
Druty proszkowe
odporne na ścieranie



Our wide range of specialized surface hard-facing materials includes:

•	 Tungsten carbide rods for oxy-acetylene welding
•	 Nickel, cobalt and iron based flux cored wire
•	 FCAW wires with tungsten carbide and complex carbides to 

provide extremely hard and tough coatings, used principially 
for extreme wear applications

•	 Tungsten carbides, complex carbides and chromium 
carbides for manual arc welding

•	 PTA welding powders
•	 PTA machines, torches and powder feeders
•	 Powders for oxy-acetylene welding and spraying
•	 Fused crushed and spherical tungsten carbides
•	 Pre-manufactured replacement wear parts
•	 Thermal spray powders (conforming to DIN EN 1274)
•	 Thermal spray wires (conforming to DIN EN 14919)

Firma DURUM - Ochrona Przed Ścieraniem Sp. z o.o.  (DURUM) 
powstała w 1984 w Mettmann w pobliżu Dusseldorfu i 
zajmowała się produkcją materiałów ochraniających przed 
ścieraniem. Już w pierwszym roku istnienia rozpoczęła eksport 
swoich produktów do ponad 10 krajów europejskich, by w roku 
1986  rozszerzyć swoją działalność na Singapur, Australię i inne 
rynki zamorskie. Obecnie DURUM ma odbiorców w ponad 60 
krajach na całym świecie, a fabryki i serwisy tej firmy znajdują 
się we Francji, Brazylii i USA. Dzięki partnerom i pośrednikom 
takim jak firma BENDAM, DURUM rozszerzyło swoją współpracę 
na wszystkich pięciu kontynentach. DURUM jest rozpoznawalne 
jako światowy producent wysokowartościowych drutów 
proszkowych, elektrod i proszków do stosowania w aplikacjach 
trudnościeralnych. W celu polepszenia jakości produktów i 
dostosowania rozwiązań do skomplikowanych problemów 
firma DURUM każdego roku znaczną część swoich środków 
przeznacza na badania. 

Jako przedsiębiorstwa średniej wielkości obie firmy charakteryzują się dużą elastycznością skierowaną na opracowanie 
indywidualnych rozwiązań mających z sukcesem zastosowanie w praktyce. Tylko w ścisłej współpracy z naszymi klientami możemy 
oferować rozwiązania „szyte na miarę”!

Różne wymagania wobec wytrzymałości warstw wierzchnich są osiągane poprzez dobór odpowiednich metod napawania lub 
natryskiwania oraz dobór odpowiedniego materiału dodatkowego. Wybrane przykłady zastosowań warstw trudnościeralnych w 
przemyśle należy szczegółowo przeanalizować

Firma BENDAM została założona w 2005 roku w Polsce 
jako pośrednik i biuro doradcze w sprawach napawania i 
natryskiwania cieplnego. BENDAM ma 25 lat doświadczenia 
w tym zakresie. Dzięki ścisłej współpracy z firmą DURUM, 
BENDAM oferuje od 2011 roku na rynku polskim innowacyjne 
rozwiązania dotyczące warstw trudnościeralnych. 





BENDAM TWARDOŚĆ C Si Mn Cr Ni Mo Co Nb V W Fe B + DIN EN 14700 WŁAŚCIWOŚCI

BD-2. 200K 180 - 200 HB
400 - 450 HB* 0.1 0.5 6 19 8.5 - - - - - Rest - - T Fe-10-200-

CKNPZ C K M P Z

BD-2. 240K 200 - 230 HB
400 - 450 HB** 1.1 0.3 14 4 0.6 - - - - - Rest - - T Fe9-250-KNP K N P

BD-2. 250K 230 - 260 HB
450 - 500 HB* 0.5 0.5 16 14 1.2 0.6 - - 0.2 - Rest - - T Fe9 K N P

BD-2. 270K 250 HB
500 HB* 1.1 - 19 8 - - - 3 - - Rest - - T Fe9 K N P

BD-2. 295 HY 280 - 300 HB
450 HB* 0.2 <3 9-11 18-20 - - 9-11 - - - Rest - - Fe Z9-300-CKP C K P

BD-2. 300 280 - 325 HB 0,1 0,5 2 2,5 - 0,3 - - - - Rest - Ti T Fe1-300-P P

BD-2. 310 40 - 44 HRC 0,2 1 1 13,5 3,5 1 - 0,2 0,15 - Rest - - T Fe7-45-CPT C P T

BD-2. 356 40 - 42 HRC 0,1 0,3 0,8 17 4,6 1,1 - 0,2 0,15 - Rest - - T Fe7-40-CPT C P T

BD-2. 400 38 - 42 HRC 0,2 - - 3 - 0,3 - - - - Rest - - T Fe1-40-P P

BD-2. 450 43 - 45 HRC 0,2 - - 4,5 - 0,6 - - 0,3 - Rest - - T Fe1-45-P P

BD-2. 476 48 - 50 HRC 0,3 0,3 0,8 16 4 1,5 1,5 - 1 1 Rest - - T Z Fe7-50-CPT C P T

BD-2. 495 48 - 50 HRC
53 HRC* 0,2 0,7 0,4 15 - 3,2 14 - - - Rest - - T Z Fe8-50-CK-

TZW C K P T Z W

BD-2. 580 48 - 52 HRC 0,35 0,6 2 6,5 - 1,5 - - 0,5 1,2 Rest - - T Fe3-50-PT P T

BD-2. 600 55 - 58 HRC 0,5 1 3 6,5 - 0,8 - - 0,2 - Rest - - Fe3-60-PS P S

BD-2. 600 TIC 56 - 58 HRC 1,8 1,6 1,4 7 - 1,4 - - - - Rest - Ti: 5 T Fe8-60-GP G P

BD-2. 601 56 - 60 HRC 0,5 1 3 6 - 1,6 - - 1,5 1 Rest - - T Fe3-60-PST P S T

BD-2. 605 55 - 60 HRC 0,5 - - 6 - 1,3 - - - - Rest - SC: 
12 T Fe20-60-GPS G P S

BD-2. 609 55 - 57 HRC 0,5 2,8 0,8 9,5 0,3 - - - - - Rest - - T Z Fe6-55-CGPT C G P T

BD-2. 615 48 - 52 HRC 0,5 - - 17-18 0,6 1,3 - - - - Rest - SC: 
16 T Z Fe8-50-CGP C G P

BD-2. 628 58 - 63 HRC 0,6 - - 7 - 3 - - - - Rest - SC: 
20 T Z Fe6 G P S

BD-2. 710 62 - 65 HRC 1,4 1 1 8 - 1 - - 1 - Rest 1 - T Z Fe13-60-GPT G P T

BD-2. 760 55 - 57 HRC 1,4 0,7 1,3 7 - 0,8 - 8 1 1,2 Rest - - T Fe8-55-GP G P

BD-2. 42 41 - 44 HRC 1,8 0,9 1,2 28 3 0,8 - - - - Rest - - T Fe14-45-CGT A C G T

BD-2. 50 50 - 54 HRC 3,2 1,8 1,8 15 - - - - - - Rest - - T Z Fe14-50-GP A G P

BD-2.51 58 - 59 HRC 4,8 0,8 0,8 21 - - - - - - Rest + - T Z Fe14-60-G A G

BD-2. 53 ES 58 - 62 HRC 3,8 1,2 - 32 0,5 0,4 - - 1 - Rest - - T Fe14-60-CG A C G

BD-2. 55 55 - 59 HRC 4,8 1,2 0,6 29 - - - - - - Rest - - T Z Fe14-60-G A G

BD-2. 55 Mo 57 - 60 HRC 5 1,2 0,4 28 - 1,3 - - - - Rest - - T Z Fe14-60-GT A G T

BD-2. 56 58 - 60 HRC 5,4 1 0,4 32 - - - - - - Rest - - T Z Fe14-60-G A G

BD-2. 56 Mo 60 - 64 HRC 5,3 1 - 31 - 0,7 - - - - Rest - - T Z Fe14-60-G A G

BD-2. 59 59 – 61 HRC 5,0 1,2 0,4 33 - 0,5 - - - - Rest - - T Fe14-60-G A G

* Twardość po dogniataniu; ** Twardość po obróbce cieplnej

A - odporność abrazyjna
E - odporność erozyjna
C - odporność na ścieranie

K - umacniany przez dogniatanie
N - niemagnetyczny
P - orporność na udar

S - odporność na ścinanie
V - odporność na zużycie kawitacyjne
T - odporny na wysokie temperatury

Z - nie tworzący zgorzeliny (zendry)
W - utwardzany dyspersyjnie



BENDAM TWARDOŚĆ C Si Mn Cr Ni Mo Co Nb V W Fe B + DIN EN 14700 WŁAŚCIWOŚCI

BD-2. 59 L 57 - 59 HRC 3,8 1,2 - 33 - 0,5 - - - - Rest - - T Fe14-60-CG A C G

BD-2. 59 XL 50 - 53 HRC 3 1,3 - 32 3 0,5 - - - - Rest - - T Z Fe14-55-CG A C G

BD-2. 60 61 - 63 HRC 5,2 1,1 0,4 22 - - - 7 - - Rest - - T Fe15-60-G A G

BD-2. 61 62 - 65 HRC 5,2 1,3 - 22 - - - 7 - - Rest 1 - T Z Fe15-65-G A G

BD-2. 62 60 - 63 HRC 5,4 1,2 - 29 - - - 3 - - Rest - - T Z Fe15-60-G A G

BD-2. 64 63 - 65 HRC
600°C: 48 HRC 4,5 1,2 1,2 24 - - - - 0,8 0,8 Rest 1 - T Fe16-65-GZ A G Z

BD-2. 65 63 - 65 HRC
 800°C: 53 HRC 5,2 1 0,4 21 - 7 - 7 1 2 Rest - - T Fe16-65-GTZ G T Z

BD-2. 67 64 - 67 HRC 5,4 1 0,4 21 - - - - 10 - Rest - - T Fe16-65-GZ A G Z

BD-2. 68 66 - 68 HRC
800°C: 54 HRC 5 0,8 0,4 38 - - - - - - Rest 2 - T Fe16-70-CGZ A C G Z

BD-2. 69 64 - 67 HRC 5,2 0,8 0,4 32 - - - 5,8 - - Rest 1,8 - T Fe16-65-GZ A G Z

BD-2. 70 62 - 64 HRC 5,2 1 0,4 27 - - - - 6 - Rest - - T Fe16-65-G A G

BD-2. 75 62 - 64 HRC
 700°C: 55 HRC 5,2 1,2 0,6 22 - 4,5 - 6,4 0,8 1,4 Rest - - T Fe16-65-GZ A G Z

BD-2. 78 64 - 68 HRC 5 1,3 0,5 16 - - - 6,5 6,5 - Rest 1,2 - T Fe16-70-G A G

BD-2. 79 64 - 68 HRC 5 1 - 21 - - - 6 2,5 - Rest 1,3 - T Fe16-70-G A G

BD-2. 164 60 - 64 HRC 5,3 1,2 - 28 - - - - - - Rest - Zr: 
0,35 T Fe14-60-CG A C G

BD-2. 720 64 - 66 HRC 0,7 1 2 - 2 - - - - - Rest 4,5 - T Fe13-65-G A G

BD-2. 721 64 - 66 HRC 1,5 1 2 16 - - - - - - Rest 3,5 - T Z Fe8 A G P T

BD-2. 733 66 - 68 HRC 3,5 1 1 18 - - - 4 - - Rest 1,4 - T Z Fe12-70-G A G

BD-2. 739 67 - 70 HRC 1 - - 20 - 3,3 - 3,4 - 5,7 Rest 4,4 - T Fe16-70-CG A C G

BD-2. 740 65 - 68 HRC 1 - - 20 - 3,3 - - - 5,7 Rest 4,4 - T Fe16-65-CG A C G

BD-2. WZ 50 1.2567 48 - 50 HRC
50 - 52 HRC** 0,3 0,6 0,4 3 - - - - 0,6 4,5 Rest - - T Fe3-50-STW S  T W

BD-2. WZ 55 ~1.2662 50 - 53 HRC
55 - 57 HRC** 0,35 0,8 1,2 3 - - 2 - 0,5 7 Rest - - T Fe3-55-STW S T W

BD-2. WZ 57 50 - 53 HRC
55 - 59 HRC** 0,35 0,8 0,8 13 - 2,2 10 - 0,25 5,5 Rest - - T Z Fe4-55-STW S T W

BD-2. WZ 59 57 - 59 HRC 0,6 0,6 - 5 - 3,5 - - - 3,5 Rest - - T Z Fe4-55-ST S T

BD-2. WZ 60 1.3346 Lüftabkühlung:
58 - 60 HRC 0,8 0,6 0,4 4,5 - 8 - - 1,5 2 Rest - - T Fe4-60-ST S T

BD-2. WZ 6356 1.6356 41-43 HRC
53-56 HRC** 0,03 - - - 18 4 12 - - - Rest - Ti+ Sonderlegierung

BD-2. LIT 1 55 HRC
800°C: 34 HRC 2,4 0,7 0,4 29 - - Rest - - 12 <3 - - T Co3 C S T Z

BD-2. LIT 6 40 - 43 HRC 
600°C: 29 HRC 1,10 1 0,6 27 - - Rest - - 4,5 <3 - - T Co2 C S T Z

BD-2. LIT 6 LC 36 - 39 HRC 0,8 1 0,8 28 - - Rest - - 4,5 <3 - - T Co2 C S T Z

BD-2. LIT 6 HC 43 - 46 HRC 1,3 1 0,8 29 - - Rest - - 4,5 <3 - - T Co2 C S T Z

BD-2. LIT 12 45 - 48 HRC
600°C: 32 HRC 1,4 0,8 0,6 29 - - Rest - - 8 <3 - - T Co3 C S T Z

* Twardość po dogniataniu; ** Twardość po obróbce cieplnej

A - odporność abrazyjna
E - odporność erozyjna
C - odporność na ścieranie

K - umacniany przez dogniatanie
N - niemagnetyczny
P - orporność na udar

S - odporność na ścinanie
V - odporność na zużycie kawitacyjne
T - odporny na wysokie temperatury

Z - nie tworzący zgorzeliny (zendry)
W - utwardzany dyspersyjnie



BENDAM TWARDOŚĆ C Si Mn Cr Ni Mo Co Nb V W Fe B + DIN EN 14700 WŁAŚCIWOŚCI

BD-2. LIT 21 30 HRC
45 HRC* 0,25 0,8 0,8 27 2,5 5,5 Rest - - - <3 - - T Co1 C K T Z

BD-2. LIT 25 250 - 280 HB 0,1 0,5 0,1 20 10 - Rest - - 15 <3 - - T Z Co1 C K T Z

BD-2. LIT 712 48 HRC 1,8 0,5 0,5 29 <3 9 Rest - - - <3 - - Sonderlegierung

BD-2. LOY 520W 32 - 35 HRC
45 HRС* 0,05 - - 19 Rest 6 10 - 0,3 5 - - Ti: 3

Al: 2 T Ni2-40-CKPTZ C K P T Z

BD-2. LOY 521W 190 HB 0,06 - - 19 Rest 6 11,5 - - 0,8 - - Ti: 3
Al: 2 T Ni2-40-CKPTZ C K P T Z

BD-2. LOY 625 2.4621 0,05 0,3 0,5 22 Rest 9 - 3,5 - - <3 - - Ni Cr 20 Mo 9 Nb

BD-2. LOY CO 2.4887 260 - 280 HB
420 HB* 0,08 - - 16 Rest 16 2,5 - 0,3 4,5 <5 - - T Ni2-250-CKNPT C K N P T

BD-2. LOY SE 1/58 58 - 62 HRC 0,75 4,7 - 20 Rest - - - - - <5 3,2 - T Ni1-60-CKNPT C K N P T

BD-2. LOY SE 6/40 41 - 43 HRC 0,35 4,5 - 22 Rest - - - - 2 <5 1,6 - T Ni1-40-CGTZ C G T Z

BD-2. LOY SE 12/50 48 - 52 HRC 0,6 4,9 - 21 Rest 2,5 - - - - <5 2,8 - T Ni1-50-ZGTC Z G TC

BD-2. LOY SE 21/35 34 - 36 HRC 0,4 4,5 - 20 Rest 2 - - - - <4 0,7 - T Ni1-35-CGTZ C G T Z

BD-2. LOY SE 56 55-58 HRC 0,65 4,6 0,2 21 Rest 2,5 - - - - - 2,9 - T Ni 1-55-CGTZ C G T Z

BD-2. CROMO 1 280 HV30 0,1 0,5 1 1,3 - 0,6 - - - - Rest - - T Fe1-300-P P

BD-2. CROMO 2 ≈300 HV30 0,10 0,4 1,2 2,4 - 0,8 - - - - Rest - - T Fe1-350-P P

BD-2. NiCrMo 2.2 280-320 HV30 0,06 - 1,6 0,4 2,2 0,4 - - - - Rest - Ti+ T Fe13-300-P P

BD-2. 310 UP 42 - 44 HRC 0,12 0,7 1,2 13,8 3,5 1,1 - 0,2 0,2 - Rest - - T Fe7-45-CPT C P T

BD-2. 328 UP 280 - 325 HB 0,08 0,4 0,8 6 - 0,7 - - - - Rest - - Fe Z1-300-PT P T

BD-2. 337 UP 52 - 54 HRC 0,33 0,4 1,2 5,6 0,3 3,3 - - 0,25 - Rest - - Fe3-50-PT P T

BD-2. 341 UP 300-340 HB 0,12 0,4 1,6 2,5 0,5 2,5 - - 0,4 - Rest - - T Fe13-300-P P

BD-2. 356 UP 42 - 44 HRC 0,05 0,4 1,2 17 4,6 1,1 - 0,2 0,25 - Rest - - T Fe7-40-CPT C P T

BD-2. 4351 UP 1.4351 38 - 42 HRC 0,05 0,4 1 14 5 0,75 - - - - Rest - - T Z Fe7-45-CPT C P T

BD-2. 440 UP 500 HB
600°C: 300 HB 0,3 0,4 1,0 13 2,4 1,5 - - 1 - Rest - - T Fe7-450-CPT C P T

BD-2. 476 UP 48 - 50 HRC 0,3 0,4 1,4 16 4 1,5 1,5 - 1 1 Rest - - T Fe7-50-CPT C P T

BD-2. 502 UP 48 - 52 HRC 0,3 - - 13 - 1,5 2 - 2 1,2 Rest - - T Fe8-50-CPT C P T

BD-2. 4009 1.4009 300 - 360 HB 0,12 0,8 1,2 14,5 + - - - - - Rest - Ti+ T Fe8-300-CP C P

BD-2. 4015 1.4015 220 - 240 HB 0,08 0,8 1,2 17,5 - - - - - - Rest - T Z Fe8-250-CP C P

BD-2. 4028 1.4028 46 - 48 HRC 0,3 0,8 1,2 14 0,4 - - - - - Rest - T Z Fe8-50-CGPT C G P T

BD-2. 4115 1.4115 42 - 44 HRC 0,2 0,8 1,2 17 0,4 1 - - - - Rest - T Fe8-40-CP C P

BD-2. 4122 1.4122 48 - 51 HRC 0,4 0,8 1,2 17 0,4 1 - - + - Rest - T Fe8-50-CP C P

BD-2. 4122 Nb 48 - 51 HRC 1,2 0,8 1,2 17 1 - - 8 0,3 - Rest - T Z Fe8-50-CGP C G P

BD-2. 4351 N OA 
1.4351 38 - 42 HRC 0,05 0,9 1,1 14 5 0,75 - - - - Rest - N+ T Z Fe7-45-CPT C P T

* Twardość po dogniataniu; ** Twardość po obróbce cieplnej

A - odporność abrazyjna
E - odporność erozyjna
C - odporność na ścieranie

K - umacniany przez dogniatanie
N - niemagnetyczny
P - orporność na udar

S - odporność na ścinanie
V - odporność na zużycie kawitacyjne
T - odporny na wysokie temperatury

Z - nie tworzący zgorzeliny (zendry)
W - utwardzany dyspersyjnie



UWAGA: DOTYCZY WSZYSTKICH NASZYCH MATERIAŁÓW: 
 
Podany analizy są ogólnymi wskaźnikami dla standardowych produktów. Nie obejmują one wszystkich elementy towarzyszących i mogą 
odbiegać od analizy końcowej. 
Podane twardości odnoszą się dla „czystej napoiny“. W zależności od parametrów procesu i od stopnia wymieszania z podłożem, mogą się 
różnić od wymienionych.
Podane pozostałe wartości są wartościami średnimi, które mogą różnić się od rzeczywistych wartości na skutek stosowania różnych procesów 
i parametrów .
Inne kompozycje składowe drutów mogą być dostępne na życzenie według specyfikacji użytkownika.

STRUKTURA 
UKŁADU RODZAJ ZUŻYCIA PRZYKŁADY CZĘŚCI LEGIERUNGS-KURZZEICHEN

NACH DIN EN 14700

Ciało stałe-Ciało 
stałe
Ciało stałe-Tarcie
Tarcie graniczne
Tarcie mieszane

Zużycie cierne ślizgowe Łoża tokarek, prowadnice Fe1, Fe2, Fe3, Cu1

Zużycie odbojowe
Zużycie udarowe

Młoty kuźnicze Fe9, Fe10, Al1, Ni2, Ni4

Dźwignie, wały rozrządcze Fe1, Fe2, Fe3

Rollverschleiß
Wälzverschleiß

Szyny kolejowe, zwrotnice Fe9, Fe10

Koła wózków Fe1, Fe2, Fe3, Fe9

Zużycie udarowo-toczne
Udar cieplny

Rolki samotoków Fe7

Walce odlewnicze Fe3, Fe6, Fe7, Fe8

Zwijarki, klatki walcownicze Fe3

Matryce kuźnicze Fe3, Fe4, Fe6, Fe8, Co1-3, Ni2, Ni4

Zużycie udarowo-ślizgowe na zimno Ostrza noży do cięcia na zimno ,krawędzie tnące Fe4, Fe5, Fe8,  Co1-3

Zużycie udarowo-ślizgowe na gorąco
Ostrza noży do cięcia na gorąco Fe3, Fe4, Co2, Ni2, Ni4

Stemle, trzpienie dziurujące Fe3, Fe4, Co2, Ni2, Ni4

Ciało stałe-ciało 
stałe i cząsteczki
 

Zużycie udarowo-ślizgowe

Szczęki kruszarek, łamacze Fe6, Fe8, Fe9, Fe14

Ramię bijaka Fe6, Fe8, Fe9

Noże rozdrabniaczy Fe6, Fe8, Fe9, Fe13-15

Ruszta palenisk Fe13-15

Młyny węglowe Fe8, Fe13-15

Blachy trudnościeralne Fe13-15

Ciało stałe, 
cząsteczki, wysoki 
nacisk powierzch-
niowy i udar

Zużycie udarowo-ślizgowe

Lemiesz pługa, ostrza czerpaków Fe15, Fe20, Ni20

Zsuwnie,stoły wyładowcze Fe14, Fe15, Fe20, Ni20

Blachy trudnościeralne Fe14, Fe15, Ni1-4, Ni20

Ciało stałe - ciało 
stałe cząsteczki 
i wysoki nacisk 
powierzchniowy

Zużycie przez bruzdowanie /żłobie-
nie

Wytłaczarka Fe14, Fe15, Fe20, Ni1, Ni3, Ni20, Co1-3

Slimaki tranportujące Fe14, Fe15, Fe20, Ni1, Ni3, Ni20, Co2, Cr1

Ostrza czerpaka Fe15, Fe20, Ni20

Zęby zrywarek, spulchniarki Fe2, Fe6, Fe8

Elementy mieszadeł, dna mieszarek Fe6, Fe8 Fe14, Fe20, Ni1, Ni3, Ni20

Formy pras ceglarskich Fe6, Fe8, Fe14, Ni1, Ni3

Segmenty i pierścienie młynów Fe14

Ciało stałe, 
cząsteczki i gaz

Zużycie ziarnowo-ślizgowe (T>500°C)

Zawór wielkiego pieca, zawór gazu wielkopiecowego Fe6, Fe7, Fe8

Stożek pieca, obszar ławy pieca Fe6, Fe3, Fe8, (Fe16)

Lej wielkiego pieca Fe15, Fe16

Osprzęt pieca, wlew pieca Fe7, Co1, Co2

Łopatki wentylatorów Fe10, Fe15, Fe16, Fe20, Ni1-4, Ni20

Noże rozdrabniaczy, blachy trudnościeralne Fe14, Fe15, Fe20, Ni1, Ni3, Ni20

Ciało stałe -ciecz
i cząstki Wypłukiwanie, erozja płynna

Rurociągi, płyty trudnościeralne Fe14, Fe15

Prowadnice pogłebiarek Fe6, Fe8

Pompy Fe6, Fe7, Fe8, Ni1, Ni3

Elementy mieszadeł Fe6, Fe7, Fe8

Korozja erozyjna
Śruby okrętowe Cu1

Elementy turbin wodnych Fe7, Cu1

Ciało stałe -ciecz Korozja
Armatura chemiczna Fe7, Fe11, Fe12

Powierzchnie uszczelniające armatury Fe7, Co1-3
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