






PRODUKT TWARDOŚĆ 
OSNOWY C Si Mn Cr B Ni Mo Co Nb V W Fe + WŁAŚCIOWOŚCI

BD-3. 33 PTA 33 HRC - 4,1 - 6 1 baza - - - - - <3 - Stop NiSF. Atomizowany w osłonie gazowej.

BD-3. 38 PTA 40 HRC <0,1 2,5-
3,5 - 6 1,8-

2,4 baza - - - - - <3 - NiSF-Carbide. Blend. 70% osnowa + 30% FTC.
Odporny na korozję, ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 54 PTA 56-61 HRC 0,5-
0,7

3,5-
4,5 - 15-17 3-4 baza 2-4 - - - - <4 Cu: 

2-3
Stop NiSF. Atomizowany w osłonie gazowej.
Odporny na korozję, ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 55 PTA 50-55 HRC 0,4-
0,6

3,5-
4,5 - 12-14 2,5-

3,5 baza - - - - - <4 - Stop NiSF. Atomizowany w osłonie gazowej.
Odporny na korozję, ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 56 PTA 40 HRC 0,25 3,2 - 7,5 1,8 baza - - - - - <4 -
Stop NiSF. Atomizowany w osłonie gazowej.
Odporny na korozję, ścieranie i  wysokie temperatury.
Niskie tarcie.

BD-3. 57 PTA 58-60 HRC 0,9-
1,1 4 - 15-17 3,2 baza - - - - - <4 -

Stop NiSF. Atomizowany w osłonie gazowej.
Odporny na korozję, ścieranie i  wysokie temperatury.
Niskie tarcie.

BD-3. 58 PTA 50-52 HRC 0,75 4,3 - 15 3,1 baza - - - - - <4 -
Stop NiSF. Atomizowany w osłonie gazowej.
Odporny na korozję, ścieranie i  wysokie temperatury.
Niskie tarcie.

BD-3. 59 PTA 50-52 HRC <0,1 3 - - 3 baza - - - - - <2 - Stop NiSF. Atomizowany w osłonie gazowej.
Odporny na korozję, ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 61 PTA 50-52 HRC BD-3. 59 PTA: 40% + FTC: 60% Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 62 PTA 50-52 HRC BD-3. 59 PTA: 40% + SFTC: 60% Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 63 PTA 45 HRC BD-3. 56-PTA: 40% + SFTC: 60% Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 65 PTA 52 HRC BD-3. 58-PTA: 40% + FTC: 60% Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 66 PTA 50 HRC 0,4 <0,1 - 15-17 3 baza - - - - - <4 - Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury. 
<15% specjalnych węglików.

BD-3. 67 PTA 50 HRC BD-3. 59-PTA: 35-40% + FTC: 56-60%, węgliki specjalne (SC): 6-8% Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury. 
<8% specjalnych węglików.

BD-3. 68 PTA 50 HRC BD-3. 59 PTA: 35-40%, SFTC: 56-60%, węgliki specjalne (SC): 6-8% Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 71 PTA 50-55 HRC BD-3. 77-PTA: 40% + FTC: 60% Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 72 PTA 50-55 HRC BD-3. 77-PTA: 40% + SFTC: 60% Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 73 PTA 50-55 HRC BD-3. 77-PTA: 40% + MCWC: 60% Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 74 PTA 50 HRC 20-24 <0,1 - - 3,5 baza - - - - - <5 - NiSF-osnowa: 40%, FTC: 50%, węgliki specjalne (SC): <10%. 
Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 77 PTA 50-55 HRC <0,1 3 - - 3 baza - - - - - <45 - Stop NiSF. Atomizowany w osłonie gazowej.
Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 79 PTA 58-60 HRC BD-3. 57-PTA: 40% + FTC: 60% Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 84 PTA NiSF: 33 HRC BD-3. 33-PTA: 40% + MWC: 60% Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 85 PTA NiSF:
48-52 HRC BD-3. 58-PTA: 40% + MWC: 60% Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 93 PTA NiSF:
50-52 HRC BD-3. 59-PTA: 40% + węgliki specjalne (SC): 60% Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 108 PTA 250 HB 0,4 - 15-1614-15 - 1,2 - - - - - baza - Osnowa: 40%;  60% granulat WC-Co 94-6.
Odporny na silne ścieranie.

UWAGA! DOTYCZY WSZYSTKICH NASZYCH MATERIAŁÓW: Podany analizy są ogólnymi wskaźnikami dla standardowych produktów. Nie obejmują one wszystkich elementów 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 spawalniczych. Inne 
kompozycje składowe drutów mogą być dostępne na życzenie według specyfi kacji użytkownika.



PRODUKT TWARDOŚĆ 
OSNOWY C Si Mn Cr B Ni Mo Co Nb V W Fe + WŁAŚCIOWOŚCI

BD-3. 109 PTA 70 HB <0,1 6-7 18-19 - 9 - - - - - baza - Osnowa: 40%. Granulat WC-Co 94-6: 60%.
Odporny na silne ścieranie.

BD-3. 110 PTA 40 HRC 0,25 3,2 - 7,5 1,8 baza - - - - - <4 - Osnowa: 40%. Granulat WC-Co 94-6: 60%.
Odporny na silne ścieranie.

BD-3. 401 PTA <0,1 - - 20-24 - baza 8-9 <4 3,5 <5 - <5 - Osnowa: 50%. Węgliki: 50%
Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 411 PTA <0,1 - - 20-24 - baza 8-9 <4 3,5 <5 - <5 - Osnowa: 50%. Węgliki: 50%
Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 470 PTA 33 HRC - 2,75 - 4 1 - - - - - - - 5 Borki, węgliki. 
Odporny na korozję i  wysokie temperatury.

BD-3. 505 PTA 55-60 HRC 2,5-
2,8 - - <7 - - 1 - - - - baza -

Stop Fe.  Atomizowany w osłonie gazowej.
Odporna na silne ścieranie i wstrząsy.
Drobne węgliki specjalne (10-11%).

BD-3. 506 PTA 60-62 HRC 3,1 - - <9 - - 1,5-
1,8 - - - - baza -

Blend.
Odporna na silne ścieranie i wstrząsy.
Drobne węgliki specjalne (15-18%).

BD-3. 507 PTA 60-65 HRC 3,1 - - <9 - - 1,3-
1,8 - - - - baza -

Blend.
Odporna na silne ścieranie i wstrząsy.
Drobne węgliki specjalne (22-25%).

BD-3. 516 PTA 0,03 - - 18 - 13 3 - - - - baza -
Atomizowany w osłonie gazowej. Odporny na korozję 
wżerową oraz korozję międzykrystaliczną. Maks. 
temperatura: 400 °C

BD-3. 520 PTA <0,1 - 6-7 18-19 - 9 - - - - baza - Atomizowany w osłonie gazowej.
Auscenityczny. Odporny na korozję.

BD-3. 525 PTA 0,4 - 15-1614-15 - 1,2 - - - - - baza -
Atomizowany w osłonie gazowej
Auscenityczny. 
Odporny na korozję i  wysokie temperatury (maks. 850°C).

BD-3. 530 PTA 47-52 HRC 0,3 0,6 1 11 - - 1,3 1,6 - 1 - baza - Stop Fe. Atomizowany w osłonie gazowej.
Odporny na korozję i ścieranie.

BD-3. 536 PTA 58 HRC 1 - - 4,2 - - 7 - - 2 2 baza -
Atomizowany w osłonie gazowej.
Odporny na korozję i ścieranie.
Mikrostruktura z drobnymi węglikami.

BD-3. 564 PTA 62-64 HRC 3,8 - - 22 1 - - - - 0,8 0,8 baza - Atomizowany w osłonie gazowej.
Odporny na ścieranie.

BD-3. 601 PTA 58 HRC 0,2-
0,6 - - 4-6 - - 1-1,6 - 0,5-

1,5 - baza -
Atomizowany w osłonie gazowej.
Odporny na pęknięcia, odpuszczanie.
Odpowiedni do pracy w warunkach zużycia uderzeniowego.

BD-3. 625 PTA 210 HV 0,05 - - 21 - baza 9,2 - 3,5 - - 3 -
Atomizowany w osłonie gazowej. Wysoka odporność na 
korozję np. w kwasach z zawartością chloru. Odporny na 
działanie wody morskiej. Dobra odporność na działanie tarcia.

BD-3. F PTA 42 HRC 1,5 1,2 - 26 - 23 - baza - - 12 - -
Atomizowany w osłonie gazowej.
Odporny na korozję i ścieranie. Dobra odporność na 
działanie tarcia oraz temperatury (950°C ).

BD-3. S1 PTA 55 HRC 2,5 1,1 - 30 - - - baza - - 12 - -
Atomizowany w osłonie gazowej.
Odporny na korozję i ścieranie. Dobra odporność na 
działanie tarcia oraz temperatury (750°C ).

BD-3. S6 PTA 42 HRC 1 1,2 - 28 - - - baza - - 4,2 - -
Atomizowany w osłonie gazowej.
Odporny na korozję i ścieranie. Dobra odporność na 
działanie tarcia oraz temperatury (750°C ).

BD-3. S12 PTA 46 HRC 1,4 1,2 - 27 - <1 - baza - - 8 <1 -
Atomizowany w osłonie gazowej.
Odporny na korozję i ścieranie. Dobra odporność na 
działanie tarcia oraz temperatury (750°C ).

BD-3. S21 PTA 23 HRC - 0,5 - 26 - 1-3 5,2 baza - - - - -
Atomizowany w osłonie gazowej.
Dobra odporność na działanie tarcia oraz temperatury.
Warstwa pośrednia dla grubych powłok stellitowych.

BD-3. S190 PTA 54-58 HRC 3-3,5 1 1 24-28 - 3 - baza - - 12-16 5 -
Atomizowany w osłonie gazowej.
Odporny na korozję i wysokie temperatury.
Dobra odporność na działanie tarcia oraz temperatury.

BD-3. 114-LAS NiCrBSi + 65% FTC Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 163-LAS NiCrBSi + 60% SFTC Odporny na korozję, silne ścieranie i  wysokie temperatury.

BD-3. 625-LAS 210 HV Stop Ni. Atomizowany w osłonie gazowej.
NiCrMoNb Odprny na korozję, środowisko wody słonej i tarcie.

UWAGA! DOTYCZY WSZYSTKICH NASZYCH MATERIAŁÓW: Podany analizy są ogólnymi wskaźnikami dla standardowych produktów. Nie obejmują one wszystkich elementów 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 spawalniczych. Inne 
kompozycje składowe drutów mogą być dostępne na życzenie według specyfi kacji użytkownika.



Wyposażone w odpowiedni system chłodzący o mocy 4,5KW  urządzenie PTA DURWELD 300T przeznaczone jest do napawania 
ręcznego jak i w pełni zautomatyzowanego. 
Urządzenie przygotowane jest również do napawania po zamontowaniu podajnika drutu, metodą MIG.

Natężenie prądu pilotującego*: 2 - 170A (120A w cyklu 100%) Klasa bezpieczeństwa: IP 23

Natężenie prądu głównego*: 2 - 280A (190A w cyklu 100%) Regulacja przepływu gazu plazmowego: 0,2-15 l/min

Napięcie zasilania*: 3x400V + N ±10% Regulacja przepływu gazu osłonowego: 0,2-15 l/min

Częstotliwość*: 50/60 Hz Regulacja przepływu gazu transportującego: 0,2-15 l/min

Moc przyłączeniowa*: 19 KVA Zasilające ciśnienie gazu: 1 bar (1,5 bar)

Napięcie biegu jałowego inwertora gł.: 92 V Wymiary: 100x60x120 cm (bez podajnika proszku)

Napięcie biegu jałowego inwertora pilota*: 89 V Waga: 127 kg

Zabezpieczenie sieci*: 63 A Chłodnica: 4.5 KW
* W zależności od kraju, dane elektryczne mogą się różnić! 

Sterownik SPS - pozwala na zapis parametrów i przechowywanych w pamięci receptur 
dla różnych gatunków proszku.Umożliwia to szybkie wybranie odpowiedniej receptury i 
wykorzystanie do wykonania  powtarzalnego prowadzenia procesu.
System ten umożliwia również integrację z manipulatorami części i robotami.

Interfejs HMI umożliwia połączenie miejscowe dla sterowania i monitorowania procesu, 
zapewniającego łatwą obsługę poprzez połączenie ekranu dotykowego z menu nawigacji i 
dodatkowych kontrolerów dotykowych.

Nowa  generacja skonstruowanych i wyprodukowanych przez DURUM  trwałych, solidnych i mobilnych urządzeń PTA 300T , 
wyposażonych w najnowszy system sterowania SPS i elektroniczne  sterowniki przepływu masy. 



Akcesoria (opcjonalne):
pedał nożny

Dwa podajniki PFU 4 mogą być używane 
równocześnie przy aplikacjach, które 
wymagają różnych proszków w jeziorku 
spawalniczym: np. osnowa i węgliki.

Podajnik proszku PFU 4:
Gaz transportujący: Ar, Ar-H2

Przepływ gazu transportującego: 0 - 4 l/min

Pojemność: 2,3 l

Wymiary: 310 x 170 x 470 mm

Ilość podawanego proszku*: 2-200 g/min

Pojemność pojemnika: 2.3 l

Ciśnienie gazu: max. 2 bar

Moc wejściowa: max. 1 A

Waga: 6 kg

* w zależności od konfi guracji podajnika, palnika, anody oraz gęstości proszku

Palnik PTA PT 150M
Rodzaj: Palnik ręczny

Maks. natężenie prądu: 150A (100A przy cyklu 100%)

Ilość podawanego proszku: 3 - 40 g/min (w zależności od granulacji proszku)

Waga (bez przewodów): 0,5 kg

Opis: Palnik ręczny chłodzony wodą

Palnik PTA PT 300AUT i
Opis: Palnik automatyczny do otworów  (Ø > 80mm)

Rodzaj: poziomy

Maks. natężenie prądu: 300A (200A przy cyklu 100%)

Ilość podawanego proszku: 10 - 80 g/min (w zależności od granulacji proszku)

Długość*: 500 mm (S), 1000 mm (M), 1500 mm (L)

*inne długości na zamówienie

Palnik PTA PT 300M
Rodzaj: Palnik ręczny

Maks. natężenie prądu: 300A (200A przy cyklu 100%)

Ilość podawanego proszku: 3 - 80 g/min (w zależności od granulacji proszku)

Waga (bez przewodów): 0,7 kg

Opis: Palnik ręczny chłodzony wodą

Palnik PTA PT 300AUT
Rodzaj: Palnik pionowy

Maks. natężenie prądu: 300A (200A przy cyklu 100%)

Ilość podawanego proszku: 3 - 80 g/min (w zależności od granulacji proszku)

Waga (bez przewodów): 0,8 kg

Opis: Palnik automatyczny chłodzony wodą

Palnik PTA PT 400AUT
Rodzaj: Palnik pionowy

Maks. natężenie prądu: 350A (300A przy cyklu 100%)

Ilość podawanego proszku: 3 - 120 g/min (w zależności od granulacji proszku)

Waga (bez przewodów): 0,9 kg

Opis: Palnik automatyczny chłodzony wodą



DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

Carl-Friedrich-Benz-Str.  7
47877 Wil l ich,  Germany

Tel. :  +49 (0)  2154 4837 0
Fax:  +49 (0)  2154 4837 78

info@durum.de
www.durmat.com

Przedstawiciel   w  POLSCE: BENDAM

ul.  św.Anny 7
43+230 Goczałkowice-Zdrój
Tel/Fax :  +48 32 210 18 40

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


