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50-52HRC 0,75 4,3

50-52 HRC <0,1 3

- baza - - = = -
1,8-

6 24 baza - = o - - <3

- 1517 3-4 baza 2-4 - = = - <4
2,5-

- 1214 B baza - - - = - <4

- 75 18 baza - - - = - <4

- 1517 3,2 baza - - - - - <4

- 15 31 baza - - - = - <4

S = 3 baza - - - - )

50-52 HRC BD-3. 59 PTA: 40% + FTC: 60%
50-52 HRC BD-3. 59 PTA: 40% + SFTC: 60%
45 HRC BD-3. 56-PTA: 40% + SFTC: 60%
52 HRC BD-3. 58-PTA: 40% + FTC: 60%
50 HRC 04 <01 - 1517 3 baza - - - - - <4
50 HRC BD-3. 59-PTA: 35-40% + FTC: 56-60%, wegliki specjalne (SC): 6-8%
50 HRC BD-3. 59 PTA: 35-40%, SFTC: 56-60%, wegliki specjalne (SC): 6-8%
50-55 HRC BD-3. 77-PTA: 40% + FTC: 60%
50-55 HRC BD-3. 77-PTA: 40% + SFTC: 60%
50-55 HRC BD-3. 77-PTA: 40% + MCWC: 60%

50 HRC  20-24 <0,1

50-55HRC <0,1 3

58-60 HRC

NiSF: 33 HRC

NiSF:
48-52 HRC

NiSF:
50-52 HRC

250 HB 04 -

- - 3,5 baza - - - - - <5

- - 3 baza - - - - - <45

BD-3. 57-PTA: 40% + FTC: 60%

BD-3. 33-PTA: 40% + MWC: 60%

BD-3. 58-PTA: 40% + MWC: 60%

BD-3. 59-PTA: 40% + wegliki specjalne (SC): 60%

15-1614-15 - 1,2 - - - - - baza

Stop NiSF. Atomizowany w ostonie gazowej.

NiSF-Carbide. Blend. 70% osnowa + 30% FTC.
Odporny na korozje, $cieranie i wysokie temperatury.

. Stop NiSF. Atomizowany w ostonie gazowej.

Odporny na korozje, Scieranie i wysokie temperatury.

Stop NiSF. Atomizowany w ostonie gazowej.
Odporny na korozje, $cieranie i wysokie temperatury.

Stop NiSF. Atomizowany w ostonie gazowej.

Odporny na korozje, $cieranie i wysokie temperatury.
Niskie tarcie.

Stop NiSF. Atomizowany w ostonie gazowej.

Odporny na korozje, $cieranie i wysokie temperatury.
Niskie tarcie.

Stop NiSF. Atomizowany w ostonie gazowej.

Odporny na korozje, $cieranie i wysokie temperatury.
Niskie tarcie.

Stop NiSF. Atomizowany w ostonie gazowej.
Odporny na korozje, $cieranie i wysokie temperatury.

Odporny na korozje, silne Scieranie i wysokie temperatury.

Odporny na korozje, silne $cieranie i wysokie temperatury.

Odporny na korozje, silne Scieranie i wysokie temperatury.

Odporny na korozje, silne $cieranie i wysokie temperatury.

Odporny na korozje, silne Scieranie i wysokie temperatury.
<15% specjalnych weglikéw.

Odporny na korozje, silne $cieranie i wysokie temperatury.
<8% specjalnych weglikow.

Odporny na korozje, silne Scieranie i wysokie temperatury.

Odporny na korozje, silne $cieranie i wysokie temperatury.

Odporny na korozje, silne Scieranie i wysokie temperatury.

Odporny na korozje, silne $cieranie i wysokie temperatury.

NiSF-osnowa: 40%, FTC: 50%, wegliki specjalne (SC): <10%.
Odporny na korozje, silne $cieranie i wysokie temperatury.

Stop NiSF. Atomizowany w ostonie gazowej.
Odporny na korozje, silne $cieranie i wysokie temperatury.

Odporny na korozje, silne $cieranie i wysokie temperatury.

Odporny na korozje, silne $cieranie i wysokie temperatury.

Odporny na korozje, silne $cieranie i wysokie temperatury.

Odporny na korozje, silne $cieranie i wysokie temperatury.

Osnowa: 40%; 60% granulat WC-Co 94-6.
Odporny na silne $cieranie.

UWAGA! DOTYCZY WSZYSTKICH NASZYCH MATERIALOW: Podany analizy s3 ogélnymi wskaznikami dla standardowych produktéw. Nie obejmuja one wszystkich elementéw towarzyszacych

i moga odbiegac od analizy koricowej. Podane twardosci odnoszg sie dla “czystej napoiny”. W zaleznosci od parametréw procesu i od stopnia wymieszania z podtozem, moga sie rézni¢ od
wymienionych. Podane pozostate wartosci sg wartosciami Srednimi, ktére moga réznic sie od rzeczywistych wartosci na skutek stosowania réznych proceséw i parametréw spawalniczych. Inne
kompozycje sktadowe drutéw moga by¢ dostepne na zyczenie wedtug specyfikacji uzytkownika.
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Osnowa: 40%. Granulat WC-Co 94-6: 60%.

D-3.109 PTA 70 HB <0,1 6-7 18-19 - - - - - - baza - Gdporny na silne cieranie,
Osnowa: 40%. Granulat WC-Co 94-6: 60%.
BD-3. 110 PTA 40HRC 025 32 - 75 18 baza - - - - - <4 - s S SrErEE,
Osnowa: 50%. Wegliki: 50%
BD-3. 401 PTA <01 - - 2024 - baza 89 <4 35 <5 ° <5 " Odporny na korozje, silne $cieranie i wysokie temperatury.
Osnowa: 50%. Wegliki: 50%
BD-3. 411 PTA <01 - - 2024 - baza 89 <4 35 <5 B <5 " Odporny na korozje, silne $cieranie i wysokie temperatury.
Borki, wegliki.
BD-3. 470 PTA 33 HRC - 275 - 4 1 : ° ) : ° : : 5 Odporny na korozje i wysokie temperatury.
25, Stop Fe. Atomizowany w ostonie gazowej.
BD-3.505 PTA  55-60 HRC 58 - - <7 - - 1 - - - - baza - Odporna nasilne $cieranie i wstrzasy.
' Drobne wegliki specjalne (10-11%).
15. Blend.
BD-3.506 PTA 60-62HRC 311 - - <9 - = gl = - - - baza - Odpornanasilne écieranie i wstrzasy.
' Drobne wegliki specjalne (15-18%).
13- Blend.
BD-3.507 PTA 60-65HRC 3,1 - - <9 - = | dg| = - - - baza - Odpornanasilne $cieranie i wstrzasy.

Drobne wegliki specjalne (22-25%).

Atomizowany w ostonie gazowej. Odporny na korozje
BD-3.516 PTA 0,03 - - 18 - 13 3 - - - - baza - wzerowa oraz korozje miedzykrystaliczng. Maks.
temperatura: 400 °C

Atomizowany w ostonie gazowej.

BD-3. 520 PTA <01 - 671819 - 9 . B . - baza - Auscenityczny. Odporny na korozje.

Atomizowany w ostonie gazowej
BD-3. 525 PTA 04 - 15-161415 - 12 - - - - - baza - Auscenityczny.

Odporny na korozje i wysokie temperatury (maks. 850°C).
BD-3.530 PTA 47-52HRC 03 06 1 11 - - 13 16 - 1 - baza - _0oPFe Atomizowanyw ostoniegazowe.

Odporny na korozje i $cieranie.

Atomizowany w ostonie gazowe;j.
BD-3. 536 PTA 58 HRC 1 - - 42 - - 7 - - 2 2 baza - Odporny nakorozje i $cieranie.
Mikrostruktura z drobnymi weglikami.

Atomizowany w ostonie gazowej.
BD-3.564 PTA  62-64HRC 3,8 - - 22 1 - - - - 08 08 baza - Odporny na écieranie.
0.2- 0,5- Atomizowany w ostonie gazowej.
BD-3. 601 PTA 58 HRC 06 - 46 - - 116 - 15 - baza - Odporny na peknigecia, odpuszczanie.

Odpowiedni do pracy w warunkach zuzycia uderzeniowego.

Atomizowany w ostonie gazowej. Wysoka odpornos¢ na

BD-3. 625 PTA 210 HV 0,05 - - 21 - baza 92 - 35 - - 3 - korozje np. w kwasach z zawartoscig chloru. Odporny na
dziatanie wody morskiej. Dobra odpornos¢ na dziatanie tarcia.
Atomizowany w ostonie gazowej.

BD-3. F PTA 42 HRC 1,5 12 - 26 - 23 - baza - - 12 - - Odporny na korozje i $cieranie. Dobra odpornos¢ na
dziatanie tarcia oraz temperatury (950°C ).
Atomizowany w ostonie gazowej.

BD-3.S1 PTA 55 HRC 25 11 - 30 - - - baza - - 12 - - Odporny na korozje i $cieranie. Dobra odpornos¢ na
dziatanie tarcia oraz temperatury (750°C ).
Atomizowany w ostonie gazowej.

BD-3. S6 PTA 42 HRC 1 12 - 28 - - - baza - - 42 - - Odporny na korozje i $cieranie. Dobra odpornos¢ na
dziatanie tarcia oraz temperatury (750°C ).
Atomizowany w ostonie gazowej.

BD-3.S12 PTA 46 HRC 14 12 - 27 - <1 - baza - - 8 <1 - Odporny na korozje i $cieranie. Dobra odpornos¢ na
dziatanie tarcia oraz temperatury (750°C ).
Atomizowany w ostonie gazowej.

BD-3. S21 PTA 23 HRC - 05 - 26 - 13 52 baza - - - - - Dobra odpornos$¢ na dziatanie tarcia oraz temperatury.
Warstwa posrednia dla grubych powtok stellitowych.
Atomizowany w ostonie gazowej.

BD-3.S190 PTA 54-58HRC 3-35 1 1 24-28 - 3 - baza - - 1216 5 - Odporny na korozje i wysokie temperatury.

Dobra odporno$¢ na dziatanie tarcia oraz temperatury.

BD-3. 114-LAS NiCrBSi + 65% FTC Odporny na korozje, silne $cieranie i wysokie temperatury.
BD-3. 163-LAS NiCrBSi + 60% SFTC Odporny na korozje, silne Scieranie i wysokie temperatury.
BD-3. 625-LAS 210 HV Stop Ni. Atomizowany w ostonie gazowej. Odprny na korozje, srodowisko wody stonej i tarcie.

NiCrMoNb

UWAGA! DOTYCZY WSZYSTKICH NASZYCH MATERIALOW: Podany analizy sg ogéInymi wskaznikami dla standardowych produktéw. Nie obejmujg one wszystkich elementéw towarzyszacych

i moga odbiegac od analizy koricowej. Podane twardosci odnoszg sie dla “czystej napoiny”. W zaleznosci od parametréw procesu i od stopnia wymieszania z podtozem, mogg sie rézni¢ od

wymienionych. Podane pozostate wartosci sg wartosciami srednimi, ktére moga réznic sie od rzeczywistych wartosci na skutek stosowania réznych proceséw i parametréw spawalniczych. Inne

kompozycje sktadowe drutéw moga by¢ dostepne na zyczenie wedtug specyfikacji uzytkownika.
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Nowa generacja skonstruowanych i wyprodukowanych przez DURUM trwatych, solidnych i mobilnych urzqdzen PTA 300T,

wyposazonych w najnowszy system sterowania SPS i elektroniczne sterowniki przeptywu masy.

Wyposazone w odpowiedni system chtodzacy o mocy 4,5KW urzgdzenie PTA DURWELD 300T przeznaczone jest do napawania

recznego jak i w petni zautomatyzowanego.
Urzadzenie przygotowane jest réwniez do napawania po zamontowaniu podajnika drutu, metodg MIG.

|

.|

DURWELD 300T PTA

Natezenie pradu pilotujgcego*:
Natezenie pradu gtéwnego*:
Napiecie zasilania*:
Czestotliwos$c¢*:

Moc przytaczeniowa*:

Napiecie biegu jalowego inwertora gt.:

Napiecie biegu jatowego inwertora pilota*:

Zabezpieczenie sieci*:

2 - 170A (120A w cyklu 100%) Klasa bezpieczenstwa: IP 23

2 - 280A (190A w cyklu 100%) Regulacja przeptywu gazu plazmowego: 0,2-15 I/min

3x400V + N £10% Regulacja przeptywu gazu ostonowego:  0,2-15 I/min

50/60 Hz Regulacja przeptywu gazu transportujacego: 0,2-15 |/min

19 KVA Zasilajace ci$nienie gazu: 1 bar (1,5 bar)

92V Wymiary: 100x60x120 cm (bez podajnika proszku)
89V Waga: 127 kg

63 A Chtodnica: 4.5 KW

* W zaleznosci od kraju, dane elektryczne moga sig réznic!

Sterownik SPS - pozwala na zapis parametréw i przechowywanych w pamieci receptur
dla r6znych gatunkéw proszku.Umozliwia to szybkie wybranie odpowiedniej receptury i
wykorzystanie do wykonania powtarzalnego prowadzenia procesu.

System ten umozliwia réwniez integracje z manipulatorami czesci i robotami.

Interfejs HMI umozliwia potgczenie miejscowe dla sterowania i monitorowania procesu,
zapewniajgcego tatwg obstuge poprzez potagczenie ekranu dotykowego z menu nawigacji i
dodatkowych kontroleréw dotykowych.
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Palnik PTA PT 150M

Rodzaj:

Maks. natezenie pradu:
llo$¢ podawanego proszku:
Waga (bez przewodéw):
Opis:

Palnik PTA PT 300M

Rodzaj:

Maks. natezenie pradu:
llo$¢ podawanego proszku:
Waga (bez przewodéw):
Opis:

Palnik PTA PT 300AUT

Rodzaj:

Maks. natezenie pradu:
llo$¢ podawanego proszku:
Waga (bez przewoddw):
Opis:

Palnik PTA PT 400AUT

Rodzaj:

Maks. natezenie pradu:
llo$¢ podawanego proszku:
Waga (bez przewodéw):
Opis:

Podajnik proszku PFU 4:

Gaz transportujacy:

Przeptyw gazu transportujacego:

Pojemnos¢:

Wymiary:

llos¢ podawanego proszku*:
Pojemno$¢ pojemnika:
Ci$nienie gazu:

Moc wejsciowa:

Waga:

€% BENDAM
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Ar, Ar-H,

0-41/min

231

310x 170 x 470 mm

2-200 g/min

23] Dwa podajniki PFU 4 mogg by¢ uzywane
max. 2 bar réwnoczes$nie przy aplikacjach, ktére
max. 1A wymagajg réznych proszkéw w jeziorku
6 kg spawalniczym: np. osnowa i wegliki.

* w zaleznosci od konfiguracji podajnika, palnika, anody oraz gestosci proszku

Palnik reczny

150A (100A przy cyklu 100%)

3 - 40 g/min (w zaleznosci od granulacji proszku)
0,5kg

Palnik reczny chtodzony wodg

Palnik reczny

300A (200A przy cyklu 100%)

3 - 80 g/min (w zaleznosci od granulacji proszku)
0,7 kg

Palnik reczny chtodzony woda

Palnik pionowy

300A (200A przy cyklu 100%)

3 - 80 g/min (w zaleznosci od granulacji proszku)
0,8 kg

Palnik automatyczny chtodzony woda

Palnik pionowy
350A (300A przy cyklu 100%)

3 - 120 g/min (w zaleznosci od granulacji proszku)

09 kg
Palnik automatyczny chtodzony wodg

Akcesoria (opcjonalne):

pedat nozny

Palnik PTA PT 300AUT i

Opis: Palnik automatyczny do otworéw (@ > 80mm)
Rodzaj: poziomy

Maks. natezenie pradu: 300A (200A przy cyklu 100%)

llos¢ podawanego proszku: 10 - 80 g/min (w zaleznosci od granulacji proszku)
Dtugosc*: 500 mm (S), 1000 mm (M), 1500 mm (L)

*inne dtugosci na zamowienie
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DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

Carl-Friedrich-Benz-Str. 7
47877 Willich, Germany
Tel.: +49 (0) 2154 4837 0
Fax: +49 (0) 2154 4837 78

info@durum.de
www.durmat.com
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Przedstawiciel w POLSCE: BENDAM

ul. Sw.Anny 7
43+230 Goczatkowice-Zdrdj
Tel/Fax : +48 32 210 18 40

E-mail: bendam@bendam.pl
www.bendam.pl




