zeliwo jest wewnetrznie stabe i fatwo
moze zostac przeciqzone, co moze mie¢ powazne i drogie konsekwencje dla zaktadéw wytwoér-
czych lub innych przedsiebiorstw pracujgcych w sposéb terminowy. Przestoje i opZnienia zwiq-
zane z czeSciami zamiennymi czyniq spawanie zeliw kosztownym i wartym zastanowienia.
Elektrodom Z-10 wystarczy niskie natezenie prqdu, co ogranicza wprowadzanie ciepta do mate-
riatu. Elektroda Z-10 spawa na oleju i smarze i swym wtasnym zuzlu oszczedzajqc w ten sposéb
czas operatora - nie ma potrzeby wykonywania dtugotrwatego odttuszczania. Redukuje potrze-
be demontazu do minimum. Stop Z-10 spawa wszystkie popularniejsze rodzaje Zeliw, takze stal
z zeliwem. Stop Z-10 tworzy stopiwo o barwie zblizonej do zeliwa, jest to wazne przy naprawach
kosmetycznych. Stop Z-10 jest tatwo obrabialny. Elektroda Z-10 jest elektrodq spawajqcg na
zimno, jednak czasami zalecane jest wstepne podgrzewanie.

Bloki silnikéw, gtowice cylin-
dréw, skrzynki przektadnio-
we, kota zebate, zeby kot ze-
batych, dzwignie, krzywki,
podstawy maszyn, pompy,
defekty odlewodw itp.
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Nazwa

Groove -
ztobienie

Rozmiary

3,2mm
4,0 mm

(o]] 1

Elektroda na prad staty / przemienny

Elektrody Groove pozwalajqg tatwo i szybko usungc niepotrzebny metal: szczegdlnie na zeliwie,
ktéry reaguje na uwalnianym weglu w obszarze rowka lub wrebu. Elektroda Groove umoZliwia
wiekszq swobode operatorowi, gdyz wymagane jest tylko jedno urzqdzenie spawalnicze.

Nie potrzebne sq nieporeczne butle gazowe oraz weze. Elektrody Groove sq szybkie -ponad 100g
metalu mozna usunqc¢ przy pomocy jednej elektrody. Elektrody Groove sq uniwersalne -mozna
Jje stosowac do rowkowania, ztobienia, ciecia i otworowania wszystkich rodzajéw metali,
zelaznych i niezelaznych. Groove posiada intensywnie skoncentrowangq site tuku, ktéra znako-
micie pomaga w topieniu, ptynieciu i oczyszczaniu z niepotrzebnego metalu. Elektroda Groove
jest czysta: metal przygotowany przez te elektrode jest gotowy do natychmiastowego spawania
-nie jest potrzebne dalsze przygotowanie. Elektroda Groove ma niskg emisje PAR, co zwieksza
komfort pracy operatora.

Zastosowanie

Alloy

6,0 mm
8,0 mm
11,0 mm

Rodzina elektrod Alloy stworzona do walki ze zuzyciem Sciernym uosabia podstawowe zasady

napawania utwardzajqcego. Unikalnq i opatentowanq cechq tej elektrody jest jej koniec do

mocowania, ktéry zaprojektowano tak, ze nawet w swym najwiekszym wykonaniu pasuje do

kazdego uchwytu elektrodowego.

Specjalne cechy:

Elektrody Alloy sq produkowane w formie proszkéw metali stopowych zegeszczonych w cienkiej

stalowej powtoce. UmoZliwia to produkcje elektrod o srednicy do 12 mm.

Powody stosowania elektrod Alloy:

1. Mate natezenia prqdu statego /zmiennego.

2. Bardzo wysoki wspdtczynnik natapiania.

3. tatwosc¢ uzycia i zmniejszone koszty spawania.

4. Elektrody o matych srednicach moggq by¢ stosowane we wszystkich pozycjach.

5. Wysoka wydajnos¢ z minimalnymi stratami elektrody.

6. Odporna na wilgoc - niehigroskopijny topnik nie wymaga specjalnych warunkéw
przechowywania.

7. Kazde zapalenie tuku z matym odzuzlaniem lub bez odzuzlania.

8. Mozna niq bezposrednio napawac wiele metali.

Rolki kruszarek, narzedzia
rolnicze, krawedzie
czerpakdw, szczeki krusza-
rek, zeby czerpakow

LS Bronze -
brazowa

3,0 mm

LS Bronze jest bardzo tatwym do uzycia stopem do tukowego twardego lutowania. Elektroda do
spawania brqzéw z mozliwosciq tqgczenia miedzi, zeliwa i stali. Spawac mozliwie krétkim fukiem
w pozycji podolnej. Zalecany (+) na elektrodzie z mozliwosciq spawania prqdem zmiennym.

spawalnictwo
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Metoda
penetracyjna

Rozmiary

Penetrant KD - Check RDP-1 (czerwony)

Penetrant KD - Check BDP-1 (niebieski) Penetrant zmywalny wodq i rozpuszczalnikiem
Spetnia wymagania normy DIN 54152 ( systemy BAB, BBB, BCB)

Nadaje sie do metali zelaznych i niezelaznych; przydatnosc do kontroli tworzyw sztucznych
nalezy najpierw sprawdzi¢. Wolny od sktadnikéw powodujqcych korozje, zgodnie z normqg
DIN 54152 Teil 2 oraz ASME-Code, Section V, Article 6.

Zmywacz KD-Check PR-1 Zmywacz dla metody penetracyjnej.

Spetnia wymagania normy DIN54152. Nadaje sie do metali zelaznych i niezelaznych; przydat-
nosc¢ do badania tworzyw sztucznych nalezy najpierw sprawdzi¢. Wolny od sktadnikéw powo-
dujgcych korozje, zgodnie znormami DIN 54152 T2 oraz ASME-Code, Section V, Article 6

Wywotywacz KD-Check SD-1 Ciekty wywotywacz na bazie rozpuszczalnikéw dla metody
penetracyjnej.

Spetnia wymagania normy DIN54152. Nadaje sie do metali zelaznych i niezelaznych; przydat-

nos¢ do badania tworzyw sztucznych nalezy najpierw sprawdzi¢. Wolny od sktadnikéw powo-

dujgcych korozje, zgodnie znormami ASME-Code, Section V, Article 6

Przed uzyciem doktadnie wstrzqsngc.

Zastosowanie

C€APT
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Proszki spawalnicze

Materiaty do natrysku termicznego, metodq ptomieniowq, HVOF, PTA.
Pokrywanie powierzchni stopami na bazie niklu zwieksza twardos¢, dodaje odpornos¢ na korozje. Natrysk
termiczny szczegdlnie przydatny jest w regeneracji ubytkéw materiatéw zeliwnych. Duza gtadkos¢ powierzchni
utatwia obrébke, mozliwos¢ nanoszenia cienkich powfok obniza koszty. Spektrum zastosowan jest bardzo
szerokie: przemyst szklarski, energetyka, przemyst petrochemiczny, lotnictwo, przemyst stalowy, motoryzacja.
Cienkie powtoki na takich materiatach dajq rewelacyjne efekty ekonomiczne i techniczne. Utwardzanie po-
wierzchniowe to doskonaty sposéb na zwiekszenie odpornosci na scieranie, korozje i inne trudne waruneki.
Duzy zakres twardosci juz od 13 HRC do 64 HRC to mozliwos¢ uzyskania zgdanego efektu w wielu zastoso-
waniach. Stopy przeznaczone do metalizacji wymagajq minimalnego nagrzewania, dzieki czemu przydatne
sq w natrysku elementéw wrazliwych na temperature. Dla szerszej informacji i oferty prosimy o kontakt.

Skiad
nominalny (%)

Twardosc

(HRC)

Metoda
nanoszenia

Punkt
topienia

Forma
wystepowania

Opis
i zastosowanie

COLMONOY C-0.70 Cr-14.3 56-61 napawanie tlenowo- 1040°C proszek, prety, elektrody,|Oparty na bazie niklu stop do napa-
6 ! - ! gazowe, spawarka prqdu wlewki, sztabki wania utwardzajqcego, zawierajqcy:|
B-3,0 Si-4,25 statego, palnik natrysko- wegliki i zwigzki chromowo-borowe.
Fe-4.0 Ni-d op wy (PN), napawanie tu- Wyjqtkowo odporny na scieranie,
! : kiem plazmowym (N£P) szczegdlnie w warunkach wysokiej
korozji. Niski wspdtczynnik tarcia.
Moze by¢ formowany na gorqco i
obrabiany szlifowaniem. Zastosowa-|
nie: tuleje, waty, gniazda zaworowe.
Patrz specyfikacja Il
napawanie tlenowo- 0 proszek, prety, elektrody,| Zawiera odporne na scieranie wegli-
COL'\ggNOY C-0,60 Cr-13,1 50-55 gazowe, spawarka prqdu 1050°C wlewki, sztabki ki i zwigzki chromowo-borowe. Pod
B-2,60 Si-3,80 statego, palnik natrysko- wzgledem twardosci i wtasciwosci
Fe-4.40 Ni-d wy (PN), napawanie tu- chemicznych znajduje sie pomiedzy
-4, I-dop. kiem plazmowym (NLP) COLMONOY 6,a 5, jednak jest bardziej
ciggliwy i odporny na uderzenia niz
nr 6. Zastosowania: elementy maszyn
do formowania wyttoczonego i wytta-
czania plastiku, gniazda zaworowe.
Moze by¢ obrabiany przez szlifowanie
oraz narzedziami zawierajqcymi
wegliki. Patrz specyfikacja Il.
napawanie tlenowo- 0 proszek, prety, elektrody,|Zawiera odporne na Scieranie
COLMSO NOY C-0,45 Cr-138 45-50 gazowe, spawarka prqgdu 1065°C wlewki, sztabki zwiqzki chromowo-borowe oraz
B-2,1 Si-3,3 statego, palnik natrysko- wegliki. Ma doskonatq ciggliwosc i
Fe-4.8 Ni-d wy (PN), napawanie tu- lepszq odpornos¢ na uderzenia oraz
€%, I-dop. kiem plazmowym (N£P) jest fatwiejszy w obrabianiu niz
COLMONOQY 6. Zastosowanie: trzpie-
nie, ttoczniki, matryce, formy do od-
lewania pod cisnieniem, pierscienie.
Moze by¢ wykariczany przez szlifo-
wanie oraz narzedziami zawierajqg-
cymi wegliki. Patrz specyfikacja Il.
napawanie tlenowo- 0 proszek, prety, elektrody,|Zawiera odporne na Scieranie
COLM49 NOY C-0,40 Cr-10,0 35-40 gazowe, spawarka prqdu 1105°C wlewki, sztabki zwiqzki chromowo-borowe oraz
B-2,1 Si-2,8 statego, palnik natrysko- wegliki. Charakteryzuje sie duzq
Fe-25 Ni-d wy (PN), napawanie tu- odpornosciq na uderzenie oraz jest
€-2, I-dop. kiem plazmowym (NLP) tatwiejszy w obrabianiu niz
COLMONOQY 5. Zastosowanie: matry-
ce, formy, zawory oraz trzpienie. Mo-
ze by¢ wykaniczany przez szlifowanie
oraz narzedziami zawierajqcymi
wegliki. Patrz specyfikacja lll.
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COLMONOY
3

Skiad
nominalny (%)

C-0,25 Cr-6,75
B-1,5 Si-3,25
Fe-3,0 Ni-dop.

Twardosé
(HRC)

Metoda
nanoszenia

metoda TIG

Punkt
topienia

1125°C

Forma
wystepowania

Opis
i zastosowanie

Stop do napawania utwardzajqcego
technologiq TIG brgzu aluminiowe-
go. Zastosowanie: czesci form dla
przemystu szklarskiego.

COLMONOY
69SC

C-0,55 Cr-16,5
B-3,8 Si-4,5
Cu-2,1 Mo-5,0
Fe-3,0 Ni-dop.

palnik natryskowy

1405°C

proszek atomizowany
(rozpylony)

Ulepszony sktad proszku
COLMONOQY 69 z wiekszq zawartos-
ciq chromu i molibdenu zapewnia
znacznie lepszq odpornosc na koro-
zje. Zwiekszone granice plastycz-
nosci powodujq, iz napawanie wie-
lowarstwowe staje sie jeszcze pros-
tsze - zdecydowanie mniejsze rézni-
ce w grubosci napoiny. Zastosowa-
nie: przemyst stoczniowy i petroche-
miczny. Do wykariczania przez szli-
fowanie.

COLMONOY
62SA

C-0,70 Cr-14,3
B-3,0 Si-4,25
Fe-4,0 Ni-dop.

56-61

palnik natryskowy (PN),
napawanie tukiem
plazmowym (NtP)

1025°C

proszek atomizowany

Twardy stop niklowo-chromowo-
borowy, zawierajqcy wegliki chromu.
Doskonata odpornosc¢ na Scieranie i
korozje. Do wykariczania przez szli-
fowanie.

COLMONOY
52SA

C-0,55 Cr-12,2
B-2,2 Si-3,7
Fe-3,8 Ni-dop.

45-50

palnik natryskowy (PN),
napawanie tukiem
plazmowym (NtP)

1065°C

proszek atomizowany

Podobny do COLMONOY 625A, ale o
zwiekszonej plastycznosci przy za-
chowaniu podobnej klasy odpornos-
ci na Scieranie i korozje. Do wykan-
czania przez szlifowanie.

Patrz specyfikacja Il.

COLMONOY
42SA

C-0,40 Cr-10,0
B-2,1 Si-3,1
Fe-2,5 Ni-dop.

35-40

palnik natryskowy (PN),
napawanie tukiem
plazmowym (NtP)

1120°C

proszek atomizowany

Podobny do COLMONQY 52SA, ale o
zwiekszonej plastycznosci, mniejsza
twardosc¢ i odpornosc na scieranie

i korozje. Moze by¢ wykariczany
przez szlifowanie oraz narzedziami
zawierajgcymi wegliki.

Patrz specyfikacja lll.

COLMONOY
32SA

C-0,45 Cr-7,5
B-1,70 Si-3,3
Fe-2,2 Ni-dop.

32-37

palnik natryskowy (PN),
napawanie tukiem
plazmowym (NtP)

1120°C

proszek atomizowany

Podobny do COLMONOY 425A jed-
nak bardziej delikatny, a w zwiqzku
z tym fatwiejszy do pozniejszej
obrobki. Zastosowanie: staliwne for-
my ciSnieniowe oraz trzpienie z nier-
dzewnej stali martezytycznej.

COLMONOY
88

C-0,80 Cr-15
B-3 Si-4
W-17,3

Fe-3,5 Ni-dop.

59-64

palnik natryskowy (PN),
palnik proszkowy,
napawanie tukiem
plazmowym (NLP)

1180°C

proszek atomizowany

Unikalny proszek zawierajcy chro-
mowe i wolframowe wegliki, dajgce
maksymalng odpornosc na scieranie|
oraz korozje. Stosowany do pracy w
warunkach wysokiej temp. oraz du-
zego tarcia: trzpienie form w prze-
mysle szklarskim, trzpienie pomp,
tuleje, siedziska zawordw, elementy
maszyn do formowania wyttoczone-
go, wyttoczenia plastiku. Do wykari-
czania przez szlifowanie.

COLMONOY
86P

C-0,35 Cr-16
B-2,7 Si-4
Mo-7,0
Fe-$lad Ni-dop.

1 warstwa

44 - 49

2 warstwa

51-56

napawanie tukiem
plazmowym (NtP)

1080°C

proszek atomizowany

Zabezpieczenie, regeneracja i
utwardzanie czgsci wyciskarek do
tworzyw sztucznych. Kombinacja
chromu z molibdenem daje dosko-
natq odpornos¢ na korozje i peknie-
cia.

COLMONOY
84

C-1,1 Cr-29
B-1,3 Si-2
W-7,5
Fe-2 Ni-dop.

40 - 45

palnik natryskowy,
napawanie tukiem
plazmowym (NtP)

1230°C

proszek atomizowany
wlewki, sztabki

Oparty na niklu proszek do napawa-
nia jako alternatywa dla stopow z za-
wartosciq kobaltu. Temperatura pra-|
cy do 800°C. Zawartos¢ boru i krze-
mu poprawia spawalnos¢ w niskim
zakresie temperatur.

COLMONOY
78

C-1,2 Cr-26
B-3 Si-3
Co-8
Fe-2,5 Ni-dop.

55

palnik natryskowy,
palnik proszkowy

napawanie tukiem
plazmowym (NtP)

1180°C

proszek atomizowany

Wyjqtkowo tatwy w uzyciu proszek
nawet przy napawaniu bardzo cien-
kich warstw. Stop wysoko odporny
na scieranie i korozje zawierajqcy
dobrej jakosci wolframowe wegliki.

spawalnictwo



Skiad
nominalny (%)

Punkt
topienia

Metoda
nanoszenia

Forma
wystepowania

Twardosé

Opis
(HRC)

i zastosowanie

Zawartos¢ wolframu wzmacnia
powtoke niklowq dajqc temu stopo-
wi doskonatq wytrzymatos¢ na nis-
konaciskowe tarcie oraz szorowanie
(czyszczenie). Wieksza odpornosc na
tarcie niz COLMONOQY 6. Zastosowa-
nie: czes¢ pomp. Do obrabiania
przez szlifowanie.

COLMONOY
72

57-62 1060°C

C-0,70 Cr-13,3
B-2,9 Si-3,8
Fe-2 W-7,5

Ni-dop.

palnik proszkowy, spawa-
rka prqdu statego, palnik
natryskowy, napawanie

tukiem plazmowym (NLP)

proszek atomizowany,
prety, wlewki, sztabki

Proszek do napawania palnikiem
proszkowym, podobny do
COLMONOQY 62SA. Odporny na
oddziatywanie metal- metal w wa-
runkach wzmozonej korozji. Maty
wspotczynnik tarcia. Do obrabiania
przez szlifowanie.

Patrz specyfikacja I.

C-0,55 Cr-15
B-3,25 Si-4,8
Fe-4 Ni-dop.

57 -62 palnik proszkowy 1025°C | proszek atomizowany

COLMONOY
63

C-0,55 Cr-12
B-2,3 Si-3,7
Fe-3,8 Ni-dop.

45 -50 1065°C Proszek o wiekszej ciqgliwosci niz
COLMONOY 63 w celu uzyskania lep-
szej wytrzymatosci na uderzenia

oraz lepszej obrabialnosci. Do obra-
biania narzedziami z weglikami oraz|
przez szlifowanie.

Patrz specyfikacja Il.

palnik proszkowy proszek atomizowany

COLMONOY
53

COLMONOY
43

COLMONOQY 43 ma nawet wiekszq
odpornosc na uderzenia i tatwos¢
obrébki niz COLMONOY 53. tatwy
do obrabiania narzedziami z wegli-
kami oraz przez szlifowanie.

Patrz specyfikacja lll.

c-0,4 Cr-10
B-2,1 Si-3,1
Fe-2,5 Ni-dop.

35-40 palnik proszkowy 1105°C | proszek atomizowany

COLMONOQY 225

- tatwo wypetniajqcy proszek do na-
praw form dla przemystu opakowari
szklanych.

COLMONOQY 226

- narozniki i szwy form oraz goto-

COLMONOY
225
226
227
228

palnik proszkowy
palnik proszkowy
palnik proszkowy
palnik proszkowy

Stopy oparte na niklu proszek atomizowany
zawierajqce topliwe w
niskiej temp. sktadniki
tatwe do nanoszenia.

Szczegdlnie przydatne

230
234
237

do napawania form w
przemysle szklarskim.

palnik proszkowy
palnik proszkowy
palnik proszkowy

wych form. Naprawy gwintow i gto-
wic dysz.

COLMONOY 227

- krawedzie form, lejki, prowadnice
pierscieniowe, pierscienie prowadzg-

ce.
COLMONOY 228

- przedformy, krawedzie form, tuleje
prowadzqce, spody form itp.
COLMONOY 230

- spody i krawedzie form.
COLMONOY 234

- gwinty i przegrody.

COLMONOY 237

-gwinty i zaslepki.

COLMONOY
75

C-1,9 Cr-93
B-2 Si-2,8
W-29,5
Co-4,2
Fe-2,6 Ni-dop.

58-63

palnik nartyskowy

1050°C

proszek

Stopy niklowe z wolframowymi weg-
likami. Tworzy niklowo-chromowo-
borowg powfoke o duzej zawartosci
zwiqzkow chromowo-borowych, w
ktdrej wtopione zostajq bardzo twar-
de wegliki wolframowe. Zastosowa-
nie gtdwnie do zabezpieczenia przed
dziataniem duzego scierania. Do wy-
kariczania maszynowego (szlifowa-
nie).

COLMONOY
845

C-24 Cr-12,7
B-0,8 Si-1,2
W-51,2
Fe-1,1 Ni-dop.

57-62

palnik proszkowy

1230°C

proszek kruszony
i atomizowany

Tworzy niklowo-chromowo-wolfra-
mowq powtoke, wzbogacongq bar-
dzo twardymi weglikami wolframo-
wymi i chromowymi w celu zwiek-
szenia odpornosci na scieranie.
Zastosowanie: gtdwnie stosowany w
warunkach bardzo duzego tarcia np.
zeliwne czesci pomp do szlaméw i
mutéw, przenosniki, wiréwki
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Sktad Twardosc Metoda Punkt Forma Opis
nominalny (%) (HRCQ) nanoszenia topienia wystepowania i zastosowanie
COLMONOY C-2 Cr-20,3 napawanie tukiem 1230°C proszek kruszony ~ |Mocna niklowo-chromowo-wolfra-
83 B-09 Si-14 plazmowym (NtP) i atomizowany mowo-borowa POV‘_/kaC' zawierajq-
’ / ca chromowe wegliki z dodatkiem
Fe-1,4 W-34 bardzo twardych weglikow wolfra-
1a mowych w celu zwiekszenia odpor-
Ni-dop. nosci na Scieranie, wspaniate efekty
napawania na krawedziach. Szcze-
gdlne efekty stosujqc technologie
napawaniem tukiem plazmowym.
COLMONOY C-1,3 Cr-9,1 58-63 palnik natryskowy 1040°C proszek kruszony ~ |Powtoka niklowo-chromowo-boro-
635 B-2.15 Si-32 i atomizowany wa zawierajqca bardzo twarde weg-
gy I-5, liki wolframowe. Doskonata odpor-
Fe-2,8 W-13,80 nos¢ na Scieranie. Do wykariczania
Co-0.1 Ni- dOp maszynowego (szlifowanie).
COLMONOY C-2,2 Cr-7 58-63 palnik proszkowy 1040°C proszek kruszony ~ |Mocna powtoka niklowo-chromo-
705 B-1.75 Si-1.9 i atomizowany wo-borowa zawierajqca bardzq
’ -1, twarde wegliki wolframowe dajqce
Fe-2,2 W-48,20 dobrqlochrone przed duzym Z1‘arl¢“:iem
. wywotanym przez przesuw. Zastoso-
Co-2,5 Ni-dop. wanie: przenosniki $srubowe, swidry
ziemne. Do wykariczania maszyno-
wego (szlifowanie).
COLMONOY C-2,3 Cr-8,45 58-63 palnik nartyskowy 1060°C proszek kruszony ~ |Mocna powtoka niklowo-chromo-
730 B-175 Si-2.34 i atomizowany wo-wolframowa zawierajqca drob-
’ -2, ne, bardzo twarde wegliki wolframo-|
Fe-2,5 W-35,10 we. Zastosowanie: czes¢ pomp, tule-
. je- zabezpieczenie przed Scieraniem.
Co-2,5 Ni-dop. Do wykariczania maszynowego
(szlifowanie).
COLMONOY | C-2,05 Cr-8,45 58-63 palnik natryskowy 1060°C proszek kruszony ~ |Mocna niklowo-chromowo-wolfra-
750 B-1.95 Si-2 34 i atomizowany mowa powtoka zawierajqca drobne
’ ’ bardzo twarde wegliki wolframowe.
Fe-2,6 W-37,30 Zastosowanie: gtéwnie stosowany w
. urzqdzeniach narazonych na dzia-
Co-4,2 Ni-dop. fanie bardzo duzego tarcia. Do wy-
kariczania maszynowego (szlifowa-
nie).
WALLEX C-0,9 Cr-18,5 41 -46 |palnik natryskowy, palnik| 1140°C odlewy Stopy z kobaltem. Stop niklowo-
42 B-1.7 Si-3 proszkowy, napawanie kobaltowy, tworzqcy warstwe o po-
’ tukiem plazmowym (NtP) dobnych wtasciwosciach jak Wallex
Fe-2,5 W-8 50, ale bardziej miekkq. Obrébka na-
. rzedziami zawierajqcymi wegliki lub
Ni-13,5 przez szlifowanie.
Co-dop.
WALLEX C-0,8 Cr-19 56 -61 |palnik natryskowy, palnikl 1120°C odlewy Dobra odpornosc na korozje oraz
50 B-34 Si-2.75 proszkowy, napawanie niski wspotczynnik tarcia powoduje
/ ’ tukiem plazmowym (NtP) duzq odpornos¢ na Scieranie przy
Fe-1 W-10 oddziatywaniu metal-metal. Mata
. wytrzymatos¢ na uderzenia.
Ni-18 Zastosowanie: tuleje, noze, krzywki
Co-dop. itp. Obrobka narzedziami zawierajq-
cymi wegliki lub przez szlifowanie.
WALLEX C-2.30 Cr-12,35 58 palnik natryskowy 1120°C odlewy Kobaltowo-niklowa powtoka przy-
55 B-23 Si-175 trzymuje wolframowe wegliki.
Ay -1, Zastosowanie: gtdwnie stosowany
Fe-0,65 W-35,4 do zabezpieczania powierzchni
Ni-9 przed duzym tarciem spowodowa-
I- nym przesuwem.
Co-dop.
WALLEX C-2.3 Cr-12,35 58 palnik proszkowy 1120°C odlewy Specjalnie skonstruowany do uzy-
505 B-23 Si-1.75 wania w palnikach proszkowych.
4 -1, Podobny do WALLEX 55. Zastosowa-
Fe-0,65 W-35,4 nie: gtéwnie stosowany do zabez-
Ni-9 pieczenia przed tarciem spowodo-
I- wanym przesuwem.
Co-dop.
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Skiad Twardos¢ Metoda_ Punkt Forma Opis
nominalny (%) (HRC) nanoszenia topienia wystepowania i zastosowanie
WALLEX C-2.3 Cr-30 50-55  |napawanie tlenowo- 1290°C odlewy Dobra odpornosc na korozjg oraz
1 Si-125 W-125 gazowe, spawarka prqdu niski wspdtczynnik tarcia powoduje
Fls e statego, napawanie duzq odpornosc na scieranie przy
Fe-3max tukiem plazmowym oddziatywaniu metal-metal. Mata
. wytrzymatos¢ na uderzenia.
Ni-3max Zastosowanie: tuleje, panewki, noze,
Co-dop. krzywki itp.
WALLEX C-1 Cr-30,5 45 -50 wlewki 1260°C odlewy Idealny materiat dla producentéw
4 baterii z suchymi celami. Doskonata
Fe-Tmax W-14 odpornos¢ na korozje.
Ni-Tmax
Co-dop.
WALLEX C-1 Cr-29 38-42 | napawanie tlenowo- 1275°C odlewy Pod wzgledem odpornosci na koroz-
6 Si-1.25 gazowe, spawarka prqdu je oraz wytrzymatos¢ na temperatu-
Flg statego, napawanie re lepszy niz WALLEX 1. Bardziej cigg
Fe-3max W-4,5 tukiem plazmowym liwy, a tym samym bardziej odporny
" na uderzenia. Zastosowanie: noze
Ni-3max tnqce, pracuje w podwyzszonych
Co-dop. temperaturach (ttoczenie na gorqco,

formy do odlewania pod cisnieniem,
ciecie na gorgco). Obrébka narze-
dziami zawierajqcymi wegliki lub
przez szlifowanie.

WALLEX C-1,8 Cr-29 45 -50 |napawanie tlenowo- 1280°C odlewy Twardszy niz WALLEX 6, bardziej
12 Si-1.25 gazowe, spawarka prqdu ctggllwy niz WAL_LEX I Moze zabez-
G statego, napawanie pieczac przed scieraniem w pod-
Fe-3max W-9 tukiem plazmowym wyzszonych temp. oraz warunkach
. duzej korozji. Zastosowanie: noze
Ni-3max tngce w przemysle tekstylnym oraz
Co-dop. w produkcji dywanéw. Obrébka na-

rzedziami zawierajqcymi wegliki lub
przez szlifowanie.

WALLEX C-0,25 Cr-28 28 -33 | napawanie tlenowo- 1218°C odlewy tatwo obrabialny maszynowo stop
21 Si Ni gazowe, spawarka prqdul kobaltowy o duzej odpornosci na
-0,75 Ni-2,5 statego, napawanie korozje. Zastosowanie: ochrona
Fe-1,25 Mo-5,5 tukiem plazmowym gniazd zaworowych itp. w przemys-
Co-dop le chemicznym, petrochemicznym.
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Przyktadowy element

Sposoéb nanoszenia

Proponowany materiat

Obrobka

BLOW-AND-BLOW FUSEWELD Colmonoy No. 227 25RAc =
PLUNGER Colmonoy Mo, 43 37Rc o - )
— Colmonoy Mo, 26 30Rc Q,_ e -
ol SE= e Colmonoy No. 28 27Rc
o o (5 MACHINE
SPRAYWELD i I_ |=] Colmonoy No. 4 or 42 37Rc — d___:)
Model J3 L "._' Colmonoy Mo, 5 or 52 48Rc G E,_: =
L Wallex No. 40 44Rc = ;:1‘:_’]
I'CUE'- Wallex No. 50 GORC MACHING
PRESS-AND-BLOW SPRAYWELD ! Colmonoy No. 4 or 42 37Rc
PLUNGER Model J3 [ | | Colmonoy No. 5 or 52 48Rc e
L= Colmonoy No. 6 or 62 5BRc ¥ J
. Wallex No. 40 44Fc (_‘-'___ ‘-"7{33
1 Wallex No. 50 B0Rc
um MACHINE
]
PRESSWARE- SPRAYWELD HR X Colmonoy Mo, 4 or 42 37Rc b =
PLUNGER Modal J3 ey Colmonoy Mo, 5 or 52 4BRc T
\ II". Wallex Mo. 40 44Ac P -
5 ) Wallax Mo. 50 GORC
= MACHINE
NARROW-NECK SPRAYWELD B IL Colmonoy No. 6 or 62 58Rc — )
PLUNGER Model J3 e Colmenay No. 72 58RAc Q_
',] II\ Colmonoy No. B8 BORc
‘e Wallex No. 40 44Rc a—
Wallex No. 50 GORC )
@.—_‘____.__‘:—_:—-"
GRIND
A HOMNE
FINISH GUIDE FUSEWELD Colmonoy No. 228 30Rc S
SLEEVE Colmonoy Mo, 43 37Rc e :j
= Colmonoy No, 26 A0RC ) ::..-.:“"r,j
'}f {2 Colmonoy Mo, 29 27Rc
e = R — MACHINE
s
SPRAYWELD f e - ———"\J
Model J3 o Colmonoy No. 4 or 42 37Rc G_ _:% -
L\ —
o MACHINE
FINISH NECK FUSEWELD Colmonoy No. 225 15Rc
RING E Caolmonoy Mo, 27 18Rc * il
(2 Colmonoy Mo. 26 30Rc e o
[ e — o Colmonoy No, 234 54Rc ——
e x FILE
FINISH GUIDE Colmonoy No. 227 25Ac
RING Mark 7, with No. 44 tip Colmonoy No, 43 a7Rc e —j
Colmonoy No. 234 34Rc C,_ —
e Calmonoy No. 26 30Rc — :l“__j
S — R
m &
SPRAYWELD o 1% =
Model J3 Ly Colmonoy No. 4 37Rc S j
| | """'-::"“j
'UI MACHINE

(4
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Przykltadowy element

PREFOAM BLANK
Comers and
Seams

Sposéb nanoszenia

Proponowany materiat

Colmaonoy No, 225
Colmanay Mo, 27

Colmonoy No, 227
Colmonoy Mo. 228
Colmonoy Mo. 26
Colmonoy Mo, 29
Colmonoy Mo, 234

Obrdbka

34Rc
. S A | MAGHINE
o
FINISH MOULD FUSEWELD Colmonoy No. 225 15Rc
Colmonoy No. 226 18Rc
Corners and Colmanoy No. 27 1BRc
Seams [
s o R
o =1 ira
[ e
Bottom Plate FUSEWELD Colmonoy Mo. 227 25Rc
and Nack Colmonoy Mo. 228 30Rc
Matchas Colmonoy No. 28 30Rc
'-._| ¥ Colmonoy Mo, 29 27TRe
——— = [ - g Colmonoy No. 234 34Rc
FUSEWELD Colmonoy No. 227 25Rc
Colmonay No. 28 30Rc
BAFFLE Colmonoy No. 29 27Rc
Colmonoy No. 234 34Rc
o L e
SPRAYWELD “HE| (&) Caolmonoy Mo. 4 or 42 37Re¢
“y 1 ]
T Modal J3 F =S Colmonoy No. 5 or 52 48Rc
BLOW HEAD FUSEWELD Colmonoy No. 226 18Rc
Colmonoy No. 227 25Rc
Colmonoy Mo, 28 a0ARc
Colmonoy Mo, 29 27TRc
5 Colmonoy Mo, 234 34Rc
i | . ¥
1 L - FILE OR
v 4 MACHINE
1 | SPRAYWELD |5 e .
Model J3 S Colmonoy Mo, 4 or 42 37Rc @1 ) =
y e
s MACHINE
FINISH BOTTOM PLATE FUSEWELD Colmaonoy Mo, 227 25Rc
Colmonoy No. 228 30Rc — -
Colmonoy Mo, 26 30Rc (lr\‘_.\ |
— — Caolmonoy MNo. 29 27Rc T
Ci? e T FR Colmanay Na. 234 34Rc MACHINE
o = PrE——
SPRAYWELD Lt () =<
Model 13 E Colmonoy No. 4 or 42 37Rc Sy e H"‘-\-\L::
h2 ¥ ] BACHINE
FUNNEL FUSEWELD Colmonoy Mo. 227 25Rc
Colmonoy Mo. 228 30Rc
Colmanoy Mo, 26 30Rc b % ]
Colmaonoy Mo. 29 27Rc I,“ = .lq}'_-f_"‘:;
£ Colmanoy No. 43 37Rc = ey
= el | Calmonoy No, 234 A4Rc ACHINE
SPRAYWELD 1 Colmonoy No. 4 or 42 37Rc — ‘___‘j
Modal J3 L= Colmonoy No. 5 or 52 48Fc @ Y
{mus ) i
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spawalnictwo /druty rdzeniowe




Rdzeniowe druty spawalnicze do nadbudowywania i utwardzania

Wiele gatunkdw dopasowanych do trudnych zastosowan jak utwardzanie czesci maszyn ziemnych, napawanie
mfotdw kruszarek, napawanie rolek ciggtego odlewania stali, napawanie matryc kuzniczych. Druty rdzeniowe
z racji srednicy dajq duzy uzysk przy napawaniu, co przektada sie na duzq szybkos¢ i wydajnos¢ procesu.
Korzystna proporcja cenowa i predkosc¢ pracy, czyniq proces najbardziej ekonomicznym sposobem naktadania
grubych warstw materiatu. W gamie produktéw znajdujq sie druty samoostonowe jak i do napawania tukiem
krytym pod topnikiem. Oprécz doboru drutu, czesto dostarczamy technologie catego procesu.

Dla uzyskania szczegétowych informacji prosimy o kontakt.

e Materiaty do napawania WELDCLAD dla urzqdzen do odlewania ciggtego.

Materiat i zalecane e
zastosowanie Hre i <
WLDC 2
Rolki maszyny do odlewania ciggfego,
rolki wygtadzajqce, rolki walcarki 32-48 0,12 1,0 0,6 12,0 - - - - -

garqcego pasma, rolki kesa ciggtego,
watki odprowadzajqce

WLDC 3 e 33-48 012 | 10 | 04 | 120 | 25 | 10 dodatki
WLDC 3TR e 33-48 012 | 10 | 04 | 130 ] 35 | 10 dodatki
WLDC 3M2L

Uz 33-48 012 | 10 | 04 | 120 | 25 | 10 dodatki
(materiat 2-warstwowy zaadaptowany

przez Voest-Alpine)

WLDC 3M2H

S 33-48 012 | 10 | 04 | 120 | 25 | 10 dodatki

(materiat 2-warstwowy zaadaptowany
przez Voest-Alpine)

WLDC 5 jak wyzej 39-48 0,8 1,0 0,7 9,0 1,5 1,0 = = =
WLDC6

Materiat spawalniczy, ktory utrzymuje
dobre wykoriczenie powierzchni,

0 odpornosci na zuzycie odpowiadajqcej _ - - -
stali odlewniczej hartowanej réznicowo 37-47 0,05 1.0 0.6 14,0 3.2 1.5
o dobrej odpornosci zmeczeniowej.
Walcarka gorqcego pasma, rolki péznych
klatek zgniatajqcych, zastosowania

hydrauliczne
WLDC 8 jak wyzej 35-55 0,25 1,0 0,5 12,0 - 0,8 - 1,0 -
WLDC 10
Idealny do napraw fozysk 200/250 HV 1,0 1,3 0,5 1,25 - 0,5 - - -

promieniowych i nadbudowywania
rolek do orginalnego materiatu

WLDC 18

Kombinacja tych materiatéw jest 36-41 0.03 075 05 13.0 40 05 - - -
uzywana na niektdérych typach maszyn ! ! ! ! ! !

odlewniczych

WLDC 19 Jjak wyzej 36 -41 0,06 1,0 0,4 17,0 = = = - -
WLDC 2000
Rolki maszyn do odlewania ciggtego, 33-48 0,25 1,0 0,6 11,5 3,0 3,0 dodatki Nb, Vi W

rolki wygtadzajqce, rolki walcarki
gorqcego pasma, rolki kesa ciggtego,
watki odprowadzajqce

CAPT



Materiat i zalecane Y
zastosowanie Twardos¢ HRC c

WLDC 6

Obszary zastosowania hydraulicznego, 37-47 0.05 07 0.6 14.0 52 175 04 04 15
gdzie wymagane sq odpornos¢ na ’ ’ ’ ' ’ ’ , f ’

korozje i zuzycie

WLDC 11

Rolki samotoku, kota suwnicy iinne 26 - 30 013 10 03 23 _ 04 _ _ _
zastosowania wymagajqce zakresu ! ! ! ! !

twardosci i wiasciwosci kazdego stopu

WLDC 12 jak wyzej 30-43 0,15 0,7 0,5 4,0 = = = = =
WLDC 13 jak wyzej 30-43 0,15 1,0 1,0 4,5 0,5 0,5 = = =
WLDC 21

Do zastosowari takich jak rolki 06 10 05 40 _ 30 W35 _ _
cementowni ! ! ! ! ! !

WLDC 59 0,7 1,3 0,5 = 1,2 0,5 = = =
WLDC 309 0,03 2,0 0,8 24,0 13,0 = = = =
WLDC 309MoNi 2L

(materiat 2-warstwowy) 0,06 1,0 0,75 21,0 11,5 2,3 _ _ _

Uzywany w zastosowaniach takich jak
korpusy pras i stojaki walcarek

€© Materiaty buforowe

Materiat i zalecane Y
zastosowanie Twardosc HRC <
WLDC 9
Materiat ze stali weglowej z dodatkiem 120/ 140 HV 01 10 01 _ _ 05 _ - -

molibdenu dla zwiekszonej twardosci

WLDC 309MoNi 2L
Stop wysokoprocentowy, ktéry W zaleznosci od 004 10 06 45
umozliwia skuteczne napawanie stali materiatu rodzimego ! ! ! !
o zawartosci do 1,4% wegla
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2 Napawanie utwardzajqce

Srednica Podst.sktad

Typ
(mm) chem. (%)

drutu

Twardosé(mm)

HRC

VICKERS HV

Obrabial-
nosc

Odpornos¢

na scieranie na uderzenia

Odpornosé

Opis
i zastosowanie

C=035 320-440 | érednia Obrabialna maszynowo
napoina, utwardzana przez
Mn =2,00 udar i tarcie. Stosowana
Si=015 miedzy innymi do napraw:
! stepli, punktakdw, przebija-
Cr=1,50 kéw, ostrzy nozyc, réznego
Mo =020 rodzaju rolek, czesci maszyn
' gqsienicowych itp.
CS600 | 1,2-4,0 | C=0,80 52-58 | 540-650 nie o o Napoina o duzej wytrzyma-
i osci na Scieranie. Giéwnie
Mn = 2,00 obrabialna stosowana w zsuwaniach,
Si=0,80 Slizgach, zsypach (rynnach
T 550 zsypowych), ostrzach skro-
r=z bakéw i tyzkach koparek.
Mo =0,20
CcC108 | 1,6-24 | C=050 52-54 | 540-580 nie o *x Nie obrabialna maszynowo
O sz el napoina. Uzyteczna w wa-
Mn = 1,00 runkach silnego Scierania,
Si=0,60 moze réwniez by¢ wyko-
rzystana w przypadku
Cr=8,50 umiarkowanego dziatania
— uderzeri. Ekonomiczna
Mo = 2,50 alternatywa dla drutéw
V=0,30 chromowo-weglowych.
Zastosowanie: sprzet do ro-
bét ziemnych, tyzek koparek
skrobaki, ptugi, czerpaki
pogtebiarek, rynny zsypowe
slizgi itp.

CC522 1,6-28 | C=5,00 51-57 = nie *E *EE ggl,’r?"]"%"gr‘z‘g‘i)gé‘c’mzrg’;'
Mn =2,70 obrabialna uderzenia i jest odporna na
Si=1,70 s’cie.jrlanie. Maksymalna gru-

bos¢ napawania wynosi
Cr=22,00 8mm w 2-3 warstwach.
tatwo peka. Zastosowanie:
maszyny do robét ziemnych
mtoty kruszarek, ostrza mie-|
szadetiinne.
- = - - i KK KK * Chromowo-weglowa na-

CC524B 1,6-32 | C=4,50 58-63 5 nkl)g | poina; doskonala wytrzy-
Mn = 1,00 obrablalna matos¢ na ekstremalnie du-
Si=080 ze Scieranie. Maksymalna

! grubos¢ 8 mm uzyskiwalna
Cr=23,00 w 2-3 warstwach. tatwo pe-
_ ka. Zastosowanie:
Mo = 1,00 ptaszczyzny maszyn podda-
B=0,50 ne tarciu, kosze samowyta-
dowcze, fopatki czerpakow,
topaty wleczone koparek
taricuchowych, czesci
pogtebiarek itp.
_ — _ _ i KK KK * Chromowo-weglowa na-

CC527 1,6-40 | C=5,00 52-59 5 nklf | poina; doskonala wytrzy-
Mn = 3,00 obrablalna matos$¢ na scieranie, mata
Si=150 natomiast na udary. Maksy-

! malna grubos¢ 8mmw 2
Cr=26,50 warstwach. tatwo peka.
Zastosowanie: maszyny do
robét ziemnych, kruszarki,
ostrza, grube blachy, sruby
przenosnikow itp.
_ . * %X %X * Chromowo-weglowa na-

CC31 24-40 | C=5,00 58-64 - m? poina; doskonata do ochro-
Mn = 3,50 obrabialna ny w ekstremalnych warun-
Si=150 kach tarcia. Pojedyricza na-

— o poina (jedna warstwa) ma
Cr=32,00 twardos¢ ok. 60 Re, dajqgc
_ doskonate zabezpieczenie
Mo = 1,25 przed scieraniem. tatwo pe-
ka. Rolki kruszarek, kosze
samowytadowcze, fopatki
czerpakdw, fopaty wleczone
koparek taricuchowych itp.
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Typ
drutu

Srednica Podst.skiad

(mm)

chem. (%)

Twardos$é(mm)

HRC

VICKERS HV

Obrabial- Odpornos¢

nosc

C 3¢ Odpornos¢
na scieranie na uderzenia

(o] ]
i zastosowanie

C=5,00 58 -64 660 - 700 nie * % % % * % IChromowq-niobowo-weg-
; lowa napoina, odporna na

Mn =1,80 obrabialna duze $cieranie do tempera-

Si=150 tury 550°C. tatwo peka.

! Maksymalna grubos¢ 8mm
Cr=22,00 w 2-3 warstwach. Idealna
Nb = 7,00 do ptaszczyzn .nqraz'onych

na duze tarcie: sita, sprzet
do robét ziemnych (koparki,
czerpaki, itp)
ccas 1,6-40 | C=5,50 58-64 | 670-725 nie ok x & Kompleks weglowy. .
. apoina odporna na duze
Mn=1,40 obrabialna scieranie w podwyzszonych
Si=130 temperaturach- maksymal-
! nie do 650°C. tatwo peka.
Cr=122,00 Maksymalna grubos¢ 8mm
— w 2-3 warstwach. Idealny
Nb =7,00 drut do utwardzania rolek
Mo =7,00 kruszarek, piecy dzwono-
— wych i wszelkich urzqdzeri
V=1,00 spiekajqgcych i wygrzewajg-
W =2,00 cych.

e Druty do regeneracji matryc kuzniczych

FW4

Zakres

twardosci

38-52HRC | 0.12

0.5

1.0

Sktad nominalny

P

<0.04 |<0.05

Cr L[]
9.5

Mo Nb
Dodatki

Podstawowy
opis

Bloki matryc, gdzie wymaga-
na jest duza twardosc na
gorqco oraz odpornos¢ na
naprezenia.

FW2

50-56 HRC | 0.4

1.0

0.6

<0.04 [<0.05

5.0

Dodatki

Bloki matryc, gdzie wymaga-
na jest duza twardosc na
gorqgco oraz odpornos¢ na
naprezenia.

FW3

32-38HRC | 0.1

1.0

1.0

<0.04 {<0.05

25

Dodatki

Regeneracja duzych blokéw
z przeznaczeniem na taniq
naprawe do krétkich serii.

FWé

38-55HRC | 0.25

0.5

1.0

<0.04 [<0.05

9.5

Dodatki

Bloki matryc, gdzie wymaga-
na jest duza twardos¢ na
gorgco oraz odpornos¢ na
naprezenia.

Fwz7

35-55HRC | 0.65

0.5

1.0

<0.04 {<0.05

Dodatki

Bloki matryc, gdzie wymaga-
na jest duza twardosc na
gorqco oraz odpornos¢ na
naprezenia.
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2 tqczenie - nadbudowywanie

Typ  Srednica Podst.sktad Twardosé(mm) Obrabial- Odpornos¢ Odpornos¢ Opis
drutu (mm) chem. (%) HRC VICKERS HV nos¢  nascieranie nauderzenia izastosowanie
B _ B B Do napawari jedno i wielo-
CS70 1,2-40 | C=0,28 190-210 dobra * * Werellow oo e
Mn =0,70 w pozycji podolnej oraz
Si=0,15 horyzontalnej i wertykalnej

(HV). Napawanie warstw
buforowych oraz nadbudo-
wywanie przy napawaniu
utwardzajgcym. Ogélnego
uzytku, wszelkie prace
spawalnicze.

CS70 Ni 1,2-40 | C=0,10 = 190-210 dobra * * Podobny do CS70, jednak o
lepszej wytrzymatosci na
Mn = 0,80 udary. Caty szereg zastoso-
Si=0,20 wari o charakterze napraw-
. czym np. maszyny i urzq-
Ni=1,75 dzenia rolnicze.
$S307 16-24 | C=0,04 - 200-240 | dobra * I 20 o e
nitu. tqczenie, naprawa i
Mn =5,50 napawanie powierzchnio-
Si=050 we stali stopowych np. o za-
! wartosci 13% Mn, spawanie
Cr=21,0 stali mieszanych.
Ni =900 Zastosowania: szyny kolejo-
! we i tramwajowe, bardzo
Mo =0,50 dobry do napraw rozjazdéw

i zwrotnic warstwy buforo-
we przy napoinach o ekstre-
malnych twardosciach.

$S312 16-24 | C=0,03 22-29 | 250-290 | dobra *% %% Napoina o skladzie 28%Cr-
9%Ni, do tqczenia réznych
Mn = 1,50 stali miedzy sobq oraz
Si=0,70 tqczenia stali trudnych do
spawania. Spawa hartowa-
Cr=28,0 ne czesci matryc i sztanc
= oraz narzedzia. Napawanie
II:l/IIO _96%00 czesci piecy (do 450°C)
MN21 1,2-40 | C=0,80 18-22 220-250 Srednia ** xR EEX Daje twardq napoine o za-
wartosci 14%Mn. Drut sto-
Mn = 14,00 sowany w warunkach duze-
Si=0,30 go udaru np. ciezki sprzet
budowlany, mtoty i stozki
Cr=3,0 kruszarek, tyzki spychaczy i
Ni=1.00 koparek gtéwnie ich zeby i
! dolne krawedzie zbierajqce.
MN33 1,6-4,0 | C=040 20-25 | 240-270 | staba o x*xxx |Napoina utwardzona przez
obrdébke. Odporna na pek-
Mn = 14,00 niecia przy napawaniu stali
P — wysokoweglowej oraz o
5i=0,70 14% zawartosci Mn.
Cr=14,00 Zastosowania: gtéwnie szy-
Ni = 0,50 ny, pL{nktaki, mioty, kru-
szarki, szczekowe itp.
CS300 1,2-40 | C=0,25 25-34 270-340 dobra * KE Daje obrabialng napoine
mogqcq postuzyc do budo-
Mn =2,00 wania wysokich warstw lub
Si=0,10 zpowodzeniem nadaje sie
jako warstwa podktadowa
Cr=1,00 do napawania utwardzajq-
Mo =0,15 cego. Potqczenia, waty, czo-

py zawieszenia obrotowego
krawedzie tyzek, kota nape-
dowe, prowadhnice rolkowe.
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Luty niklowe

Materiaty i akcesoria do lutowania wysokotemperaturowego stopami na bazie niklu.
Lutowia wystepujqg w postaci proszku, pasty, tasmy, oraz pateczek.

Najczestsze zastosowania znajdujq sie:

® w przemysle motoryzacyjnym,
® w produkcji wymiennikdw ciepta,
® w przemysle lotniczym, gdzie wiele stopdw posiada niezbedne dopuszczenia PWA,

Oferujemy unikatowe rozwiqzania i suplementy jak:

® plyn do zapobiegania niepowotanym potqgczeniom,

® zywice do mieszania z proszkiem lutowniczym,

® zel do tworzenia mieszaniny lutowia wedtug wtasnych potrzeb,
® urzqdzenia do natrysku proszku z zywicq tworzqcych powtoke,
[

urzqdzenia do aplikowania lutowia w postaci pasty

Jezeli potrzebujq Panistwo wiecej danych technicznych prosimy o kontakt.

€ Wiasciwosci spoin lutowniczych

Skiad Temp. krzepniecia Temp. Uplynnienia  Zakres lutowania
NICROBRAZ ominalny (%) °F (C) F (C) *F (°C)
125 Ni-dop. Fe-4,5 1780 1900 1950-2200 BNi-1 4775
Cr-14 B-3 (970) (1040) (1065-1205)
Si-4,5 C-0,7
LC/LCP Ni-dop. Fe-4,5 1780 1970 1950-2200 BNi-1a 4776
Cr-14 B-3 (970) (1075) (1065-1205)
Si-4,5 C-0,03
LM Ni-dop. Fe-3 1780 1830 1850-2150 BNi-2 4777
Cr-7 B-3,1 (970) (1000) (1010-1175)
Si-4,5 C-0,03
110 Ni-dop. Cu-2,5 1775 1980 2000-2150
PatentUS 5183636 | Cr-7,9 B-3.2 (970) (1080) (1095-1175)
Si-4,2 C-0,02
Mo -2 Nb-2
10 Ni -dop. 1610 1610 1700-2000 BNi-6
C-0,03 P-11 (875) (875) (925-1095)
30 Ni-dop. Si-10,2 1975 2075 2100-2200 BNi-5 4782
Cr-19 C-0.03 (1080) (1135) (1150-1205)
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NICROBRAZ T Temp. krzepniecia Temp. Uplynnienia  Zakres lutowania

nominalny (%) °F (°C) °F(°C) °F(Q)
50 Ni-dop. P-10 1630 1630 1800-2000 BNi-7
Patent US 3,188,203 Cr-14 C-0,03 (890) (890) (980‘1 095)
51 Ni-dop. P-10 1620 1740 1800-2000
Cr-25 C-0,03 (880) (950) (980-1095)
130 Ni-dop. B-3,1 1800 1900 1850-2150 BNi-3 4778
Si-4,5 C-0,03 (980) (1040) (1010-1175)
135 Ni-dop. B-1,9 1810 1935 1950-2150 BNi-4 4779
Si-35 C-0,03 (990) (1055) (1065-1175)
150 Ni-dop. B-3,5 1930 1930 1950-2200 BNi-9
Cr-15 C-0,03 (1055) (1055) (1065-1205)
160 Ni-dop. B-2,3 1780 2120 2100-2200
Fe-3,5 Si-3,5 (970) (1160) (1150-1205)
Cr-11 C-0,5
170 Ni-dop. B-2,5 1780 2020 2120-2200 BNi-10
Fe-3,5 Si-3,5 (970) (1105) (1150-1205)
Cr-12 C-05
W-16
171 Ni-dop. B-2,5 1780 2000 2100-2200 BNi-11
Fe-3,5 Si-3,5 (970) (1095) (1150-1205)
Cr-10 C-0,4
W-12
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NICROBRAZ Skiad Temp. krzepnigcia  Temp. Uplynnienia  Zakres lutowania

nominalny (%) F(C) °F('Q) F (C)
200 Ni-dop. B-3,2 1790 1900 1950-2150
PatentUS2868639 | Fe-3 Si-4,5 (975) (1040) (1065-1175)
Cr-7 C-0,03
W -6
210 Co-dop. B-0.8 1920 2090 2100-2250 BCo-1 | 4783
Si-8 Ni-17 (1045) (1140) (1150-1230)
Cr-19 C-04
W -4
3002 Ni -dop. 1975 2075 2150-2200
Si-8 Cr-15 (1080) (1135) (1175-1205)
3003 Ni-dop. B-0.1 1980 2080 2100-2150
Si-9 Cr-17 (1080) (1135) (1150-1175)
5007 Ni-dop. P-8,2 1630 1805 1850-2050
Cr-11,2 (885) (985) (1010-1120)
5025 Ni-dop. P-5,1 1630 1980 1950-2100
Cr-7 Cu-50 (885) (1080) (1065-1150)
5027 Ni-dop. P-3,5 1630 1980 1950-2100
Cr-49 Cu-65 (885) (1080) (1065-1150)
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Odlewy ze stopow niklowych i kobaltowych

Odpornos¢ na korozje, duza przewodnosc cieplna, wysoka twardos¢, szczegdlnie w tarciu metal-metal.
Gotowy element mozna mechanicznie osadzac¢ w maszynach bez koniecznosci stosowania zaawansowanych
urzqdzen i technologii, dajqc jednoczesnie duzq odpornosc na scieranie, korozje jak powierzchnia napawana.
Zastosowania odlewéw bardzo szerokie, mozliwos¢ dostarczania wyrobdéw obrabianych mechanicznie na
gotowo jest utatwieniem szczegdlnie dla stopdw kobaltowych, gdzie obrébka wymaga drogich narzedzi.
tatwosc korzystania nawet przez uzytkownikow o matym zapleczu produkcyjnym czy warsztatowym.

Dla szerszej informacji i oferty prosimy o kontakt.

0 Stopy na bazie kobaltu

Sktad

nominalny (%)

Twardosc
(HRCQ)

Gestos¢
(g/cmy’)

Temp.
topienia

Opis i zastosowanie

WALLEX 42 C-09 Ni-13,5 41 -46 9,03 1140°C | Stopy z kobaltem. Stop niklowo-kobaltowy, tworzqcy warstwe o podob-
Cr-18,5 Fe-2,5 nych wilasciwosciach jak Wallex 50, ale bardziej migkkq.
W-8 B-1,7 Obrobka narzedziami zawierajgcymi wegliki lub przez szlifowanie.
Si-3 Co-dop.
WALLEX 50 C-0,8 Ni-18 56-61 9,10 1120°C | Dobra odpornosé na korozje oraz niski wspétczynnik tarcia powoduje
Cr-19 Fe-1 duzq odpornos¢ na Scieranie przy oddziatywaniu metal-metal.
W-10 B-3,4 Mata wytrzymatos¢ na uderzenia. Zastosowanie: tuleje, noze, krzywki
Si-2,75 Co-dop. itp. Obrébka narzedziami zawierajgcymi wegliki lub przez szlifowanie.
WALLEX 55 C-2,30 Ni-9 58 11,87 1120°C | Kobaltowo-niklowa powtoka przytrzymuje wolframowe wegliki.
Cr-12,35 Fe-0,65 Zastosowanie: gléwnie stosowany do zabezpieczania powierzchni
W-35,4 B-2,3 przed duzym tarciem spowodowanym przesuwem.
Si-1,75 Co-dop.
WALLEX 505 C23 Ni-9 58 11,87 1120°C | Specjalnie skonstruowany do uzywania w palnikach proszkowych.
Cr-12,35 Fe-0,65 Podobny do Wallex 55.
W-35,4 B-2,3 Zastosowanie: gtdwnie stosowany do zabezpieczania przed tarciem
Si-1,75 Co-dop. spowodowanym przesuwem.
WALLEX 1 C-2,3 Ni-3max | 50-55 8,52 1290°C | Dobra odpornosé na korozje oraz niski wsptczynnik tarcia powoduje
Cr-30 Fe-3 max duzq odpornos¢ przy oddziatywaniu metal-metal. Mata wytrzymatos¢
W-12,5 na uderzenia.
Si-1,25 Co-dop. Zastosowanie: tuleje, panewki, noze, krzywki itp.
WALLEX 4 C-1 Ni-1 max 45 -50 8,73 1260°C | Idealny materiat dla producentéw baterii z suchymi celami.
Cr-30,5 Fe-1 max Doskonata odpornos¢ na korozje.
W-14 Co-dop.
WALLEX 6 C-1 Ni-3 max 38-42 8,38 1275°C | Pod wzgledem odpornosci na korozje oraz wytrzymatosci na temp.
Cr-29 Fe-3 max lepszy niz Wallex 1. Bardziej ciqgliwy, a tym samym bardziej odporny
W-4,5 na uderzenia. Zastosowanie: noze tnqce, pracuje w podwyzszonych
Si-1,25 Co-dop. temp. (ttoczenie na gorgco formy do odlewania pod cisnieniem, ciecie
! na gorqco). Obrébka narzedziami zawierajqcymi wegliki lub przez
szlifowanie.
WALLEX 12 [C-1,8 Ni-3max | 45-50 8,67 1280°C | Twardszy niz Wallex 6, bardziej ciggliwy niz Wallex 1. Moze zabezpie-
Cr-29 Fe-3 max cza¢ przed $cieraniem w podwyzszonych temperaturach oraz
W-9 Si-1,25 warunkach duzej korozji. Zastosowanie: noze tnqce w przemysle
Co-dop. tekstylnym oraz w produkcji dywandéw. Obrébka narzedziami zawiera-
jacymi wegliki lub przez szlifowanie.
WALLEX 21 C-0,25 Ni-2,5 28-33 8,34 1218°C | tatwo obrabialny maszynowo stop kobaltowy o duzej odpornosci na
Cr-28 Fe-1,25 korozje. Zastosowanie: ochrona gniazd zaworowych itp. w przemysle
Mo-5,5 Si-0,75 chemicznym, petrochemicznym.
Co-dop.
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€ Stopy na bazie niklu

Nazwa

Twardosé¢ (HRC)

Opis i zastosowanie

COLMONOY 19 16-23 Szalki, pierscienie, tuleje
COLMONOY 26 B 24 -28 Szalki, pierscienie, tuleje
COLMONOY 30D 30-35 Szalki, dna, pierscienie
COLMONOY 40D 35-40 Szalki, dna, pierscienie
COLMONOY 40 G 29-34 Szalki, dna, wyttoczniki
COLMONOY 44 K 38-43 Glowy wydmuchowe

€<d
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Wyroby z molibdenu i wolframu

Dostarczamy gotowe wyroby z molibdenu oraz wolframu, ktére w kilku zastosowaniach nie majq
odpowiednikéw.

W warunkach wysokiej temperatury, gdzie potrzebne sq wtasciwosci metaliczne zastosowanie
znajduje niezwykty molibden.

e doskonata wytrzymatosc i stabilnos¢ w temperaturach powyzej 2000 C

e wysoka konduktywnos¢ elektryczna i termiczna

e niski wspotczynnik rozszerzalnosci temperaturowej

e odpornosc na korozje

e dobra obrabialnos¢

To kilka podstawowych cech molibdenu.

Z kolei duza gestos¢ wolframu, jego wytrzymatos¢ mechaniczna otwiera mozliwosci uzycia

w przeciwwagach, elementach wytrzymatosciowych. Istnieje kilka mieszanin z innymi metalami.
Przyktadowo zwiqzki wolframu i miedzi sq uzywane w wytwarzaniu elektrod zgrzewajqcych metale.
Jest wiecej specyficznych dziedzin zastosowania wolframu i molibdenu, po dalsze informacje
prosimy o kontakt.

€ Wybrane cechy molibdenu

Konduktywnos¢ termiczna Wspdtczynnik rozszerzalnosci Rezystywnosc elektryczna
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e Podstawowe witasciwosci fizyczne innych nietypowych metali

Metal Temp. topnienia Gestosé Konduktywnos¢ term. Modut wspotczynnik
(C) ¢ w temp. pokojowej elastycznosci rozszerzalnosci temp.
2996 16,6 54 185 6,6
3410 19,3 170 400 4,4
2620 10,2 140 317 5,1
75
Re 3180 21,0 48 460 6,5
186,2
41
N 2480 8,6 54 103 71
92,9
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Specjalistyczne srodki smarujqce

Wysokie temperatury, Srodowiska korozyjne. W miejscach, gdzie nie wystarczajq standardowe oleje czy
smary, proponujemy produkty o znacznie szerszym zakresie temperatur, odpornosci na srodowisko
korozyjne. Wiele srodkéw jest unikatowych z przeznaczeniem do wybranego wqskiego zastosowania w

przemysle.

Kilka podstawowych produktdw i grup:

e powfoka grafitowa w aerozolu (przemyst szklarski, produkcja profili aluminiowych),
e powtoka ceramiczna w aerozolu,

e oleje dla przemystu szklarskiego,

e smary dla przemystu szklarskiego,

e srodki smarujqce dla przemystu spozywczego,

Z racji mnogosci zastosowan wymienionych zostato kilka podstawowych.

W trudnych warunkach pracy, gdzie jest wysoka temperatura albo duze zanieczyszczenie lub korozyjnos¢
znajdziemy materiat, ktéry wytrzyma dtuzej. Nasze produkty pozwalajq wydtuzy¢ okresy pomiedzy
postojami serwisowymi, a czesto lepiej smarujqc zwiekszajq zywotnos¢ eksploatowanych urzqdzen.
Szczegdlnie istotne sq to cechy w maszynach o ciqgtym trybie pracy i w miejscach trudno dostepnych.

Dla dobrania produktu prosimy o kontakt.

)

T
-
¥

e Smar do tozysk, przektadni i lin

(o] [} Kol Temp. Punkt Konsys Wodo- Wpysokie Niskie Warunki Wysokie Wysokie
(e][e]g q q q q rn
podst. stosowania  kroplenia tencja. odprn. temp. temp. korozyjne obcigz. predk.
MD 3 EP 2 | mineralny | Zéfty |-20°C->+140°C| 185°C 1-2 % % % % * % * % % *
MD 15 EP |syntetyczny| brqgzowy |-35°C->+100°C| 140°C 00 * % * * * x| % xxw
MD30S mineralny | bezowy |-15°C->+170°C| 235°C 2 % % % %% % * * % * % * %
MD 32 syntetyczny| bezowy |-73°C->+120°C| 184°C 2 * % * * % % % * * % * % % %
MD 466 EP |[syntetyczny| biaty -15°C->+180°C| 260°C 2 * %% % * % * % * % % * % % % * %
MD 50 HT | mineralny | czarny |[-10°C->+180°C| brak 2 x¥%% | xxx * * % * % % * %
MD 66T |[syntetyczny| biaty -30°C->+180°C|  brak 2 * % % %% % % % * %% % % %%
MD 69 HT (syntetyczny kosc¢ -20°C->+230°C|  brak 2 % % %% %% * %% %% % % %
stoniowa
MD Eg BIO estrowy zofty  |-10°C->+100°C|  brak (1) * % % * * * * % % * %
MD GREEN | mineralny | zielony |-10°C->+100°C| 160°C 2 * % % % * * * % * % % *
MDG 10 mineralny | czarny |-15°C->+150°C| >180°C 0 % % * % * * * % % % *

C€APT



Olej Temp. Punkt Konsys Wodo- Wysokie Niskie Warunki Wysokie Wysokie

podst. Kolor stosowania  kroplenia tencja. odprn. temp. temp. korozyjne obciaz. predk.

GR?E.II-\I;% EP synstg?;é_zny niebieski [-20°C->+150°C| 250°C 1-2 | ==x% * % * % * % * % % * % %
(c)i)r((E[G.\EII\El syntetyczny| biaty  [-20°C->+300°C| brak 2 (2) | #*x%x * ¥xxx | x¥xx * %
SOG 33 S| |syntetyczny| brgzowy [-73°C->+180°C| 220°C 1 %% %% * % %% *% %% %%
STABlBGI;iEASE syntetyczny| bialy -30°C->+250°C| brak 2 xx% x| xxxx * * % % % % % % % * %
STABICGDREASE syntetyczny| czarny |-20°C->+300°C| brak 2 *x %% | *xxx * * % % % * % % % * %
STAB:V?SEASE syntetyczny| biaty -30°C->+320°C| brak 2 *xxx| xxxx * * % % % * % % % * %
MD FOOD | mineralny | biaty -20°C->+150°C| >250°C 1 % %% * % * * % * % % * %

MD:_?OD syntetyczny trrggiﬁ;" -50°C->+160°C|  brak 1 xxx | xxxx |xxxx|  xx * * % %
MD FOOD | pinerainy | transpa- |.0:C->+140°C| brak 1 *x% | wxx * % * % * * %

SP rentny

MD FOODT | mineralny biaty -30°C->+150°C| brak 1 * % % * % % * % * % * % * %
MD FOOD P |syntetyczny| biaty -20°C->+150°C| >250°C 1 * % % % % * * % * % % * %

€ SOGEFLON GAMMA. Smary z dodatkiem PTFE (politetrafluoroetylenu-teflonu)

Olej Kolor Temp. Punkt Konsys Wodo- Wysokie Niskie Warunki Wysokie Wysokie
podst. stosowania  kroplenia tencja. odprn. temp. temp. korozyjne obcigz. predk.
SOGVE:;LON mineralny | zielony |-10°C->+100°C| >150°C 1 * % % * * * % * % *
SOGEFLON PSt- | niebieski |-20°C->+150°C| >240°C 1 * % * % * % * * % * %
SG syntetyczny
semi-
syntetyczny
SOGEFLON (syntetyczny| zdfty |[-20°C->+230°C| brak 1 * % % % % * % * % % * %
SOGNEII;LON mineralny | Zétty |-20°C->+140°C| >180°C 1 * % * % * % * * % *
(1): dostepny w réznych klasach konsystencji % Srednio *% % % bardzo dobrze
(2): nieoznaczony %% dobrze % x %% doskonale

@ srodki smarujqgce



e Pasty montazowe i smary suche.

Smarowanie poétsuche.
Nazwa Typ Smary suche Zakres temp. Kolor Wysoki udziat MoS,
; _30° 0 Wysoki udziat MoS
MD MOS 60 | pasta montazowa MoS, od -30°Cdo +450°C | czarny Srarowanie pé fsué he.
RD 22 pasta montazowa MosS, 0d-30°C do +450°C | czarny |Takie same wiasciwoscijak MD MOS 60
w aerozolu (sprayu).
LUBRIMOS 900° o Smary suche do wstepnej obrébki
S smar suchy MoS; od -200°C do +450°C | czarny narzédzi,
; _AQ° 0 Srodek przeciw tarciu do uszczelnier,
MD 200 pasta montazowa grafit od-40°Cdo +950°C | czarny wysoce wodoodporny.
; _A(° o Srodek do poprawy szczelnosci,
MD 1500 pasta montazowa grafit od-40°Cdo +1200°C | czarny mar do SUWGKOW | zaworom.
RD 50 smar suchy mikronizowany grafit| od-80°C do +1500°C | szary |Smar suchy do wysokich temperatur.
RD 50 smar suchy mikronizowany grafit| od -180°C do +1500°C | szary |/akRD 50, ale do M(/jyposaz'gnia_w kon-
SPECIAL ;?lléﬂg an l;l)elgre"rg/ %o wysokim cisnieniem|
OXYGEN '
SSS’E(%ER lakier mikronizowany grafit| od-50°Cdo +1200°C | szary |Do wstepnej obrébki ciggadet.
SOVEGER | jqkier mikronizowany grafit| od-50°C do +1200°C | szary |Do wstepnej obrébki form w hutach
SP 600 szkta - NOWOSC
SOVEGER i g 7 _£Q° 0 Do wstepnej obrébki ciggadet w
P00 lakier mikronizowany grafit| od-50°C do +1200°C | szary e e
MD 670 pasta montazowa mikronizowane od -30°C do +650°C | srebrny Do mantazy srubowych w przemysle
aluminium stalowym i weglowym, do wyposazenia
piecow.
2 mikronizowana 200 0 Smarowanie w wysokich temp.
MD 1000 C | pasta montazowa mieds od-30°Cdo +1100°C | ochra o hutach stal
MD 2000 smar suchy ceramika +2000°C bialy ~|Smarowanie suche przy bardzo
wysokich temperaturach.
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Urzqdzenia OFRU

Oferujemy przemystowe urzqdzenia do destylacji prézniowej rozpuszczalnikow.
Urzgdzenia OFRU to sprawdzone konstrukcje, poparte 30-letnim doswiadczeniem, budowane z wysokiej
jakosci materiatéw oraz zaawansowane technologicznie.

Szeroka gama urzqdzen pozwala dobra¢ odpowiedniq maszyne zaleznie od potrzeb juz od matego
warsztatu jak i potrzeb duzej fabryki. Z racji swojej specyfiki urzqdzenia sq czesto modyfikowane na
potrzeby klienta lub instalowane jako caty system z dodatkowym oprzyrzqdowaniem zbiornikéw, pomp,
zsynchronizowane z pozostatymi systemami na produkcji

Oczywiscie doradzamy w doborze urzqdzeri oraz asystujemy w dopasowaniu catych projektow.

0 Zestawienie urzqdzen do destylacji OFRU

: Wydaj- Max Zuzycie Zuzycie
Poziom 3" Moc yc| .
- _ nosc _ temp. sprez. wody Wymiary(m) Waga .
Seria Nazwa giaepnei*a desty- 992 ogrze- povs?ie- chto-  szer/gleb/wys  (kg) Uwagi
lacji 1 wania trza dzacej
_Mini _ 0 9 bar, Praca cykliczna. Zasila-
BS - Mini BS - 21 211 51/h 2 kW 200°C 2000/min n.d. 0,8x0,6x1,1 80 nie 230V/50Hz. Opcjo-
nalnie préznia max
250mbar
- 9 9 bar, ;
BS - 31 311 51/h 2 kW 200°C 2000/min n.d. 08x0,5x1,3 118 |[jw.
AV AV - 20 16| 4| /h 1,6 kW 200°C 2090'|:;%Iin n.d. 04x06x1,1 56 Zasilanie 230V/50Hz
o 0 9 bar, Tieirsi
AV -30 26| 6,51/h 2 kW 200°C 2001/min n.d. 0,5x0,7x1,3 117 | Zasilanie 230V/50Hz
- . 0 9 bar, Zasilanie 400V/50Hz
AV -70 701 [13-181/h| 6 kW 200°C 2000/min n.d. 06x085x1,36| 175 5F
- . 0 9 bar, Zasilanie 400V/50Hz
AV-110 1101 |[25-351/h| 12 kW 200°C 2000/min n.d. 0,7x0,98x145| 250 5F
L oc |6 bar, max| 0,3m%h
Compact | Compact 351 7-201/h | 45kW | 200°C 501/h (812C) 1,2x0,8x 1,6 140
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DSC-200

ASC-150

ASC-300

ASC-500

ASC-1500

. Wydaj- Max Zuzycie Zuzycie
Poziom "Y93- Moc Yyl Y .
; . _ temp. sprez. wody Wymiary(m) Waga .
e e :iagnei:\ desty- 3‘?;:; ogrze- pomﬁe- chlo-  szer/glteb/wys (kg) Uwagi
lacji 1 wania trza dzacej
) acej
L X oc |6barmax | 0,6m¥h
DSC DSC-100 501 20-701/h| 12 kW 180°C 501/h 8120 14x10x1,6 500
DSC-200 | 1001 [30-1501/h| 12 kW 6barmax | 0515 | 18x1,0x1,7 | 700
lub 24kW, 50|/h m3/h
36kW (8-12°C)
ASC ASC-150 | 701 [50-1501/h[12/24kw| 180°C |6barmax | 06m%h |q135095x1,9 | 700 |Wpetniciggly cykl
50l/h (8-12°C) pracy.
. 5 oc |6barmax| 0,8m¥h
ASC-300 1501 |[60-1801/h|12/24 kW| 180°C 501/h 8-12°0) 2x1x252 1200
- 100-220 o |6barmax | 1m¥h
ASC-500 2251 b 24 kW 180°C 501/h (8-12°C) 22x1,1x3,2 1600
a 200-400 oc [6barmax| 2m¥h
ASC-1500 500 | h 48 kW 180°C 50i/h (8-12°C) 3,1x2x4,9 3500
- 400-800 oc |6barmax | 3m¥h
ASC-3000 (| 12501 h 100 kW 180°C 501/h (8-12°C) 3,1x24x55 6000
a 600-1200 oc |6 barmax | >7m¥h
ASC-4000 | 24001 H 150 kW 180°C 501/h (8-12°C) 3,9x3x5,5 8000
» >1000 o |6 barmax | >9m?h
ASC-6000 | 3000I /h 200 kW 180°C 501/h (8-12°C) 42x3,1x6 10 000

OFRU

odzysk rozpuszczalnikéw




WSC-150

WSC-6000

; Zuzycie Zuzycie
Poziom 4 q
. sprez. wod Wymiary (m) Waga .
Seria Nazwa 'r:iaepnei'a- pgmﬁe- chhy. szer/gleb/wys  (kg) Uwagi
trza dzacej
2 do chto- Odzysk zuzytej wody.
wscC WSC-150 751/ | 25kW dzenia AR R 160 Zasﬁ/anie 2.¥0V g
1000m*h
do chto- Odzysk zuzytej wody.
: | Jx1,5x2,1 640 Y il lierely
WSC-500 2251/h| 7kW dzenia LARSLEZe Zasilanie 3f 400V
1000m?*/h
do chto- Odzysk zuzytej wody.
X L 1,2x0, il, Y iy iterely;
WSC-700 31,51/h | 7,1 kwW dzenia B 380 Zasilanie 3f 400V
1000m*h
do chto- Odzysk zuzytej wody.
F y ; 1,5x1x2,3 600 Y. yte Y.
WSC-1400 S91/h dzenia XX Zasilanie 3f 400V
1000m*/h
do chto- Odzysk zuzytej wody.
- 1021/h | 19 kW h 1,7 1x2.2 800 Yy yte| Y.
WSC-2400 021/h I dzenia X 1x Zasilanie 3f 400V
1000m?h
do chto- Odzysk zuzytej wody.
- 1581/h | 28 kW h 2x1,2x245 1150 Y ytej Y.
WSC-4000 / dzenia Xhex Zasilanie 3f 400V
1000m*h
3 2571/h | 58 kw do chto- 3x1,8x2,7 2700 |Odzysk zuzytej wody.
WSC-6000 / dzenia xhex Zasilanie 3f 400V
1000m*h
do chto- Odzysk zuzytej wody.
o L 2 2 2 2044 Y yiej Y.
WSC-8000 3301/h | 64 kW 1%§0ma3/h SR 2° Zasilanie 3f 400V
m

1 Wydajnos¢ destylacji zalezna jest typu oraz rodzaju iloSci zanieczyszczer
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