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Welding Alloys od ponad 50-ciu lat

jest Swiatowym liderem w produkcji
specjalistycznych materiatéw
spawalniczych. Dostarczamy
zaawansowane technicznie rozwiazania z
dziedziny ochrony przed zuzyciem nawet
w najbardziej wymagajacych warunkach
pracy, w réznych gateziach przemystu.

Jako uzupetnienie naszej oferty materiatéow
spawalniczych, oferujemy szeroka

game zautomatyzowanych urzadzen

do napawania i spawania. Wykonujemy
réowniez ustugi zabezpieczenia przed
zuzyciem, $wiadczone w naszych
warsztatach lub na zaktadach Klientow.

W naszej ofercie znajduja sie takze
trudnoscieralne, napawane blachy, rury i
inne komponenty.

Od 1966 roku nazwa Welding Alloys
stanowi synonim doskonatosci w
badaniach i rozwoju (R&D), czego efektem
jest nieustanny naptyw innowacyjnych
produktéw oraz zaawansowanych
technicznie rozwigzan i ustug.

Welding Alloys jest cztonkiem United
Nations Global Compact i w petni popiera
inicjatywy na rzecz ochrony srodowiska,
poprawy warunkow pracy, praw
cztowieka i przeciwdziatania korupcji.
Majac to na uwadze opracowalismy
materiaty spawalnicze, ktére emituja
mniej szkodliwych dymdéw a nasze

druty produkujemy w procesach, ktore
wytwarzajg mniej szkodliwych odpaddw
dla srodowiska. Stale udoskonalamy
nasze produkty i procesy, aby zmniejszy¢
negatywny wptyw zaréwno dla spawacza
jak i dla $rodowiska.

For Welding
Profes

sionals
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Jakoscé i

innowacyjnosc

Welding Alloys posiada bogate
dodwiadczenie i specjalistyczna wiedze w
zakresie projektowania i produkgji drutéw
rdzeniowych z wypetnieniem topnikowym

i metalicznym. Nasze zespoty badawczo-
rozwojowe zlokalizowane na catym S$wiecie,
gotowe sa na to, aby zaprojektowad
szeroka game materiatéw do napawania w
oparciu o kulture ciagtego rozwoju i bycia
innowacyjnym.

Od chwili powstania w 1966 roku
innowacyjnos¢ zawsze odgrywata kluczowa
role w Welding Alloys. Wspétpracujemy z
Klientami na catym $wiecie, aby opracowac
nowe mozliwo$ci i unikalne rozwigzania.
Sercem naszej organizacji sa zespoty
badawczo-rozwojowe, ktdre sq w stanie
sprostac najbardziej skomplikowanym
wyzwaniom zwigzanym z ochrona przed
zuzyciem w przemysle.

Mamy petna kontrole nad projektowaniem,
rozwojem i produkcja. Nasze druty
produkowane sa na naszych wtasnych liniach
rozlokowanych na catym swiecie. Oznacza
to, ze mamy mozliwosc¢ zapewnic najwyzsza
jakos$¢ w catym procesie produkcyjnym.
Jestedmy dumni z naszych rygorystycznych
wymagan kontroli jako$ci. Badania i kontrole
jakosciowe przeprowadzamy regularnie na
réznych etapach produkgcji.

Zespoty ekspertéw technicznych Welding
Alloys, dziatajacych w ponad 150-ciu krajach
na catym $wiecie, blisko wspdtpracuja z
Klientami i Swiadcza wsparcie w zakresie
naszych produktéw i ustug, aby dostarczyé
najlepsze w swojej klasie rozwiazania dla
kazdej gatezi przemystu.

Innowacyjnosé jest fundamentem wszystkiego co

robimy, nigdy nie przestajemy sie uczyé.

welding-alloys.com

Rozwigzania

dla przemystu

Welding Alloys oferuje najszerszy zakres
drutéw rdzeniowych do napawania.

Nasze rozwiazania zorientowane sa na
Klienta i skupiaja sie na obnizeniu catowitych
kosztéw posiadania. Osiggamy to poprzez
poswiecenie naszego czasu na zrozumienie
wymagan, potrzeb i oczekiwan naszych
Klientdéw a takze na dostarczeniu szytych na
miare rozwigzan skupionych na obnizeniu
kosztéw utrzymania maszyn i wydtuzeniu
zywotnosci czesci tych maszyn.

Welding Alloys dostarcza rozwiazania dla
szerokiego grona odbiorcow, w tym:
e Cementownie

e Hutnictwo

e Cukrownie

e Energetyka

e Gornictwo

e Recykling i gospodarka odpadami
e Petrochemia, ropaigaz

e Kolejnictwo i tramwaje

e Energetyka wodna

e Rolnictwo i produkcja zywnosci

e Przemyst drzewno-papierniczy

o Przemyst kuzniczy

Hutnictwo: Napawana rolka COS

Gornictwo: napawana tyzka koparki

Cukrownie: napawanie rolki rozdrabniajacej

welding-alloys.com
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Produkcja klasy swiatowej
drutow rdzeniowych

1. Surowe tasmy do
produkgji drutu.

W zalezno$ci od
produkowanego
drutu spawalniczego
stosujemy rézne
gatunkii wymiary
tasm.

welding-alloys.com

2. Przygotowanie
mieszanki proszkowe;j.
Oprogramowanie
komputerowe WA do
zarzadzania mieszanka
proszku generuje
zapotrzebowanie z
iloécig kazdego proszku,
jaki konieczny jest do
uzyskania wymaganego
sktadu stopiwa.

3. Mieszanie proszkow.
Proszki miesza sie w celu
uzyskania jednorodnej
mieszanki dla catej partii.
Niektdre proszki miesza sie
ze spoiwami, aby zapobiec
segregacji i poprawic¢
spawalno$é. W zaleznosci od
tego jaki drut produkujemy
stosujemy rézne mieszalniki,
aby zapobiec zanieczyszczeniu
krzyzowemu produktéw.

4. Formowanie tasm i
dozowanie proszkdéw.
Tasma gotowa na przyjecie
proszku formowana jest na
ksztatt litery U. Proporcje
proszku na tasmie sa stale
kontrolowane; odpowiedni
dobdr tasmy i mieszanki
proszku pozwala na
uzyskanie wymaganego
sktadu chemicznego
stopiwa.

5. Zwijanie drutu.
Zamkniety drut ma ksztatt
litery O (nasze druty
bezszwowe zgrzewa sie
doczotowo za pomoca
lasera). W nastepnym
etapie drut przechodzi
przez proces walcowania
w celu zmniejszenia
$rednicy i w celu
zageszczenia proszku.

6. Obrobka cieplna.
Niektdre z drutéw
poddajemy wygrzewaniu

w celu usuniecia z nich
wilgoci i oleju przed
ostatecznym wykoriczeniem
i pakowaniem. Czes¢
produkowanych przez

nas drutéw wymaga
specjalnego wygrzewania w
kontrolowanej atmosferze.

7. Ciagnienie drutu.

Dla uzyskania drutu

o doskonatym ksztatcie

i wymaganej Srednicy
wykorzystujemy kalibrowane
matryce do ciagnienia drutu.
Dodatek $rodkéw smarnych
i zabezpieczajacych przed
rdza poprawia jako$¢
podawania drutu i trwatosc
w trakcie przechowywania.

8. Pakowanie w
beczki.

W zalezno$ci od
wymiaréw drutu i
wymagan Klientéw
oferujemy rézne
opcje, np. obrotowe,
statyczne.

9. Pakowanie w
szpule.

Druty sa precyzyjnie
nawiniete
warstwowo co
zapewnia lepsze
podawanie drutu
podczas spawania.

10. Opakowania.
Dostepnych jest wiele opcji
opakowan uzaleznionych

od potrzeb Klienta.
Starannie dobrany materiat
opakowaniowy zapobiega
wchtanianiu wilgoci podczas
transportu i w trackie
przechowywania.

welding-alloys.com



Stale manganowe
utwardzajace sie
pod wptywem zgniotu

Stale austenityczne Mn i austenityczne Cr-
Mn maja zdolnos¢ szybkiego utwardzania
sie pod obcigzeniem udarowym, co czyni
je doskonatym rozwiazaniem dla wielu
zastosowan.

Druty rdzeniowe o duzej zawartosci
dodatkéw stopowych (np. HARDFACE
199 6i HARDFACE AP) sa tatwe w
zastosowaniu, a ich stopiwo jest dobrze
znane ze swojej wysokiej tolerancji na
wymieszanie i pekniecia. Dzieki tym
wiasciwosciom mozna je stosowad

bezposrednio na materiatach nisko- i
dredniostopowych, bez ryzyka powstania
struktury martenzytycznej.

Ich wielofunkcyjny charakter sprawia, ze sa
idealnym wyborem dla wielu zastosowan
(odbudowa, warstwa buforowa lub
napawanie).

Produkty o sktadzie chemicznym zblizonym
do stali Hadfield'a zawierajacej 13% Mn
nalezy stosowacd ostroznie. Wynika to z

ich wtasnej podatnosci na kruchos$¢ pod
wptywem temperatur miedzysciegowych
wyzszych niz 150°C. Ich odpornos$é na
Scieranie ztobieniowe jest wyjatkowa i
niepowtarzalna lecz nalezy zachowa¢
szczegdblng ostroznosd przy stosowaniu
tego typu drutéw rdzeniowych.

Sktad chemiczny [%] - reszta Fe Twardos¢ w 3-ciej warstwie

Produkt po
Mn Si Cr Ni . po utwardzeniu
napawaniu

HARDFACE 1996 0.1 6 0.5 19 9 180 HB 45 - 50 HRC
HARDFACE AP 0.4 16 0.6 14 210 HB 45 - 55 HRC
HARDFACE NM 1 14 0.1 3.5 0.8 220 HB 46 - 50 HRC
HARDFACE NM14 1 14 0.5 200 HB 44 - 48 HRC
HARDFACE MAX IMPACT 0.8 20 0.4 2.5 1 250 HB 45 - 55 HRC

Karty techniczne tych produktéw sa dostepne na naszej stronie internetowe;j.

Karty charakterystyki dostepne sa na zyczenie.

Naprawa rozjazdu przy uzyciu HARDFACE AP-O.

6 welding-alloys.com welding-alloys.com 7



Poradnik doboru - stale manganowe
utwardzajace sie pod wptywem zgniotu.
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Silnie utwardzajaca sie pod wptywem zgniotu struktura austenityczna.
-0 12-32 Szybko$¢ utwardzania sie pod wptywem zgniotu jest nizsza niz w przypadku
stali zawierajacej 13% Mn.
Napoina ma doskonata odporno$¢ na pekanie i wysoka tolerancje na
wymieszanie.

HARDFACE 1996 -G 1.2-24 T Fel0 *e ¢ * * *e * Odpowiedni do stosowania jako warstwa buforowa przed napawaniem
utwardzajgcym, szczegdlnie na stalach manganowych i stalach trudnych do
spawania.

-S 2.0-3.2 Zastosowanie: walce hutnicze, szyny i rozjazdy tramwajowe/kolejowe, rolki
formujace, obracajace sie z duza predkoscia.
-0 1.2-32
Niemagnetyczna napoina o duzej odpornos$ci na uderzenia i nacisk.
Szybko utwardza sie pod wptywem zgniotu.
Drut rdzeniowy do wielu zastosowan. Ekonomiczna, plastyczna warstwa

HARDFACE AP -G 1.2-24 T Fe9 * * L4 *e * buforowa przed napawaniem drutami rdzeniowymi z weglikiem chromu.
Zastosowanie: naprawy rozjazddw i krzyzownic kolejowych, mtotkdw, stozkéw,
belek i szczek kruszarek.

-S 24-32
-0 1.2-28 Woysoki stopier utwardzenia przez zgniot.
Austenityczno-manganowa napoina silnie odporna na uderzenia i nacisk.

HARDFACE NM TFed M ¢ A ¢ ¢ Zastosowanie: regeneracja szczek i walcow kruszarek, belek i mtotkow
kruszarek, wykonanych ze stali manganowych kubetkdw, tyzek, kot

-G 12-24 pogtebiarek.
Kolor i struktura napoiny podobna do stali Hadfield'a typu 13% Mn.

-0 12-28 Przed napawaniem stali nisko- i $redniostopowych drutem rdzeniowym
HARDFACE NM14 nalezy zastosowad warstwe buforowa przy uzyciu drutu

HARDFACE NM14 TFe9 LA 4 ¢ LA 4 * L 4 * HARDFACE 19 9 6 lub HARDFACE AP.
-G 1.2-24 Zastosowanie: naprawy wad odlewniczych, elementy poddawane duzym
’ ’ obcigzeniom udarowym lub ciezkim zatadunkom.

Niemagnetyczna napoina o duzej odpornos$ci na uderzenia i nacisk.
Doskonate witasciwosci utwardzania przez zgniot.

HARDFACE MAX -0 16-32 TFe9 PN PS * PP PS PP *

IMPACT . . . - .
Zastosowanie: odbudowa elementéw narazonych na Scieranie, znaczne
uderzenia i duze obciazenia.

& odpowiedni & ¢ wysoce odpowiedni W ostonie gazéw (-G) Samoostonowy (-0) tuk kryty (-S)
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Napawanie rozdrabniacza drutem HARDFACE L-O. Prace wykonywane przez
Welding Alloys w zaktadzie Klienta.

10 welding-alloys.com

Stale niskostopowe
i Sredniostopowe

Bainityczne i/lub martenzytyczne napoiny
do zastosowania szczegdlnie tam, gdzie
mamy do czynienia z jednoczesnym
Scieraniem i uderzeniami.

Te materiaty spawalnicze sa tatwe w
zastosowaniu i nie ma ograniczen co

do grubosci napoiny; sa tez dobrze
obrabialne (w zaleznosci od uzyskanej
twardosci koncowej). Dodanie kluczowych
pierwiastkéw, takich jak molibden, wolfram
lub wanad zwieksza odpornos¢ napoiny
na zuzycie typu metal-metal i temperature.
Przyktadem takiego drutu jest ROBODUR
K 650-G, ktdrego sktad jest zblizony do
sktadu stali narzedziowej AISI H11.

Sktad chemiczny [%] - reszta Fe

Rdzeniowe druty ze szwem i bez szwu
moga by¢ uzywane do napawania
recznego, automatycznego a nawet
zrobotyzowanego. Charakteryzuja sie
doskonata spawalnoscia. W zaleznos$ci od
Twoich potrzeb i zastosowania, Welding
Alloys moze dostarczy¢ je w szpulach na
koszu metalowym, szpulach plastikowych
lub w beczkach.

Welding Alloys oferuje réwniez
niemiedziowana wersje drutdw -
ROBODUR K. Druty ROBODUR F
cechuja sie wszystkimi zaletami wers;ji
miedziowanej, ale produkowane sa w
bardziej ekologicznym procesie (bez
miedziowania metoda galwanizadcji).

Twardos$é w

Produkt

Mn Si
HARDFACE B 0.1 1.5 0.4
HARDFACE T 0.15 1.5 1
HARDFACE P 0.2 2 1
HARDFACE L 0.5 1.7 2.2
HARDFACE LP 0.5 1.9 1
HARDFACE

CHROMEFREE 0.5 1.2 09

ROBODUR K 250 0.1 15 0.5

ROBODUR K 350 0.15 1.5 0.6

ROBODUR K 450 0.3 1.5 0.6

ROBODUR K 600 0.5 1.2 0.6

ROBODUR K

CERAMIC 0.35 0.6 25

ROBODUR K 650 0.5 1.3 1.2

Cr

8.5

7.5

1.6

2

2.5

6

9.5

5.4

Mo \V; W 3-ciej warstwie
260 HB
360 HB
400 HB
55 - 60 HRC
55 - 60 HRC
2.8 3 50 - 56 HRC
0.2 250 HB
0.2 350 HB
0.5 450 HB
0.8 54 - 60 HRC
55 - 60 HRC
1.3 0.3 1.2 57 - 62 HRC

Karty techniczne tych produktéw sa dostepne na naszej stronie internetowe;j.

Karty charakterystyki dostepne sg na zyczenie.

welding-alloys.com




Poradnik doboru - stale niskostopowe
i Sredniostopowe.

Produkt Opis i zastosowanie

Scieranie mineratem
Scieranie na goraco
Utlenianie na goraco

>
N
L
=
©
=
©
o
a
)
]
o
o
2
o

Standardowa
$rednica [mm]
Norma EN 14700
Scieranie typu
metal-metal
Scieranie pod
naciskiem
Kawitacja
Uderzenia
Zmeczenie
mechaniczne
Zmeczenie cieplne
Utwardzanie pod
wptywem zgniotu
mechaniczna

DRUTY RDZENIOWE ZE SZWEM

-0 1.2-3.2
HARDFACE B TFel * * L 2 4
-S 24-32
Bainityczne i /lub martenzytyczne stopy zapewniaja napoine odporna na
-0 1.2-32 pekanie.
HARDFACET T Fel * * L X 2 Stosowane do naprawy, odbudowy i jako bufor dla wielu materiatéw.
-S 2.4-32 Stopiwo charakteryzuje sie doskonata odpornoscia na nieduze scieranie pod
obciazeniem udarowym i naciskiem.
-0 1.2-3.2 Rzeczywista twardosc¢ stopiwa bedzie w duzym stopniu zaleze¢ od sktadu
HARDFACE P TFel * ¢ LA 4 materiatu rodzimego i liczby napawanych warstw.
-S 24-32
Zastosowanie: czesci ciagnikow rolniczych, dzwigéw, rolki gasienic koparek,
-0 2=32 ostrogi przeciwsélizgowe, miotki kruszarek, ostrza nozyc, kota napinajace, zeby
przektadni.
HARDFACE L -G 1.2-24 T Fe8 * ¢ * *
-S 24-32

Zastosowanie podobne jak dla HARDFACE L-G lub ROBODUR K CERAMIC-G,
HARDFACE LP -G 1.2-16 T Fe8 * * * * ale ze wzgledu na tworzony zuzel rutylowy mozliwe jest napawanie we
wszystkich pozycjach.

Napoina wolna od chromu i niklu.

Bainityczna i martenzytyczna napoina dajaca doskonata odpornosé na g

HARDFACE umiarkowane Scieranie i uderzenia.
- - * * *

CHROMEFREE G 12-16 TZFe2 * *

Zastosowanie: podobne do naszych drutéw rdzeniowych o twardosci 600 HB

(55-60 HRC) - taka sama odpornosc¢ na zuzycie.
BEZSZWOWE DRUTY RDZENIOWE

Bainityczne i /lub martenzytyczne stale stopowe zapewniajace napoine
odporna na pekanie.

Druty te mozna wykorzysta¢ do naprawy, odbudowy i buforowania wielu
ROBODUR K 350 -G | 1.0-16 | TFel . 124 ¢ ¢ | materiaiow. - i . o
Stopiwo charakteryzuje sie doskonata odpornoscia na umiarkowane scieranie w
potaczeniu z uderzeniami i $ciskiem.

ROBODUR K 450 -G 1.0-16 TFel * *e ¢ ¢ | Rzeczywista twardo$¢ napoiny bedzie w znacznym stopniu zalezata od sktadu
chemicznego materiatu bazowego i liczby napawanych warstw.

Druty te dostepne sg rowniez w wersji niemiedziowanej ROBODUR F.

ROBODUR K 250 -G 10-16 TFel 14 *e L X 2

ROBODUR K 600 -G 1.0-16 TFe2 * * * * *

Zastosowanie: czesci do ciggnikdw rolniczych i dZwigdw, rolki gasienic, ostrogi

ROBODURK przeciwslizgowe koparek, mtotki kruszarek, ostrza nozyc, kota napinajace, zeby

CERAMIC -G | 10-16 TFe8 ¢ ¢ ¢ ¢ kot zebatych.

Nadstopowa wersja ROBODUR K 600-G zapewniajaca odpornosé na
jednoczesne skutki Scierania, uderzen, zmeczenia cieplnego i tarcia typu metal-
metal.

ROBODUR K 650 G 10-16 TFe8 PY . PY PY * PY Dostepne réwniez bez powtoki miedzianej - nasza seria ROBODUR F. g
Zastosowanie: zeby tyzek koparek, zsypy, obudowy pomp, $limaki
transportowe, ptyty slizgowe, zeby kdt zebatych, miotki kruszarek, Swidry
wiercace, lemiesze, matryce, wiertnice udarowe.

& odpowiedni @ ¢ wysoce odpowiedni W ostonie gazoéw (-G) Samoostonowy (-O) tuk kryty (-S) g Produkty wytwarzajace mniej szkodliwe opary lub produkowane w bardziej zréwnowazonym procesie.
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Stale

narzedziowe

Zwykle tego typu druty spawalnicze

stosuje sie tam, gdzie mamy do czynienia

z formowaniem elementéw w wysokiej
temperaturze, w powtarzalnych cyklach.
Uzyskana napoina zapewnia dobra odpornos$c¢
na wspodtistniejace skutki zmeczenia
cieplnego, odksztatcenia plastycznego i

Welding Alloys dysponuje zlokalizowanymi
na catym $wiecie zespotami badawczo-
rozwojowymi i technicznymi, ktére moga
pochwali¢ sie dziesigtkami lat doswiadczenia
i szeroka wiedza branzowa. Jesli masz
specyficzne wymagania, jestesmy w stanie
opracowad niestandardowe rozwigzanie

frettingu. dostosowane do Twoich potrzeb (dodatki
stopowe, sktad zuzla).

W zaleznosci od sktadu chemicznego nasze

materiaty spawalnicze nie ulegna zmiekczeniu

podczas pracy w zakresie temperatur

500-600°C. Kluczowymi pierwiastkami

zapewniajacymi trwatos$é napoiny sa m.in.

molibden, wanad, tytan i wolfram.

Sktad chemiczny [%)] - reszta Fe

Twardos¢ w
Si Cr Mo V Pozostafe  3-Ciej warstwie

HARDFACE AR 11 | 05 | 05 5 74 | 11 | W.23 | 57-63HRC
HARDFACE WLC 025 | 2 08 | 65 | 15 W:16 | 42-46HRC
HARDFACE W 06 2 08 | 65 | 16 W:16 | 52-56HRC
HARDFACE WM 03 | 04 | 03 | 24 06 | WS | 43-48HRC
HARDFACEWMOLC | 03 | 08 | 08 | 68 2 06 W: 2 50 - 53 HRC
HARDFACE DCO 015 | 05 | 08 | 135 | 3 N0% | 45-52HRC
ROBOTOOL 46 0.2 1 0.5 5 4 Ti03 | 42-46HRC
ROBOTOOL 47 015 | 1 0.5 6 35 Ti03 | 40-44HRC
ROBOTOOL 58 035 | 13 | 05 7 22 Ti03 | 53-58HRC

Karty techniczne tych produktéw sa dostepne na naszej stronie internetowej.
Karty charakterystyki dostepne sa na zyczenie.

t.é:-i

Matryca wytworzona przy uzyciu HARDFACE W-G.
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Poradnik doboru
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Standardowa
$rednica [mm]

DRUTY RDZENIOWE ZE SZWEM

- stale narzedziowe

Norma EN 14700

Scieranie typu
metal-metal

Scieranie mineratem

Scieranie pod
naciskiem

Scieranie na goraco

Kawitacja

Uderzenia

Zmeczenie
mechaniczne

Zmeczenie cieplne

Utlenianie na goraco

Utwardzanie pod

wptywem zgniotu

mechaniczna

Opis i zastosowanie

HARDFACE AR

HARDFACE WLC

HARDFACE W

HARDFACE WM

HARDFACE
WMOLC

HARDFACE DCO

ROBOTOOL 46

ROBOTOOL 47

ROBOTOOL 58

12-24

1.2-28

TZFe4d

12-24

TFe3

24-32

1.2-28

12-24

TZFe3

24-32

12-24

12-24

16-24

TFe3

TFe3

12-24

TZFe3

BEZSZWOWE DRUTY RDZENI

-G

-G

-G

24-32
OWE

12-16

12-16

12-16

TZFe8

TZFe8

TFe3

*e

L X 2

*e

*e

*e

L X 4

L X 2

L 2 4

*e

*e

L X 2

L X 2

L X 42

L A 4

LA 4

L X 2

L X 2

L X 2

L X 2

L X4

L 2 4

L X 2

L X 2

*

Drut rurkowy do napawania w ostonie gazowej, dajacy twarda napoine ze stali
szybkotnacej (wytracaja sie drobne wegliki w osnowie martenzytyczne;j).
Wyjatkowa odpornos¢ na zuzycie podczas ciecia na zimno.

Zachowuje swoje whasciwosci w temperaturze do 600°C (twardos¢ mozna
zwiekszy¢ do okoto 65 HRC poprzez odpuszczanie przez dwie godziny w
temperaturze 500°C).

Zastosowanie: ostrza do ciecia na zimno, czesci maszyn, frezy, noze i prowadnice
drutu.

Stal stopowa martenzytyczna zapewniajaca bardzo dobra odpornosc na zuzycie
metal-metal i zuzycie $cierne przy niskich naciskach.

Im wyzszy wspdtczynnik zawartosci wegla, tym wyzsza odpornos¢ na uderzenia i
naprezenia Sciskajace. HARDFACE W zapewnia twarda napoine, ktéra zachowuje
swoje wtasciwosci przez dtugi czas przy ekspozycji na temperatury do 500°C.
HARDFACE W jest nieco bogatsza wersja stali narzedziowej AISI H12.
HARDFACE WLC charakteryzuje sie niska wrazliwoscia na pekanie, co sprawia, ze
nadaje sie do napawania odbudowujgcego i buforowania duzych elementdw i stali
stopowych.

Zastosowanie: narzedzia do ciecia na goraco, walce hutnicze, dzwony i leje
zasypowe wielkich piecéw, matryce kuziennicze, przyrzady do gratowania.

Napoina ze stali martenzytycznej o sredniej twardosci wynoszacej okoto 47 HRC.
Wyjatkowa odpornosc¢ na utlenianie i wytrzymatos¢ w wysokich temperaturach do
600°C.

Zastosowanie: naprawa i napawanie narzedzi narazonych na szok termiczny,
zmeczenie mechaniczne i zuzycie adhezyjne.

Martenzytyczna napoina zapewniajaca twardos¢ w okolicach 52 HRC.
Wysoka zawarto$¢ wanadu, wolframu i chromu poprawia odpornosé na
powstawanie pekniec termicznych i zapewnia 0gding poprawe wtasciwosci
mechanicznych przy podwyzszonych temperaturach, nawet do 600°C.
Napoina jest nadstopowa wersja stali narzedziowych AISI H13.

Zastosowanie: oprzyrzadowanie do ciecia na goraco, stemple do pracy na goraco,
matryce do wyciskania na goraco, rolki prowadzace.

Wyjatkowa napoina martenzytyczna o wtasciwosciach podobnych do stopéw na
bazie kobaltu.

Ta napoina Fe-Cr-Co-Mo jest szczegdlnie odporna na zuzycie typu metal-metal,
utlenianie, kawitacje i korozje w temperaturach do 550°C.

Miedziowane i niemiedziowane.
Im wyzszy wspdtczynnik zawartosci wegla, tym lepsza odpornosc na uderzenia i
naprezenia sciskajace.

Druty ROBOTOOL stosowane sg do napawania czesci zuzywajacych sie

pod wptywem tarcia metal-metal, poddawanych obciazeniom $ciskajacym i
umiarkowanym uderzeniom w wysokich temperaturach.

Zastosowanie: Oprzyrzadowanie do ciecia na goraco, rolki prowadzace, dzwony i
leje wielkich piecdw, matryce kuziennicze, narzedzia do gratowania.

& odpowiedni

16 welding-alloys.com

4 ¢ wysoce odpowiedni

W ostonie gazdw (-G) Samoostonowy (-O) tuk kryty (-S)

g Produkty wytwarzajace mniej szkodliwe opary lub produkowane w bardziej zréwnowazonym procesie.
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Napawanie misy mtyna cementu zeliwem wysokochromowym.

18 welding-alloys.com

Wysokostopowe stale
z twardymi fazami

Druty ztozone z twardych faz w osnowie,
ktérej sktad zalezy od zastosowanego
materiatu wypetniajacego.

Produkty o wysokiej zawartos$ci boru
stanowia najlepsze rozwigzanie w szerokim
zakresie walki z typowym Scieraniem.
HARDFACE BN, HARDFACE BNC,
HARDFACE NCWB pozwalajg uzyskacd
wysoka twardosd juz w pierwszej warstwie
napoiny. Nie zaleca sie nanoszenia drugiej
warstwy lub naprawy istniejacej napoiny
tymi drutami (ryzyko wykruszania).

Produkt

Si Cr

HARDFACE BN 0.5 2 1.4

HARDFACE BNC 2.5 2 09 | 12
HARDFACENCWB | 1.1 | 06 | 0.7 | 22

HARDFACE X 1 0.3 1 8
HARDFACE FC 5 12 | 07 18
HARDFACE HC 5 1 15 | 27

HARDFACEHCNB | 52 | 0.2 | 15 | 27

HARDFACE CN 5 0.5 1 22
HARDFACE CV 55 | 0.5 1 22
HARDFACE VN 5 07 | 1.2 | 225

HARDFACE CNV 55 | 05 | 1.5 | 22
HARDFACE TIC 18 | 1.2 | 08 | 65
HARDFACE NB 15 | 08 | 08 | 65

Mo

0.6

1.2

Ogromna gama drutéw rdzeniowych moze
zostac zaprojektowana i wyprodukowana
po prostu poprzez zmiane ilosci dodatkéw
stopowych lub poprzez dodatek innych.
Nasz HARDFACE HCNB-O dzieki
odpowiedniej zawarto$ci niobu zapewnia
lepsza odpornoscé na zuzycie juz od
pierwszej warstwy, kompensujac efekt
wymieszania z podtozem.

W przypadku wiekszosci tych drutéw w
napoinie wystepuja pekniecia skurczowe.
Sa one wynikiem naturalnej relaksacji
naprezen powstatych w napoinie. Pekniecia
relaksacyjne zwykle nie wystepuja

w przypadku drutdéw rdzeniowych
zaprojektowanych pod katem odpornosci
na uderzenia.

Sktad chemiczny [%] - reszta Fe Twardos¢
No v powswle  wogg | Hedsheses
warstwie

BNI425 60 - 65 HRC 2100 - 3300

5 B:2.2 64 - 68 HRC 1350 - 3300

35 W:6.5 | 66-70HRC 950 - 1450

4 60 - 65 HRC 1350 - 3300

58 - 64 HRC 950 - 1450

58 - 64 HRC 950 - 1450

2.2 60 - 65 HRC 950 - 2000

7 62 - 64 HRC 950 - 2000

6 0.4 W:1 62 - 64 HRC 950 - 2900

10 62 - 65 HRC 950 - 2900

6 1 W: 2 63-67HRC 950 - 2900

0.2 Ti:5 57 - 60 HRC 950 - 3200

6 55 - 58 HRC 950 - 3200

8.5 Ti: 0.2 55 - 58 HRC 950 - 3200

HARDFACE 168NB | 1.3 1 1.8 6

Karty techniczne tych produktéw sa dostepne na naszej stronie internetowe;j.

Karty charakterystyki dostepne sg na zyczenie.

welding-alloys.com 19




Poradnik doboru - stale wysokostopowe
z twardymi fazami

Produkt Opis i zastosowanie

Proces spawalniczy
Norma EN 14700
Scieranie typu
metal-metal
Scieranie na goraco
Zmeczenie cieplne
Utwardzanie pod
wptywem zgniotu

IS
£
©
g
c
°
9]
L
~n

Scieranie pod
naciskiem

mechaniczne
Utlenianie na
mechaniczna

©
2
o
©
o
T
©
c
fe]
&
w

Scieranie
mineratem
Kawitacja
Uderzenia
Zmeczenie
Obrdbka

JEDNOCZESNE SCIERANIE | NIEWIELKIE UDERZENIA

Ultratwarda, jednowarstwowa napoina odporna na silne $cieranie - do napawania stali niestopowych o zawartosci C < 0,5%. Zawiera
HARDFACE BN -0 1.2-28 TZFel3 L X 4 L X J wegliki boru o ekstremalnej twardosci. Napoina bez chromu.
Zastosowanie: urzadzenia i maszyny rolnicze, kamieniotomy, gdrnictwo i inzynieria ladowa, przenosniki slimakowe, leje zasypowe.

Ultratwarda, jednowarstwowa napoina odporna na ekstremalne $cieranie, erozje, nieznaczne uderzenia i temperatury do 650 °C.
HARDFACE BNC -0 1.2-28 TZFelb L X 4 L X 2 L X 2 Zawiera borki, wegliki chromu i niobu o ekstremalnej twardosci.
Zastosowanie: przenosniki slimakowe i faicuchowe, przesiewacze, wentylatory, kruszarki.

Ultratwarda, jednowarstwowa napoina zapewniajaca wysoka odpornos¢ na scieranie.

Wegliki ztozone i borki jednorodnie rozproszone w osnowie austenitycznej.

Wyjatkowo wysoka odpornos¢ na Scieranie, niewielkie uderzenia i/lub temperatury az do 750 °C.

Zastosowanie: przenos$niki Slimakowe, wentylatory, urzadzenia i maszyny stosowane w rolnictwie oraz gérnictwie, koparki czerpakowe.

-G 12-24
HARDFACE NCWB TZFe8 L X4 *e | 60

-0 1.2-28
JEDNOCZESNE SCIERANIE | SREDNIE UDERZENIA

Odporna na $cieranie i uderzenia napoina z weglikami niobu i chromu w osnowie martenzytyczne;j.

Wysoka twardos¢ uzyskana juz od pierwszej warstwy, bez peknieé relaksacyjnych.

HARDFACE X -G 12-16 TZFe8 L X R X 4 * * Do stosowania tam, gdzie typowe stopy z weglikiem chromu sa zbyt kruche, ale nadal wymagana jest wysoka odpornosc na Scieranie.
Zastosowanie: elementy przenosnikow kubetkowych, przenos$niki $limakowe, rozdrabniacze opon, stopy podbijarek, $ruby wyttaczarek,
narzedzia wyttaczarek, elementy pogtebiarek.

Wysoce odporna na $cieranie napoina typu weglik chromu o strukturze metalograficznej zeliwa martenzytycznego.
Woysoka odpornos$¢ na scieranie i umiarkowana odporno$é na uderzenia.

HARDFACE FC -0 1.2-32 TFel6 L X R X 2 * . , L . "
Zastosowanie: blachy napawane, elementy urzadzen do transportu materiatow, przenosniki slimakowe, tyzki czerpakowe, pompy
pogtebiarek, mieszalniki do betonu i innych mas.
Napoina typu weglik chromu o wysokiej odpornosci na scieranie.
Potaczenie pierwotnych i eutektycznych weglikdw chromu w twardej osnowie austenitycznej.

HARDFACE HC -0 1.2-3.2 T Felb *e | 0o ¢ HARDFACE HCP-0 jest odpowiednikiem, ktérego mozna uzy¢ do napawania w pozycjach wymuszonych.
Zastosowanie: blachy napawane, urzadzenia do transportu materiatow, przenosniki slimakowe, tyzki czerpakowe, pompy pogtebiarek,
mieszalniki.

Zeliwo wysokochromowe z dodatkiem niobu.
Woysoka odpornos$¢ na Scieranie juz w pierwszej warstwie.
HARDFACE HCNB -0 1.2-32 T Fel6 L X R X 2 * * Drut stosowany do napawania elementéw narazonych na bardzo duze zuzycie scierne i umiarkowane uderzenia.

Zastosowanie: stozki i ptaszcze kruszarek stozkowych, korpusy pomp pogtebiarek, czeSci maszyn stosowanych w kopalniach piasku,
Sruby wyttaczarek, sprzet do prac gérniczych i robét ziemnych, dzwony wielkich piecow, mtoty kruszarek.

Napoina o wysokiej odpornosci na $cieranie zawierajaca wegliki niobu i chromu.
HARDFACE CN -0 1.6-3.2 T Felb L X IR X 2 * * Bardzo wysoka odpornosc¢ na zuzycie spowodowane przez drobne czgsteczki o duzej twardosci.
Zastosowanie: blachy napawane, mtyny pionowe, topatki wentylatoréw, zsypy.

Zeliwo wysokochromowe z duza zawartoscig weglikéw ztozonych.

Napoina odporna na Scieranie i uderzenia w wysokich temperaturach.

Zastosowanie: wielowarstwowe napoiny w produkcji spieku dla branzy hutniczej, np.: belki i gwiazdy tamaczy spieku, obrébka cieplna
rud metali.

HARDFACE CV -0 16-3.2 T Fel6 *0 | 46 | oo *

Chromowo-wanadowe wegliki ztozone w twardej osnowie austenitycznej o wysokiej odpornosci na Scieranie.

Odporne na $cieranie mineratem w temperaturach do 600°C.

Zastosowanie: blachy napawane, urzadzenia do transportu kruszyw, przenosniki slimakowe, mtyny pionowe, topatki wentylatoréw,
zsypy, kruszarki.

HARDFACE VN -0 16-3.2 TFel6 L X 2K X JNEE X JNER X 4

Zeliwo wysokochromowe z wysoka koncentracjg niobu, molibdenu, wolframu i wanadu w efekcie czego uzyskujemy heksagonalne
wegliki pierwotne i wegliki eutektyczne, sferoidalne wegliki niobu i wegliki ztozone w osnowie austenitycznej.

Napoina odporna na jednoczesne $cieranie i uderzenia w temperaturach do 700°C.

Zastosowanie: spiekalnie rudy, kruszarki, zsypy i gardziele wielkich piecéw, wentylatory wyciagowe.

HARDFACE CNV -0 1.2-32 T Fel6 0 | 66 | 00 | 0o

JEDNOCZESNE SCIERANIE | CZESTE OBCIAZENIA UDAROWE

Drobno rozproszone wegliki tytanu i chromu w osnowie austenitycznej.
HARDFACE TIC -0 1.2-3.2 TFe8 L X JNER X 2 * L X 4 * Ekstremalna odpornos¢ na Scieranie, znaczny nacisk i silne uderzenia.
Zastosowanie: kruszenie twardych materiatdw, rozdrabniacze, prasy rolowe, noze i rozdrabniacze trzciny cukrowej.

HARDFACE NB -G 12-16 TEe6 oo | o0 . . . Pozbawiona peknie¢ napoina odporna na $cieranie, znaczne naciski i uderzenia.
HARDFACE 168NB -0 16-24 Zastosowanie: walce i mtotki kruszace, krawedzie nacierajace, zeby tadowarek i lemiesze spycharek.
& odpowiedni @ ¢ wysoce odpowiedni W ostonie gazéw (-G) Samoostonowy (-O) tuk kryty (-S) g Produkty wytwarzajace mniej szkodliwe opary lub produkowane w bardziej zréwnowazonym procesie.
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Napawanie pidra slimaka przy uzyciu HARDFACE STAINCARBW

22 welding-alloys.com

Wegliki
wolframu

Spawalnicze druty rdzeniowe wypetnione

specjalnymi weglikami wolframu, aby
zapewnic¢ ekstremalng odpornosé na
zuzycie scierne. Wegliki wolframu
dodawane sa do drutu podczas procesu
produkgji. Przy niskich parametrach
napawania przechodza bezposrednio przez

tuk spawalniczy nie topiac sie. Odpowiednie

parametry napawania sa istotne aby

zapewni¢ rbwnomierne rozproszenie
weglikdw w napoinie. Zbyt wysokie
parametry napawania skutkuja opadaniem
weglikdw na dno jeziorka spawalniczego

HARDFACE
STEELCARBW

HARDFACE
STAINCARBW

HARDFACE
NICARBW

Sktad chemiczny

Kompozytowa napoina
zawierajaca czasteczki
weglika wolframu w osnowie
stali konstrukcyjnej

Kompozytowa napoina
zawierajaca czasteczki
weglika wolframu w osnowie
stali nierdzewnej

Kompozytowa napoina
zawierajaca czasteczki
weglika wolframu w osnowie
niklowo-borowo-krzemowe;j

co skutkuje zmniejszona ochrona przed
zuzywaniem sie elementow.

Druty przedstawione ponizej oferuja
wszechstronnoédé pod wzgledem uzycia,
poniewaz mozna je stosowad z gazem
ostonowym lub bez.

Zawartosé
weglikow
wolframu

50-60% w
zaleznosci od @

50 - 60% w
zaleznosci od @

50 -60% w
zaleznosci od @

Twardos¢

Twardos¢
w 3-cigj
warstwie

61 - 65 HRC*

60 - 63 HRC*

45 - 55 HRC*

Mikrotwardos¢ [HV]

950 - 2000

2000 - 2500

2000 - 2800

Karty techniczne tych produktéw sa dostepne na naszej stronie internetowe;j.
Karty charakterystyki dostepne sg na zyczenie.

*twardos¢é osnowy
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Poradnik doboru - wegliki wolframu

Produkt Opis i zastosowanie

Scieranie mineratem
Scieranie na goraco

>
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O
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(0]
o
o
4
o

Norma EN 14700

Standardowa
$rednica [mm]
Scieranie typu
metal-metal
Scieranie pod
naciskiem
mechaniczne

Kawitacja
Uderzenia
Zmeczenie
Zmeczenie cieplne
Utlenianie na goraco
Utwardzanie pod
wptywem zgniotu
mechaniczna

Drut rdzeniowy na bazie zelaza wypetniony weglikami wolframu w wyniku
czego uzyskujemy czastki twardego weglika w osnowie martenzytyczne;.
Ekonomiczne rozwigzanie w poréwnaniu do zaawansowanych stopdw na bazie
HARDFACE niklu wypetnionych weglikiem wolframu.

STEELCARBW 0/G 16-2.8 T Fe20 L A 4 * Nizsza odporno$é na zuzycie w poréwnaniu do HARDFACE NICARBW.
Mozliwe napawanie w ostonie gazowej lub bez ostony gazowe;.

Zastosowanie: zeby tyzek tadowarek, elementy rebakdéw, ostrza zgarniakdw,
belki kruszace, komponenty dla rolnictwa.

Drut rdzeniowy wypetniony weglikami wolframu, w wyniku czego uzyskujemy
twarde czasteczki weglika w miekkiej osnowie odpornej na korozje.

HARDFACE 0/G 16-28 T7Fe20 PN PO PN * Mozliwe napawanie w ostonie gazowej lub bez ostony gazowe;.

STAINCARBW

Zastosowanie: zeby tyzek tadowarek, elementy rebakdéw, ostrza zgarniakdw,
belki kruszace, komponenty dla rolnictwa, slimaki transportowe, pogtebiarki.

Drut rdzeniowy na bazie niklu wypetniony zaawansowanymi zmieszanymi
weglikami wolframu.
Mozliwe napawanie w ostonie gazowej lub bez ostony gazowe;.
0/G 16-28 TNI20 PO PO PO oo Optyllrr)aln_y rozktad twardych c_zqstek W osnowie poprzez przestrzeganie
' ’ wtasciwej procedury napawania.

HARDFACE
NICARBW

Zastosowanie: zeby tyzek tadowarek, elementy rebakéw, ostrza zgarniakdw,
belki kruszace, komponenty dla rolnictwa, slimaki transportowe, pogtebiarki.

& odpowiedni ¢ ¢ wysoce odpowiedni W ostonie gazéw (-G) Samoostonowy (-O)
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Zautomatyzowane napawanie tukiem krytym przy uzyciu naszej maszyny Roll Cladder i drutu rdzeniowego CHROMECORE.

26 welding-alloys.com

Ferrytyczne i
martenzytyczne
stale nierdzewne

Martenzytyczne stale nierdzewne Podczas napawania stali nisko- czy
zawierajace ponad 12% chromu zapewniaja sredniostopowych drutem nierdzewnym
dobra odpornosc na zmeczenie cieplne martenzytycznym zalecane jest

i korozje. Materiaty te idealnie nadaja sie wczesniejsze zastosowanie specjalnej

do zastosowania tam, gdzie mamy do warstwy buforowej bedacej nadstopem
czynienia ze zuzyciem typu metal-metal w chromu (~17% Cr), aby zagwarantowad
wysokiej temperaturze. zgodnos$¢é metalurgiczna i uniknad pekniec

podczas pracy.
Martenzytyczne stale nierdzewne szeroko
stosowane sa w przemysle hutniczym,
w kuZniach, walcowniach i odlewniach.
Dodatki takich elementéw jak azot, wanad,
wolfram czy kobalt podnosza odpornosé
tych stopdw na wysoka temperature i
korozje.

Sktad chemiczny [%] - reszta Fe Twareledl w

Si | C | Ni Mo |W V| Co | N | Pozostate 3-ciejwarstwie

CHROMECORE 430 005| 1 0.8 | 175 220 HB

CHROMECORE 434N | 0.05| 12 | 0.7 | 17 | 3.2 | 05 0.08 35-40HRC
CHROMECORE 434DN | 0.05| 1.2 | 0.8 | 165 | 35 | 05 | 0.8 | 0.5 2 |0.08 38-42HRC
CHROMECORE 410 0.08| 1.2 | 0.8 | 125 40 - 43HRC
CHROMECORE 420 0.3 1 06 | 13 48 - 52 HRC
CHROMECORE 414 0.05 | 1.2 1 |135| 4 0.5 38-43HRC
CHROMECORE 414MM | 0.15 | 1.2 | 05 | 125| 23 | 1.2 0.20 43 - 47 HRC
CHROMECORE 414N | 0.08 | 1 1 | 135 43 | 0.7 0.09 40 - 45 HRC
CHROMECORE 414DN | 0.05 | 1.2 | 0.8 | 135| 45 | 05 | 0.8 | 05 2 |0.07 40 - 45HRC
CHROMECORE 414NX | 0.1 | 1.1 | 05 |135| 3.2 | 1.3 0.15 0.09 REE* 42 - 48 HRC
S:I':TC%TEECRORE 0.3 1 07 | 12 | 1.3 | 06 | 0.3 50 - 55 HRC

Karty techniczne tych produktéw sa dostepne na naszej stronie internetowe;j. *Pierwiastki ziem rzadkich

Karty charaktersytyki dostepne sa na zyczenie.
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Poradnik doboru - stale nierdzewne
ferrytyczne i martenzytyczne
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-0 16-3.2

CHROMECORE G 12-24 TFe7 o * o P . * o Nierd.zewny.st.op ferrytyczny zawierajacy 17% chromu. Jednoczesna odporno$¢ na
430 korozje, tarcie i temperature.

-S 24-32 Odporny na dziatanie wody morskiej i rozcienczone kwasy organiczne.

o 1632 Dodatki azotu, wanadu czy tez wolframu i kobaltu zwiekszaja odpornosé na
gﬁ? L I3ALE — TFe7 ’e . X X . . oo | TuzYCE

-S 24-32 Zastosowanie: napawanie antykorozyjne lub warstwa buforowa przed

0 16-32 napawaniem stopem nierdzewnym martenzytycznym, np.: rolki COS, gniazda
CHROMECORE - ST T7Fe7 oo * PPN PP * . PP zawordw, waty, korpusy pomp, wirniki.
434DN S 24-32

-0 16-3.2 Stop pozwalajacy uzyskac nierdzewna stal martenzytyczna o zawartosci 13%
chromu.

CHROMECORE Odporny na zuzycie spowodowane tarciem, erozja, korozja i zmeczeniem cieplnym.
410 -G 1.2-24 T Fe7 L R 2 * * * *e LR 4 * * * Moze by¢ polerowany.
S 24-32 Zastosowanie: rolki COS, oprzyrzadowanie form szklarskich, gniazda zaworéw,

; e wirniki.

-0 16-2.8 Twarda, martenzytyczna stal nierdzewna o zawartosci 13% chromu i o duzej
zawartosci wegla.

E?OROMECORE -G 12-24 TFe8 PO * o0 e S * 'S Odporna na zuzycie spowodowane przez tarcie.
Zastosowanie: elementy mechaniczne narazone na korozje atmosferyczna,
-S 24-32 prowadnice walcarek, hamulce statyczne w kolejowych stacjach rozrzadowych.
-0 16-3.2
CHROMECORE G | 12-24 | TFe7 oo . . . e | oo . . s
414 Stop nierdzewny ferrytyczno-martenzytyczny zawierajacy 13% chromu.
=5 2.4-32 CHROMECORE 414MM - z dodatkiem niklu i molibdenu.
G 12-24 Jednorodna napoina z kontrolowana zawartoscia ferrytu.
CHROMECORE B LT TFe7 .o PS * * AN PN * * PN Zap.rojlektowany.talf, aby zapewnic odpornos¢ na zuzycie metal-metal, korozje,
414MM S 24-32 tarcie i zmeczenie cieplne.
Dodatek azotu, wanadu a nawet wolframu i kobaltu zwieksza odpornos¢ na
-0 1.2-28 zuzycie.
clltothlade TZFe7 | o® . . . oo | oo . . X y
414N -S 24-32 Zastosowanie: rolki COS, walcowanie na goraco, turbiny parowe, gniazda
Zaworow.
-0 1.2-28
CHROMECORE TZFe7 | ®® . . . o | oo . oo e
414DN S 24-32
-0 iLB-39 Nierdzewna stal martenzytyczna 414 z dodatkiem azotu, wzmocniona niobem,
wanadem i pierwiastkami ziem rzadkich w celu zapewnienia odpornosci na
CHROMECORE odpuszczanie, petzanie, utlenianie i korozje.
414NX -G 12-24 TZFe7 A4 A4 ¢ ¢ e e ¢ e A4 Dodatek pierwiastkdw ziem rzadkich poprawia odpornos¢ na korozje oraz
wiasnosci mechaniczne.

-S 24-32 Zastosowanie: rolki COS, walcownie gorace, turbiny parowe, gniazda zawordw.
Ferrytyczno-martenzytyczny stop o zawartosci 13% chromu z dodatkiem niklu i
molibdenu.

CHROMECORE S 24-32 TZFe7 o0 * * ¢ 'S 'S 'S * * Wysoka twardos¢ dzieki podwyzszonej zawartosci wegla.
414COILER Odporny na tarcie, korozje cierna, erozje, korozje i zmeczenie cieplne.
Zastosowanie: rolki COS, szczegdlnie w strefie prostowania i w strefie poziome;.
& odpowiedni & & wysoce odpowiedni W ostonie gazéw (-G) Samoostonowy (-O) tuk kryty (-S)
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Kucie swobodne, formy napawane drutem STELLOY Ni520-G.

30 welding-alloys.com

Stopy na
bazie niklu

Nadstopy, znane jako stopy zarowytrzymate
lub wysokotemperaturowe podzieli¢ mozna

na kilka grup. Dwie z nich stanowia stopy na
bazie niklu i stopy na bazie kobaltu.

Nadstopy na bazie niklu charakteryzuja sie
wysoka odpornoscia na petzanie i utlenianie
oraz korozje w wysokich temperaturach
uzytkowania (do 1100 °C). Nasze
nadstopowe druty rdzeniowe na bazie niklu
sa w 100% kompatybilne z elementami
stosowanymi w kuciu swobodnym (takimi
jak waty, prasy i mtoty).

Istnieja dwa metalurgiczne powody,

dla ktérych tak chetnie stosuje sie te
nadstopy niklu. Po pierwsze, udowodniono,
ze molibden, wolfram, kobalt i chrom
wzmacniaja roztwory state i sprzyjaja
wytrzymatosci spoiny w wysokiej
temperaturze.

Sktad chemiczny [%] - reszta Ni

Fe

Po drugie, pierwiastki takie jak tytan i
glin beda utwardzad sie wydzieleniowo,
tworzac na powierzchni strukture
szescienna zwarta, zapewniajac
maksymalna wytrzymato$d poprzez
wytracenie.

Niektdre z badan nadstopdw na bazie
niklu wykazaty, ze takie napoiny moga
by¢ trudne do stosowania ze wzgledu

na ich tendencje do pekania podczas
spawania. Kontrolujac sklad chemiczny
naszych drutéw rdzeniowych (np.
zawartosc glinu w stosunku do tytanu),
pomagamy Klientom zachowad pewnosd,
ze pozostaja w najbezpieczniejszej strefie
przy jednoczesnej mozliwosci osiagniecia
oczekiwanej jakosci napoiny.

Twardos¢ w 3-ciej warstwie

Mo W  Pozostate ponapawaniu  po utwardzeniu

Si Cr
STELLOY C 0.02 | 06 0.8 16
STELLOY CCo 0.02 | 12 06 | 155

STELLOY Ni520 0.06 | 0.1 0.2 13

STELLOY Ni519Co2 | 0.03 | 0.1 0.1 20

1.5

0.4

16 5 200 HB
16 4.4 Co: 2.3 220 HB
Co: 115
6 1 Ti: 3 250 HB
Al: 2
Co: 12
6.1 1 Ti: 3 250 HB
Al: 2

350 HB

350 HB

38-42HRC

32-40HRC

Karty techniczne tych produktéw sa dostepne na naszej stronie internetowe;j.

Karty charakterystyki dostepne sa na zyczenie.
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Poradnik doboru - stopy na bazie niklu
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-0 24-28
Stop na bazie niklu, jego sktad chemiczny odpowiada stopowi C276
(Ni-15%Cr-16%Mo-4%W).
Odporny na utlenianie, korozje i naprezenia mechaniczne w wysokich
temperaturach do 1100°C.
. Wysoka tolerancja na wymieszanie sprawia, ze drut ten nadaje sie do
- - * * * * * * * * *

STELLOY C G 16-24 TNi2 buforowania przed napawaniem drutami STELLOY Ni520 lub STELLOY

Ni519Co2.
Zastosowanie: pompy i zawory dla przemystu chemicznego i

S 24-32 petrochemicznego.

-0 24-28 Stop na bazie niklu (NiCrMo) z dodatkiem kobaltu. Odporny na utlenianie,
korozje i naprezenia mechaniczne w wysokich temperaturach do 1100°C.
Kobalt zapewnia napoinie zwiekszona odpornos¢ na wysokie temperatury,

STELLOY CCo T Ni2 L 4 ¢ * * ¢ L 4 * * * zmeczenie cieplne i korozje wysokotemperaturowa.

Zastosowanie: matryce do kucia, prowadnice walcownicze, wyttaczanie na
-G 16-2.4 goraco, narzedzia do obrdbki na gorgco.

STELLOY Ni520 G 16-24 TNi4 ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ M ¢ Superstopy na bazie niklu oferujace ekstremalna odpornosé na temperature
w potaczeniu z dobrymi whasnosciami mechanicznymi, odpornoscia na szok
termiczny i korozje.

Dodatki tytanu i glinu wydzielaja na granicach ziaren miedzymetaliczna faze,
ktéra wzmacnia napoine.
Zalecane zastosowanie z warstwa buforowa STELLOY C lub STELLOY CCo.
Zastosowanie: narzedzia do kucia z duzym predkosciami, mtoty kuziennicze,
STELLOY Ni519Co2 € 2.4 T Nid o0 * * *e o0 *e * o0 * trzpienie do wyciskania rur.
¢ odpowiedni ¢ ® wysoce odpowiedni W ostonie gazéw (-G) Samoostonowy (-O) tuk kryty (-S)
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Stopy na
bazie kobaltu

Druty rdzeniowe na bazie kobaltu sa Ich niski wspdtczynnik tarcia i sktonnos$¢
stopami wystepujacymi gtdwnie z weglem, do samo-polerowania sprawiaja, ze sa
chromem i wolframem. Zdarza sie, ze bardzo odporne na zarysowania i pomagaja
réwniez z niklem i molibdenem. Stopy te utrzymad doskonata jakos¢ powierzchni.
nadaja sie szczegdlnie do zastosowan
w wysokich temperaturach, poniewaz Aby uniknaé peknieé, kazde napawanie tym
zachowuja wysoka twardosé z biegiem spoiwem wymaga wstepnego nagrzania.
czasu. Chrom tworzy warstwe ochronna
i przeciwutleniajacy. Chrom, wolfram i Grupa Welding Alloys moze pochwali¢
molibden tacza sie z weglem, tworzac sie wieloletnim do$wiadczeniem i wiedza
twarde wegliki. techniczna w produkgji drutéw rdzeniowych
oraz rozlokowanymi na catym Swiecie
Stopy te sa idealnym rozwiagzaniem tam, zespotami badawczo-rozwojowymi i
gdzie mamy do czynienia z tarciem metal- technicznymi, ktére potrafia opracowad
metal w wysokiej temperaturze i z udziatem szeroki zakres drutdw rdzeniowych na bazie
materiatéw abrazywnych. kobaltu, dostosowanych do indywidualnych

potrzeb Klienta.

Sktad [%] - reszta Co Twardos¢ w 3-ciej warstwie

Produkt
Cr W Pozostate po napawaniu  po utwardzeniu
STELLOY 25 0.15 1.5 1 20 14 4 Ni: 9.5 210 HB 38-42HRC
Ni: 3.2

STELLOY 21 0.35 1 1 28 3 Mo: 5.5 33 HRC 45 - 48 HRC
STELLOY 6 BC 0.9 1 1.2 29 5 35 36 - 40 HRC
STELLOY 6 1.1 1 1.2 29 5 3.5 40 - 44 HRC
STELLOY 6 HC 1.2 1 1.2 29 5 35 42 - 46 HRC
STELLOY 12 1.5 1 1 30 7.5 3.5 44 - 48 HRC
STELLOY 1 2.4 1 1.2 28.5 12.5 3.5 52 - 55 HRC

ST o . _ \
i = f A e e 3 Karty techniczne tych produktéw sa dostepne na naszej stronie internetowej.
/ ‘i ’ - ¢ : Karty charakterystyki dostepne sa na zyczenie.

A

Zawor napawany drutem STELLOY 21-G przy uzyciu robota spawalniczego.
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Poradnik doboru - stopy na bazie kobaltu

Produkt Opis i zastosowanie

Proces spawalniczy
Norma EN 14700
metal-metal
naciskiem
mechaniczne
Utlenianie na goraco
mechaniczna

£
[}
9
©
©
Q
£
£
2
C
©
£
ko)
(%]
N

Standardowa
$rednica [mm]
AWS A5.21
Scieranie typu
Scieranie pod
Scieranie na goraco
Kawitacja
Uderzenia
Zmeczenie
Zmeczenie cieplne
Utwardzanie pod
wptywem zgniotu

Niskoweglowy drut na bazie kobaltu, tatwy w aplikacji ze wzgledu na
niska sktonnos¢ do pekania.

STELLOY 25 G 12-24 T7Co ) PY * oo PO oo o oo . PO Wysoka _odpornosc na temperatu’re_ i zuzycie _typu metal-metal.
Utrzymuje dobry poziom twardosci w wysokich temperaturach.

Zastosowanie: matryce do wyciskania, dysze, waty pomp.

Niskoweglowy drut na bazie kobaltu, tatwy w aplikacji ze wzgledu na

-0 1.6 niskg sktonnosé do pekania.

Idealny wybdr do wielu zastosowarn ze wzgledu na to, ze jest odporny na
korozje i kawitacje.

STELLOY 21 -G T Col ERCCoCr-E S e e * e e e PO Y PO Utr_zmeJ,e dobry p02|o_m twardosci w wysokich temperaturach.
Moze by¢ utwardzany i polerowany.
12-24 Niski wspotczynnik tarcia.
-TIG Zastosowanie: zawory przemystowe, matryce kuziennicze i ostrza do

ciecia na goraco.

STELLOY 6 BC -G 12-24 * * * * L 2 4 *e *e *e L X 4

taczy w sobie wszystkie wyjatkowe wtasciwosci stopéw na bazie
kobaltu, w tym odpornos¢ na $cieranie i erozje.

-0 1.6 Napoina o $redniej twardosci, dobrze obrabialna.

W razie potrzeby, mozliwe jest dostosowanie zawartosci wegla do
indywidualnych potrzeb.

. Nizsza zawartos¢ wegla i mniejsza sktonno$¢ do pekania utatwia obrébke.

STELLOY 6 -G T Co2 ERCCoCr-A * * * * LA 4 LA 4 LA 4 LA 4 LA 4 . h . . .
Wieksza zawartos¢ wegla pozwala na uzyskanie wymaganej twardosci
1.2-2.4 na stalach niskostopowych juz od pierwszej warstwy.
-TIG Zastosowanie: narzedzia do ciecia na goraco, zawory petrochemiczne
i przemystowe, zawory i gniazda zawordw silnikéw okretowych, tuleje i
waty pomp.
STELLOY 6 HC -G 1.2-24 * *e L X 4 * * L R 4 *e *e *
-G Dobra odpornosc na scieranie mineratem dzieki wysokiej twardosci.
Szczegdlnie nadaje sie do stosowania w narzedziach skrawajacych.
STELLOY 12 1.2-24 T Co2 ERCCoCr-B * LA 4 L4 * * * L 2 4 *e L 2 4 ¢
Zastosowanie: narzedzia do ciecia drewna, przenos$niki slimakowe, $ruby
-TIG do produkgcji gumy i plastiku, brzeszczoty pit.
Najwyzsza twardosc z catej rodziny drutdw na bazie kobaltu. Napoina
charakteryzuje sie doskonatg odpornoscig na $cieranie i korozje. Samo-
polerujaca napoina umozliwia zsuwanie sie abrazywnych materiatéw bez
STELLOY 1 -G 1.2-24 TCo3 ERCCoCr-C * LA 4 *e *e *e *e * zarysowan.
Zastosowanie: mieszalniki gumy, wyttaczarki plastiku, fopatki
mieszalnikow.
& odpowiedni ¢ ¢ wysoce odpowiedni W ostonie gazéw (-G) Samoostonowy (-O) tuk kryty (-S)
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Pakowanie Nasza obecnos¢
na swiecie

Nasi specjalisci i eksperci branzowi dziataja w 150-ciu krajach na
catym Swiecie i posiadaja gteboka wiedze w zakresie warunkdéw pracy
urzadzen i oczekiwan Klientéw z wielu sektoréw przemystu.
Znajdz swgj
najblizszy
oddziat.

Druty rdzeniowe Welding Alloys dostepne sa w réznych rodzajach opakowan, dostosowanych

do Twoich potrzeb.

Ponizsza tabela przedstawia nasze standardowe opcje pakowania. W razie potrzeby innego
sposobu pakowania nalezy skontaktowac sie z lokalnym oddziatem Welding Alloys.

Rodzaj Waga Standard EN ISO 544
25 kg B 450
Szpula na koszu metalowym | 15 kg BS 300
5 kg
15 kg S 300
Szpula plastikowa
5 kg S 200
Beczka do 330 kg

*Sposdéb pakowania moze réznié sie w zaleznosci od regionu. Skontaktuj sie z lokalnym oddziatem Welding Alloys.

Oddziatow

38 welding-alloys.com welding-alloys.com 39


http://bit.ly/43SOwSK

Notatki
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contactus@welding-alloys.com

Odwiedz
nasza strone
internetowa

Welding Alloys Group. Dane techniczne moga ulec zmianie bez powiadomienia. Wszystkie zastrzezone znaki i logo
sa wtasnoscia Welding Alloys Group. Wiecej aktualnych informacji znajdziesz na naszej stronie internetowej. 1.0.
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