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Druty lite i rdzeniowe do regeneracji, prac
naprawczych | napawania czesci maszyn i narzedzi.

Starajgc sie zapewni¢ maszynom i urzadzeniom jak najwiekszg
trwatos¢, bierze sie pod uwage, iz czesci maszyn nie sg obcigzo-
ne w jednakowym stopniu. Z tego powodu czesci jednej maszyny
moga byé wykonane z réznych materiatdw. W celu zwiekszenia
trwatosci elementéw, w zaleznosci od materiatu z jakiego zostaty
one wykonane oraz oczekiwanych wtasnosci, stosowane sg czesto
rézne metody uszlachetniania powierzchni w tym takze spawalnicze
metody nanoszenia warstw powierzchniowych takie jak napawanie,
natapianie czy natryskiwanie cieplne.

Wiasnosci docelowej warstwy powierzchniowej otrzymanej po napawaniu
dobiera sie pod katem potencjalnych lub planowanych obciazen, tarcia
lub oddziatywan medium roboczego.

Spawalnicze metody nanoszenia warstw stosowane w przemysle
to przede wszystkim napawanie:

e elektrodami otulonymi, * acetylenowo — tlenowe,
¢ metodg GMA drutem litym lub rdzeniowym, e elektrozuzlowe,

e tukiem krytym przy uzyciu drutu lub tasmy, ¢ plazmowe,

e metodg GTA, ® laserowe.

Wiele réznych czynnikdw moze wptywacé na szybkos¢ zuzywania
warstwy powierzchniowej, m.in.:

* rodzaj obcigzenia, e stan powierzchni napawanej,
e obecnosc dodatkowych czasteczek Scierniwa, e twardos¢ wspotpracujgcych powierzchni
e temperatura pracy elementu napawanego, elementow.
e praca konstrukcji w Srodowisku agresywnym
chemicznie,

Firma Air Liquide Welding wychodzi naprzeciw oczekiwaniom swoich klientéw ofe-
rujac szeroki wachlarz materiatéw dodatkowych, w tym drutéw litych i rdzeniowych
stuzacych do napawania i regeneracji czesci maszyn oraz narzedazi.
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Oferta wybranych materiatéw do napawania — druty lite i rdzeniowe

Druty lite GMA

Napoina wykonana tym drutem charakteryzuje sig odpornoscia na Scieranie i dynamiczne obcigzenia udarowe, jest
obrabialna poprzez skrawanie. Znajduje zastosowanie przy napawaniu szyn i rozjazdéw kolejowych, osi i watow, rolek
i walcow oraz ogniw gasienic itp.

Drut ten stosuije sig do napawania warstw wierzchnich czgsci maszyn i elementéw narazonych na $cieranie.
Zastosowania: napawanie regeneracyjne czesci koparek, tyzki i czerpaki, sprzet wydobywczy oraz inne przy przerobie
i wydobyciu mineratéw. Napoiny wykonane tym drutem charakteryzuja sie wysoka odpornoscia na Scieranie do
temperatury <450°C, zachowujac wiasnosci uzytkowe (nieznaczny spadek twardo$ci). Obrébka jedynie przez
szlifowanie.

350 HB

60 HRC

Druty rdzeniowe GMA

Bezszwowy drut proszkowy przeznaczony do napawania utwardzajacego elementdw, od ktdrych wymaga sie
umiarkowanej twardosci, odpornosci oraz tatwej obrébki poprzez obrdbke skrawaniem. Istnieje mozliwos¢ podniesienia
twardosci wierzchniej warstwy napoiny poprzez hartowanie ptomieniowe lub indukcyjne. Zastosowania: regeneracja

i naprawia kot pasowych, rolek i két tocznych oraz rolek gasienicowych. Odpornos¢ na zuzycie oraz niewrazliwos¢

na duze obcigzenia dynamiczne, wstrzasy i uderzenia. Warstwa wierzchnia plastyczna i niewrazliwa na peknigcia nie
wymaga stosowania warstw buforowych.

Bezszwowe druty proszkowe przeznaczone do napawania utwardzajgcego elementéw, od ktdrych wymaga sie
umiarkowanej twardosci, odpornosci oraz tatwej obrébki poprzez chip-forming. Istnieje mozliwos$¢ podniesienia
twardosci wierzchniej warstwy napoiny poprzez hartowanie ptomieniowe lub indukcyjne. Zastosowania: regeneracja

i naprawa kot pasowych, rolek i két tocznych oraz rolek gasienicowych. Naniesiona warstwa wierzchnia cechuje sie
odpornoscig na zuzycie oraz niewrazliwoscig na duze obcigzenia dynamiczne, wstrzgsy i uderzenia. Przy napawaniu
materiatu rodzimego ze stali fatwo hartujacych sig nalezy zastosowa¢ warstwe buforowg (np. FLUXOFIL 31) przed
natozeniem pierwszej warstwy napoiny.

Bezszwowy drut proszkowy przeznaczony do napawania utwardzajacego elementow i czgsci maszyn budowlanych,
warstw wierzchnich wysoce odpornych na Scieranie, takich jak: czesci koparek, czerpaki, zgby tyzek, systemy
transportu mineratdw. Istnieje mozliwos¢ obrobki skrawaniem przy zastosowaniu nozy tokarskich i innych narzedzi
skrawajacych z weglikéw spiekanych. Niska zawartos¢ wegla gwarantuje odpornos¢ na silne obcigzenia udarowe. Przy
napawaniu stali o wysokiej zawartosci wegla nalezy zastosowac warstwe buforowa (np. FLUXOFIL 31). Przy napawaniu
stali niestopowej wymagana twardo$¢ napoiny osiggana jest juz przy pierwszej warstwie.

Bezszwowe druty proszkowe, przeznaczone do napawania utwardzajgcego elementow i czg$ci maszyn budowlanych,
warstw wierzchnich wysoce odpornych na Scieranie, takich jak: czesci koparek, zgby tyzek i czerpakdw, ostrza
zgarniajace, przenosniki slimakowe, ubijaki i ttuczki, bebny i szczeki kruszarek oraz inne narazone na bardzo

duze wytarcie i ulegajace znacznemu zuzyciu. Charakteryzujg sig duzg plastycznodcia, odpornoscia na peknigcia,
odpornoscig na Scieranie i obcigzenia udarowe. Obrabialnos¢ jedynie poprzez szlifowanie. Przy napawaniu materiatu
rodzimego o wysokiej zawartosci wegla nalezy zastosowac warstwe buforowg przed natozeniem pierwszej warstwy
napoiny.

Bezszwowy drut proszkowy z wypetnieniem metalicznym, nie wytwarza zuzla. Przeznaczony do napawania
utwardzajacego elementdw i czesci maszyn budowlanych, warstw wierzchnich wysoce odpornych na $cieranie, takich
jak: czesci koparek, zgby tyzek i czerpakdw, przenosniki slimakowe, bebny i szczeki kruszarek oraz inne narazone

na bardzo duze wytarcie i ulegajace znacznemu zuzyciu. Charakteryzuje sie duzg plastycznoscia, bardzo wysoka
odpornoscig na pekniecia i obcigzenia udarowe. Napoina zawiera w strukturze twarde wegliki. W przypadku naktadania
grubych powtok zaleca sig¢ wykonanie tylko ostatnich dwéch warstw drutem FLUXOFIL 66, a poprzednie spoiwem
zasadowym (np. FLUXOFIL 35). Napoina nie jest obrabialna poprzez skrawanie.

Drut proszkowy z wypetnieniem metalicznym, przeznaczony do napawania utwardzajacego elementow i czesci maszyn
budowlanych, warstw wierzchnich wysoce odpornych na Scieranie narazonych na bardzo duze wytarcie i ulegajace
znacznemu zuzyciu. Charakteryzuje sie duza plastycznoscia, bardzo wysoka odpornoscia na peknigcia i $cieranie oraz
obcigzenia udarowe. Obrabialno$¢ jedynie poprzez szlifowanie.

Proszkowy, samoostonowy drut do napawania bardzo twardych warstw wierzchnich zawierajacych w strukturze
twarde wegliki chromu. Napoina jest odporna na Scieranie i dziatanie czynnikéw mineralnych, jest jednak wrazliwa na
uderzenia udarowe i silne wstrzasy. Idealnie sprawdza sig przy napawaniu utwardzajacym mocno zuzywajacych sie
przeno$nikéw tasmowych, tarcz, mieszadet i elementéw pomp uzywanych przy produkii i przerobie cementu i betonu,
zebow tyzek i czerpakéw. Obrabialno$c jedynie poprzez szlifowanie.

225 - 275 HB

FLUXOFIL 51: 275-325 HB
FLUXOFIL 52: 325-375 HB

37 - 42 HRC

FLUXOFIL 56: 52-57 HRC
FLUXOFIL 58: 57-62 HRC

57-62 HRC

57-60 HRC

57-62 HRC
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