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©2020 DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

La empresa DURUM Verschleiss-Schutz GmbH (“DURUM”") fue
fundada en el ano 1984 en Mettmann, cerca de Duesseldorf,
como fabricante de materiales para la proteccion contra el
desgaste. Todavia en el mismo ano empezaron las primeras
exportaciones a mas de 10 paises europeos. En el ano 1986
siguieron paises como Singapur, Australia y mas mercados
extranjeros.

Aparte la sede principal en Willich (Alemania) existen insta-
laciones DURUM y centros de servicio en Brasil, Francia y los
Estados Unidos que son complementados por distribuidores
en los 5 continentes del mundo. Se exporta en mas de 80
paises a nivel mundial!

Ofrecemos soluciones en el campo de reparaciones, manteni-
miento, mas proteccion contra el desgaste por soldadura de
recargue y pulverizacion térmica en colaboracion con nues-
tras sucursales y representantes. Para poder reaccionar a las
constantes exigencias crecientes en el campo ingenieria de
superficie, ponemos gran énfasis a colaboraciones de dura-
bilidad con nuestros clientes y proveedores. Es nuestro afan
establecer relaciones duraderas con nuestros clientes.

Nuestro esfuerzo y compromiso es ofrecer productos de la
mas alta calidad, un asesoramiento cualificado, productos
innovadores y un servicio de primera calidad. Confianza y
confidencialidad son dos pilares importantes de nuestra filo-
sofia de negocio. Nuestro lema: exitoso por recubrimientos de
DURUM, exitoso por recubrimientos de superficie mas resis-
tentes, exitoso por una funcionalidad mejorada, exitoso por
una eficiencia mejorada, una competicion exitosa.

Ofrecemos al mercado una amplia gama de materiales es-
peciales de revestimiento y tratamiento de superficies, como
ser:

- Hilos tubulares para revestimiento de partes desgastadasy
nuevas, capas buffer, build-up (depdsitos de aleacion para
rellenos): se emplean combinaciones especiales de 2 0 mas
aleaciones para obtener propiedades especificas de trata-
miento de superficies imposibles de lograr con otros méto-
dos de revestimiento.

- Revestimientos de Carburo de Tungsteno: revestimientos
de extrema dureza vy alta resistencia a la rotura y deforma-
cion, usados principalmente para aplicaciones anti-desgas-
te. Gracias a su dureza, los carburos son capaces de resistir
a la abrasion.

- Aleaciones complejas: para refuerzo de superficies y mayor
resistencia a la corrosion, la oxidacion y la abrasion.

- Polvos fundibles: pueden fundirse formando una capa fi-
nal sucesiva para garantizar el enlace metaldrgico con el
sustrato subyacente, de alta resistencia a la abrasion, la
cavitacion, el desgaste o la fatiga por fretting, erosion por
particulas y corrosion.

- Polvos e hilos para termoproyeccion como: aleaciones para
termoproyecciones de alta velocidad (HVOF), spray para
procedimientos twin arc, spray de plasma.

- Varillas de Carburo de Tungsteno para soldadura oxiaceti-
lénica y alambres flexibles para tratamiento de superficies
expuestas a condiciones extremas de desgaste.

- Electrodos revestidos con Carburo de Tungsteno, Carburos
complejos y Carburos de Cromo para soldadura de arco
manual.

DURMAT® PLATINUM WEAR PLATES. Las planchas de PLATINO
fabricadas con el proceso de alta performance PTA (Plasma
por Arco Transferido) son la respuesta a las crecientes de-
mandas orientadas a mejorar la rentabilidad y la producti-
vidad de la industria pesada en la que se aplican aleaciones
especiales de hierro. Comparados con los Carburos de Cromo
soldados convencionalmente, los Carburos primarios combi-
nados con aleaciones de Niquel, de Cobalto y de Hierro mejo-
ran significativamente la resistencia al desgaste. Los Carburos
de Tungsteno fundidos (FTC) de alta resistencia al desgaste,
combinados con aleacion de Niquel, ofrecen una excelente
proteccion contra el resbalamiento, ranurado (grooving) y
desgaste de laminacion. La aleacion de Niquel posee excep-
cionales propiedades a temperaturas hasta 500°C.

Aleaciones impermeables para endurecimiento de super-
ficies: hilos tubulares, alambres, polvos e hilos para termo-
proyeccion. Planchas anti-desgaste de Carburo de Tungsteno,
soldadura por Plasma de Arco Transferido (PTA) y polvos, vari-
llas de Carburo de Tungsteno para soldadura oxi-acetilénica,
Carburo de Tungsteno fundido, Carburo de Tungsteno colado
y polvos esféricos de Carburo de Tungsteno fundido.

Nuestros anos de experiencia en aleaciones y procesos de
fabricacion y nuestra especial dedicacion de mercado dirigi-
da al servicio al cliente nos permiten ofrecer soluciones para
una gran cantidad y diversidad de aplicaciones.
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descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

2 INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y

venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

©2020 DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

Uso tipico de productos DURUM

Mineria Acero

Aluminio Excavacion Cemento

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS
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Carburos de Tungsteno y sus formas:

DUR FTC

DUR FTC (carburos de tungsteno fundido) son en la actualidad los materiales mas duros y resistentes a la
abrasion que la técnica ha fabricado para la proteccion de todo elemento o herramienta que sufra una fuerte

abrasion.

Las propiedades de DUR FTC dependen fuertemente de la
configuracion de la textura, cuando la composicion quimi-ca
permanece fija. La textura se influencia adecuadamente a
través del proceso de fabricacion. El carburo de tugsteno
fundido con una estructura fina lamelar (estructura elasti-
ca), muestra el mejor comportamiento en abrasion y la mayor
dureza. Una estructura mayor que puede llegar segun el pro-
ceso de fabricacion hasta la desaparicion total de la estruc-
tura lamelar y a la formacion de bloques cristalinos grandes,
produce como consecuencia un empeoramiento de las pro-
piedades abrasivas.

En la indicacion y comparacion de las durezas, es imprescin-
dible tener presente el método de medida. Diversos métodos
dan entre si valores completamente diferentes. Los carburos
de tungsteno fundido con una estructura lamelar fina (es-
tructura elastica) como es nuestro caso, muestra por ejemplo
para medida de las microdurezas segln Vickers, en 100g. de

carga, 2.360 HV,, frente a una macrodureza de 1.980HV, ).

El carburo de tungsteno fundido en un calentamiento largo y
duradero por encima de 1.800°C, pierde su estructura elasti-
ca Aleaciona dureza.

{0 o BT

FTC: 20 % estructura de plumas

DUR FTC

Aleacion WC-W,C WC-W,C
Coo 38-41% 38-41%
Coine max. 01% max. 01%
0, J— max. 0,05 % max. 0,05%
02 SUB AMBITO TAMIZ max. 0'2 % max. 0’2 %
Fe max. 0,3% max. 0,3%
Co max. 0,3% max. 0,3%
Dureza ~2.360HV,, >3.000HV,,
Estructura estructura elastica fina
Densidad 16-17 g/cm3 16-17 g/cm?
Punto de fusion 2.860°C/ 5180°F | 2.860°C/ 5180°F

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



DUR SFTC

DUR SFTC, carburo de tungsteno
esférico, con una dureza de aproxima-
damente 3.000HVO0] son en la actuali-
dad los mas resistentes a la abrasion
que la técnica ha fabricado para la
proteccion de todo elemento o herra-
mienta que sufre una fuerte abrasion.
Gracias a la forma esférica homogena
del SFTC se consigue al soldar una me-
jor resistencia térmica de los carburos
y hay ventajas respecto a la difusion de
los carburos y la proporcion en compa-
racion con carburo cubico.

DUR SFTC se utiliza para el recu-
brimiento de superficies que estan so-
metidas a estrés mecanicos muy exce-
sivo como abrasion y friccion. Mediante
procesos pulvimetallrgicos se puede
producir componentes de cualquiera
geometria cuya composicion se forma
por metal duro o diamantes en combi-
nacion con aglutinante de metal y SFTC.

i A

DUR SFTC

DURRF 13

Gracias a sus excelentes propiedades
de resistencia las aleaciones de los
materiales duros a base de carburo de
tungsteno y cobalto estan en una po-
sicion especial en la proteccion contra
el desgaste. Las exigencias altas que se
requieren hoy en dia a la resistencia al
desgaste de aleaciones a base de car-
buro de tungsteno y cobalto llevaron a
estructuras mas y mas finas con com-
posiciones otpimizadas de manera
que se pudiera desarrollar una DUR
aleacion mejorada y mas eficiente:
DUR RF 13.

MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

DUR RF 13 tiene una estructura ca-
racteristica fina con cristalinos de max.
400 nanometros. En combinacion con
una dureza de 1.750HV, en el resultado
es una marca y una garantia para una
muy alta resistencia al desgaste. En
comparacion con CT-Co-materiales du-
ros convencionales se consigue asi un
aumento significante en la resistencia
al desgaste.

La dureza de la aleacion de material
duro de escala nanométricia que se
aumenta debido al tamano de grano
disminuido del CT reduce significativa-
mente el desgaste por abrasion. El gra-
nulo de metal mas duro da una resis-
tencia mayor a la abrasion. El progreso
de desgaste se realiza con mas despa-
cio porque las capas de metal agluti-
nante entre las cristalinas de material
duro de grano fino son extremamente
fino y se quita dificil asi. Debido a su
caracteristica estructural se desgarre
de la estructura solo particulas de ma-
terial duro muy pequenas.

La forma esférica ofrece una protec-
cion adicional que vive una estabiliza-
cion mas gracias al tamano de grano
pequeno. La necesidad energética para
un corte y una trituracion siguiente es
mayor para particulas pequenas que
para gruesas.

Una resistencia al desgaste caracteris-
tica mas alta ocurre en el caso del des-
gaste corrosivo. Las sustancias corrosi-
vas llegan solo dificil al cobalto debido
a la nanoestructura y sobre todo de-
bido a las capas intermedias de metal
aglutinante significante disminuido. La
abrasion corrosiva se ralentiza fuerte-
mente porque a su vez se rompen solo
particulas de material duro pequenitas.

DURRF 13

DUR MCWC

El carburo de tungsteno
macrocristalino  DUR MCWC es un
material duro completamente
estequiométrico carburado con un
contenido en carbono de 614 % en
peso. Debido a su microes-tructura
monofasica estable, practica-mente
ninguna disolucion del carburo de
tungsteno macrocristalino DUR MCWC
tiene lugar durante el proceso de
soldadura. Tiene una mecanizabilidad
muy buena en el uso con aleaciones
a base de niquel.

El carburo de tungsteno MSWC cual
es casi termodinamicamente estable,
esta rompido 'y muestra una
estructura cU-bica. La dureza del DUR
MCWC es aproximadamente 1700 -
2,000 HV,, y se puede utilizar en una
temperatura am-biental hasta
aproximadamente 500°C (932°F).

Sy 2

DUR MCWC
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INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Carburos de Tungsteno y sus formas:
Resumen del producto

T T

DURMAT®NIFD NiCrBSi + DURMAT® FTC pagina 7
DURMAT® NIFD - PLUS NiCrBSi + DURMAT® SFTC pagina 7
DURMAT® NI 2 NiCrBSi + DURMAT® FTC + carburos especiales (SC) pagina 8
DURMAT® NI 2 - PLUS NiCrBSi + DURMAT® SFTC + carburos especiales (SC) pagina 8
% DURMAT® NICRW NiCrBSi + DURMAT® FTC pagina 8
g DURMAT®FD 773 NiCrBSi + DURMAT® RF 13 pagina 9
DURMAT®FD 774 Ni-matriz + DURMAT® RF 13 pagina 9
%. DURMAT®FD 778 NiFe-matriz + DURMAT® FTC pagina 9
E DURMAT®FD 780 NiFe-matriz + DURMAT® MCWC pagina 9
g DURMAT® FD 789 NiBSi + DURMAT® RF 13 pagina 9
= DURMAT®B NiCrBSi + DURMAT® FTC pagina 10
g’ DURMAT® BK NiCrBSi + DURMAT® SFTC pagina 11
Z% DURMAT® NIA NiCrBSi + DURMAT® FTC pagina 12
e DURMAT®NIA - PLUS NiCrBSi + DURMAT® SFTC pagina 12
.. | DURMAT® NISE Ni + DURMAT® FTC pagina 13
g DURMAT® NISE - PLUS Ni-matriz + DURMAT® SFTC pagina 14
= DURMAT® NI 3 Ni-matriz + DURMAT® FTC + carburos especiales (SC) pagina 14
o £ DURMAT® 0A Fe-matriz + DURMAT® FTC pagina 15
e = 5 DURMAT® 0AM Fe-matriz + DURMAT® MCWC pagina 15
=
= £ = | DURMAT® A Fe-matriz + DURMAT® FTC pagina 16
g 22 | DURMAT® A-PLUS Fe-matriz + DURMAT® SFTC :
= £ |DURMAT®E Fe-matriz + DURMAT® FTC pagina 17
Z | DURMAT® E-PLUS Fe-matriz + DURMAT® SFTC :
- DURMAT® CS Cu-Ni-Zn matriz + WC pagina 18
:§ Ta“ DURMAT® TINNING ROD Bronce al niquel pagina 19
ﬁﬂ'- I_% BRAZING FLUX Tetraborato de acido borico y decahidrato de sodio pagina 19
6 Rl G Lol ey e el O el iy ax e sl s b chice Ll e Wik sl asis et e el ot
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Carburos de Tungsteno y sus formas:

Soldadura Hilos Tubulares

DUR NIFD

Hilo Tubular DIN EN 14700: T Ni20

Caracteristicas generales:

DURNIFD es un alambre con nicleo de flujo (NiCrBSi) relleno

con carburo de tungsteno fundido (FTC) para la apli-cacion
de soldadura semiautomatica. DURNIFD protege las
superficies donde se encuentra el desgaste abrasivo extre-
mo en combinacion con la corrosion. La aleacion de deposito
consiste en aproximadamente 50-65% de FTC y 25-50% de
Ni-Cr-B-Si-matriz. La aleacion tiene un bajo rango de fusion
entre 900-1.050°C (1.652-1.922°F) y fluye extremadamente
bieny deja una superficie lisa y limpia. La matriz es altamente
resistente a acidos, bases, lejias y otros medios corrosivos.

Aplicacion:

Reparacion de herramientas de acero ferritico y austenitico y
piezas de maquinas (fundicion de acero). Especialmente de-
sarrollado para la soldadura semiy totalmente automatica en
juntas de herramientas y estabilizadores en la industria pe-
trolera, industria de minerales y ladrillos.

Dureza tipica:

DUR FTC: =~2.360HV
Matriz: 560-600HV
Patentes:

Alemania: No. 40 08 091.9-41, EE.UU.: No. 5.004.886, Gran
Bretana:No. 2.232108

MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

DUR NIFD - PLUS

Hilo Tubular DIN EN 14700: T Ni20

Caracteristicas generales:

DUR NIFD PLUS es un alambre con nucleo de flujo (Ni-CrBSi)
relleno de carburo de tungsteno fundido esférico (SFTC) para
la aplicacion de soldadura semiautomatica. Estos SFTC
muestran una estructura acicular fina con una dureza mas
alta que la FTC. DUR NIFD PLUS fue desarrollado para
proteger superficies donde se encuentran desgaste abrasivo
extremo en combinacion con corrosion.

Aplicacion:

Reparacion de herramientas de acero ferritico y austenitico
y piezas de maquinas (piezas de fundicion de acero) en la
industria quimica y en la industria alimentaria. Estabilizado-
res en la industria petrolera, mezcladoras, transportadores y
tornillos en la industria quimica y de tintura, asi como en la
industria de procesamiento de alimentos, industria de mine-
rales y ladrillos.

Dureza tipica:

DUR SFTC: >3.000HV
Matriz: 560-600HV
Patentes:

Alemania: No. 40 08 091.9-41, EE.UU.: No. 5.004.886, Gran
Bretana:No. 2.232108

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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Carburos de Tungsteno y sus formas:

Soldadura Hilos Tubulares

DUR NI2

Hilo Tubular DIN EN 14700: T Ni20

Caracteristicas generales:

DUR NI-2 es un hilo tubular conteniendo carburos de
wolframio fundibles sobre la base de Ni-Cr-B-Si con inclusion
de carburos especiales muy resistentes a la abrasion. Junto
a las muy buenas propiedades de resistencia al calory a
la corrosion, esta aleacion DUR NI-2 en comparacion con
DUR NIFD mejora aln la resistencia a la abrasion

Aplicacion:

Disenado especialmente para el recargue de utillajes en la
técnica de perforacion a grandes profundidades, mineria, ce-
ramica, asi como en las piezas ferriticas y austeniticas en la
industria quimica y de la alimentacion. El material aportado
solamente se puede mecanizar por esmerilado.

Dureza tipica:

DUR FTC: = 2.360HV
Carburos especiales (SC): =~ 2900 HV
NiCrBSi-matriz: 450 - 480 HV

Patentes:
Alemania: No. 40 08 091.9-41, EE.UU.: No. 5.004.886, Gran
Bretana:No. 2.232108

DUR NI 2 - PLUS

Hilo Tubular DIN EN 14700: T Ni20
Caracteristicas generales:
Alambre con nicleo de fundente similar al DUR NI 2,

lleno de granos de relés esféricos y carburos especiales (SC).

Dureza tipica:

DUR SFTC: > 3.000 HV
Carburos especiales (SC): =~ 2900 HV
NiCrBSi-matriz: 450-480HV

DUR NICRW

Hilo Tubular DIN EN 14700: T Ni20

Caracteristicas generales:

DUR NICRW es un hilo tubular a base de una aleacion NiCrBsi
con carburos incorporados muy resistentes al desgas-te, similar
al DUR NIFD. Debido a su elevado contenido en Cr el DUR
NICRW muestra una resistencia a la corro-sion mejorada contra
sustancias quimicas con contenidos en cloruros.

Aplicacion:

DURMAT® NICRW es un Desarrollo para tensiones donde hay
combinaciones de abrasion y corrosion en medios con cloruros.
Las aleaciones soldadas muestran aprox. 50 % FTC en una
matriz de NiCrBSi. La composicion de la aleacion de los
elementos de matriz autofluente permiten un compor-tamiento
de humectacion y de flujo optimo durante el traba-jo. Debido a
su alto contenido en Cr el deposito es resistente a lejias y
acidos.

Dureza tipica:

DUR FTC: =2360HV
Matriz: 490-540 HV
Patentes:

Alemania: No. 40 08 091.9-41, EE.UU.: No. 5.004.886, Gran
Bretana:No. 2.232108

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Carburos de Tungsteno y sus formas:

Soldadura Hilos Tubulares

DURMAT® FD 773

Caracteristicas generales:

DURMAT® FD 773 es un hilo tubular con aprox. 50% DUR-
MAT® RF 13y 40% matriz NiCrBSi. Buena resistencia a la corro-
sion en medios con cloruro. DURMAT® FD 773 es un desarrollo
para tensiones donde hay una combinacion de corrosion con
abrasion.

Dureza tipica:
DURMAT® RF 13:
Matriz:

>1.950 HV
490 - 540 HV

DURMAT® FD 774

Caracteristicas generales:

DURMAT® FD 774 es un hilo tubular con aprox. 50 % DURMAT®
RF 13 y 40% matriz Co. Buena resistencia a la corrosion en
medios con cloruro. DURMAT® FD 774 es un desarrollo para
tensiones donde hay una combinacion de corrosion con
abrasion.

Dureza tipica:
DURMAT® RF 13:
Matriz:

>1.950 HV
450-480HV

DURMAT® FD 778

Caracteristicas generales:

DURMAT® FD 778 es un hilo tubular a base de una matriz NiFe
con aprox. 50 - 65 % carburos de tungsteno de alta resisten-
cia al desgaste, contenido segln dimension. DURMAT® FD 778
tiene una resistencia a la abrasion excelente.

Aplicacion:

Especialmente desarrollado para el recubrimiento de herra-
mientas en la indUstria de profunda perforacion ademas pie-
zas en la agricultura y la industria quimica. Se puede mecani-
zar el deposito solo por pulido con limitacion.

Dureza tipica:
DURMAT® FTC:
Matriz:

=2.360HV
490-540 HV

DURMAT® FD 780

Caracteristicas generales:

DURMAT® FD 780 es un desarrollo para tensiones donde hay
una combinacion corrosion con abrasion. El deposito es de
aprox. 50-65% MCWC en una matriz NiFe austenitica.

Dureza tipica:
DURMAT® MCWC:
Matriz:

>1700 HV
490-540HV

DURMAT® FD 789

Caracteristicas generales:

Buena resistencia a la corrosion en medios clorados. DUR-
MAT® FD 789 es un desarrollo para tensiones donde hay una
combinacion corrosion con abrasion. El deposito es de aprox.
50 % DURMAT® RF 13y 40 % matriz NiBSi.

Dureza tipica:
DURMAT® RF 13:
Matriz:

>1.950 HV
450-480HV

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 9

venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Carburos de Tungsteno y sus formas:
Soldadura Autdgena

DURMAT® B

Varilla DIN EN 14700: T Ni20-CGTZ

Caracteristicas generales:

DURMAT® B es una aleacion especial de Ni-Cr-B-Si que con-
tiene una parte muy elevada de carburos de tungsteno fundi-
bles (FTC), sin embargo, mostrandose como una varilla flexi-
ble. El material de aportacion sedimentado es muy resistente
contra la abrasion, acidos, lejias y otros medios. DURMAT® B
permite un recargue de varias capas hasta aprox. 10 mm, sin
fisuras ni poros. El punto de fusion de DURMAT® B esta en

aprox. 1050°C, con una extraordinaria fluidez.

Aplicacion:

Para el recargue de hierro fundido, aceros ferriticos y austeni-
ticos, paletas mezcladoras, instalaciones de tratamiento para
arena de moldear, valvulas de bomba para lodos, transporta-
doras sinfin, planchas molturadoras asi como en piezas de la
industria de perforacion profunda.

Dureza tipica:

DURMAT® FTC: = 2360HV
NiCrBSi-maztriz: 420-450HV

Formas de suministro:

Referencia g Granulometria

DURMAT® B 4005 4 mm 0,25-0,70 mm

DURMAT® B 4010 4 mm 0,70-120mm

DURMAT® B 5005 5mm 0,25-0,70 mm

DURMAT® B 5010 5mm 0,70-120mm

DURMAT® B 5020 5mm 1,00-2,00mm

DURMAT® B 6005 6 mm 0,25-0,70 mm

DURMAT® B 6010 6 mm 0,70-120mm

DURMAT® B 6020 6 mm 1,00-2,00mm

DURMAT® B 8005 8 mm 0,25-0,70 mm

DURMAT® B 8010 8 mm 0,70-120mm

DURMAT® B 8020 8 mm 1,00-2,00mm
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
1 u descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Carburos de Tungsteno y sus formas:
Soldadura Autdgena

DURMAT® BK-ESFERICO

Varilla DIN EN 14700: T Ni20-CGTZ

Caracteristicas generales:

DURMAT® BK es una aleacion especial de Ni-Cr-B-Si con una
alta proporcion de (bolitas) esferoidales de carburos fundi-
bles de tungsteno (SFTC), sin embargo, mostrandose como
una varilla flexible. El material depositado es muy resistente
contra la abrasion, acidos, lejias y otros medios. DURMAT® BK
permite un recargue de varias capas hasta aprox. 10 mm. sin
fisuras ni poros. El punto de fusion de DURMAT® BK esta en
aprox. 1050°C con una extraordinaria fluidez.

Aplicacion:

Para el recargue de hierro fundido, aceros ferriticos y austeni-
ticos, paletas mezcladoras, instalaciones de tratamiento para
arena de moldear, valvulas de bomba para lodos, transporta-
doras sinfin, planchas molturadoras asi como en piezas de la
industria de perforacion profunda.

Dureza tipica:
DURMAT® SFTC: >3.000 HV
NiCrBSi-matriz: 420-450HV

Formas de suministro:

Referencia 1] Granulometria

DURMAT® BK 4005 4 mm 0,25 - 0,70 mm
DURMAT® BK 5005 5mm 0,25 - 0,70 mm
DURMAT® BK 6005 6 mm 0,25 - 0,70 mm
DURMAT® BK 8005 8 mm 0,25 - 0,70 mm

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 1 1
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Carburos de Tungsteno y sus formas:

Soldadura Autdgena

DURMAT® NIA

Varilla DIN EN 14700: T Ni20

Caracteristicas generales:

DURMAT® NIA es un tubo relleno de una aleacion especial,
adecuado para el recargue con soplete. El material de sol-
dadura sedimentada se compone de: Ni-Cr-B-Si aportando
carburo de wolframio fundible (FTC), el cual muestra una muy
elevada resistencia a la abrasion asi como una extraordinaria
consistencia de la matriz contra acidos, lejias y otros medios
corrosivos. El punto de fusion de la varilla DURMAT® NIA es
muy bajo, es decir, de aprox. 900-1.050°C con una extraordi-
naria fluidez. La superficie del material de aportacion es liso
y de metalico brillante. Debido al modo especial de la fabri-
cacion, se ha conseguido un rendimiento de casi un 100 %.
No producen molestias por olores, dado que no hace falta
la utilizacion de excipientes - necesarios con DURMAT® By
aleaciones similares.

Dureza tipica:

DURMAT® NIA - PLUS

Varilla DIN EN 14700: T Ni20

Caracteristicas generales:

DURMAT® NIA-PLUS es un tubo relleno de una aleacion es-
pecial, adecuado para el recargue con soplete. El material de
soldadura sedimentada se compone de: Ni-Cr-B-Si con inclu-
sion de carburos de wolframio fundible (SFTC). La forma y el
buen rociado del SFTC permiten todavia una mayor concen-
tracion de carburos de wolframio fundibles en la matriz. Con
ello, la duracion de las piezas que tengan que soportar una
abrasion extrema, se mejora en parte considerablemente. Las
propiedades de la matriz son las que corresponden a nuestra
aleacion normal DURMAT® NIA. El punto de fusion de la varilla
DURMAT® NIA-PLUS es muy bajo, entre aprox. 900 - 1050 °C
con una extraordinaria fluidez. La superficie del material de
aportacion es liso y de metalico brillante. Debido al modo
especial de la fabricacion, se ha conseguido un rendimiento
de casi un 100 %.

DURMAT® FTC: = 2360HV Aplicacion:
NiCrBSi-matriz: 420-450HV Paletas mezcladoras, instalaciones de tratamiento para arena
de moldear, valvulas de bomba para lodos, transportadoras
Formas de suministro: sinfin, planchas molturadoras, estabilizadores, herramientas
Ref - g 6 [t de perforacion profunda, aleaciones resistentes a la corrosion
elerencia LdUOMETd contra fuerte abrasion en la industria quimica y alimenticia.
DURMAT® NIA 2805 2,8 mm 0,25-0,70 mm
Dureza tipica:
DURMAT® NIA 4005 4 mm 0,25-0,70 mm P
DURMAT® SFTC: >3.000HV
® -
DURMAT® NIA 4010 4 mm 0,70-1,20mm NICrBSimaztiz 420 450 HY
DURMAT® NIA 4020 4 mm 1,00-1,60mm
Formas de suministro:
DURMAT® NIA 5005 5mm 0,25- 0,70mm
Referencia Granulometria
DURMAT® NIA 5010 5 mm 0,70-120mm g
DURMAT® NIA-PLUS 4005 | 4 mm 0,25-0,70 mm
DURMAT® NIA 5020 5mm 1,00-1,60mm
DURMAT® NIA-PLUS 5005 | 5 mm 0,25- 0,70mm
DURMAT® NIA 6005 6 mm 0,25-0,70 mm
DURMAT® NIA-PLUS 6005 | 6 mm 0,25-0,70 mm
DURMAT® NIA 6010 6 mm 0,70-1,20mm
DURMAT® NIA 6020 6 mm 1,00-1,60mm
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
1 2 descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Carburos de Tungsteno y sus formas:
La soldadura manual por arco electrico

DURMAT® NISE

Electrodo DIN EN 14700: E Ni20

Caracteristicas generales:

Los electrodos DURMAT® NISE estan constituidos de una
aleacion extraordinariamente dura de wolframio-niquel y es-
tan indicados para el recargue de aceros, herramientas de
fundicion, aleaciones de niquel y aceros inoxidables. Por la
inclusion de carburos de wolframio, DURMAT® NISE posee
una resistencia extraordinaria a la abrasion. Ademas resiste
muy bien al calory a la corrosion.

Aplicacion:

Paletas mezcladoras, instalaciones de tratamiento de arena
de moldear, valvulas de bomba para lodos, sinfines, planchas
molturadoras, estabilizadores, piezas de la industria de per-
foracion profunda, recargues resistentes a la corrosion contra
fuerte abrasion por friccion en la industria quimica y de la
alimentacion.

Dureza tipica:

DURMAT® FTC: = 2360 HV
Ni-matriz: 480 - 520 HV

Formas de suministro:

Referencia g Largo de la varilla
DURMAT® NISE 4005 4 mm 350 mm
DURMAT® NISE 5005 5mm 350 mm
DURMAT® NISE 6005 6 mm 350 mm
DURMAT® NISE 8005 8 mm 450 mm

Patentes:

Alemania: No. 40 08 091.9-41, EE.UU.: No. 5.004.886, Gran
Bretana:No. 2.232108

MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 1 3

venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Carburos de Tungsteno y sus formas:
La soldadura manual por arco electrico

DURMAT® NISE - PLUS

Electrodo DIN EN 14700: E Ni20

Caracteristicas generales:

Los electrodos DURMAT® NISE PLUS estan constituidos por
una aleacion extraordinariamente dura de wolframio-niquel
indicada para recargues de aceros, herramientas de fundi-
cion, aleaciones de niquel y aceros inoxidables. Por el con-
tenido de carburos de wolframio fundido esferoidales (SFTC),
DURMAT® NISE PLUS posee frente al originario DURMAT® NISE,
una mejor resistencia a la abrasion. Ademas resiste muy bien
al calory a la corrosion.

Aplicacion:

Paletas mezcladoras, instalaciones de tratamiento de arena
de moldear, valvulas de bomba para lodos, tuneladoras, sin-
fines, planchas molturadoras, estabilizadores, piezas de la
industria de perforacion profunda, recargues resistentes a la
corrosion contra fuerte abrasion por friccion en la industria
quimica y de la alimentacion.

Dureza tipica:

DURMAT® NI 3

Electrodo DIN EN 14700: E Ni20

Caracteristicas generales:

Los electrodos DURMAT® NI-3 estan constituidos de una alea-
cion extraordinariamente dura de wolframio-niquel junto con
carburos especiales extremadamente duros y resistentes a la
abrasion, indicados para el recargue de aceros, herramientas
de fundicion, aleaciones de niquel y aceros inoxidables. Por
la inclusion de carburos de wolframio, DURMAT® NI-3 posee
una resistencia extraordinaria a la abrasion. Ademas resiste
muy bien al calory a la corrosion.

Aplicacion:

Paletas mezcladoras, instalaciones de tratamiento de arena
de moldear, valvulas de bomba para lodos, sinfines, planchas
molturadoras, estabilizadores, piezas de la industria de per-
foracion profunda, recargues resistentes a la corrosion, con-
tra la fuerte abrasion por friccion en la industria quimica 'y de
la alimentacion.

Dureza tipica:

DURMAT® SFTC: >3.000 HV DURMAT® FTC: ~2.360 HV
Ni-matriz: 480 - 520 HV Carburos especiales (SC): =2.900 HV
Ni-matriz: 480 - 520 HV
Formas de suministro:
. . Formas de suministro:
Referencia g Largo de la varilla
Tun Largo de la varilla
DURMAT® NISE - PLUS 4005 4 mm 350 mm g g
DURMAT® NI 3 4005 4 mm 350 mm
DURMAT® NISE - PLUS 5005 5mm 350 mm
DURMAT® NI 3 5005 5mm 350 mm
DURMAT® NISE - PLUS 6005 6 mm 350 mm
DURMAT® NI 3 6005 6 mm 350 mm
DURMAT® NISE - PLUS 8005 8 mm 450 mm
DURMAT® NI 3 8005 8 mm 450 mm
Patentes:
Alemania: No. 40 08 091.9-41 Patentes:
EE.UU.: No. 5.004.886 Alemania: No. 40 08 091.9-41
Gran Bretana:No. 2.232108 EE.UU.: No. 5.004.886
Gran Bretana:No. 2.232108
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
1 4 descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Carburos de Tungsteno y sus formas:

Soldadura Hilos Tubulares

DUR 0A

Hilo tubular DIN EN 14700: T Fe20

Caracteristicas generales:

Hilo tubular relleno con carburos de wolframio fundible para
la soldadura semiautomatica, apto para el recargue de piezas
de trabajo sujetas a una alta abrasion.

Aplicacion:
En mineria, fabricas de ladrillo, en la técnica de perforacion
a grandes profundidades, maquinaria para la perforacion de
tlneles, etc.

Dureza tipica:

Material de aportacion: 12 pasada - aprox. 64-66 HRC

22 pasada - aprox. 66-68 HRC

DUR 0AM

Hilo tubular DIN EN 14700: T Fe20

Caracteristicas generales:

Hilo tubular relleno con carburos de wolframio macrocrys-
talino para la soldadura semiautomatica, adecuado para el
recargue de piezas de trabajo sujetas a una alta abrasion.

Aplicacion:
En mineria, fabricas de ladrillo, en la técnica de perforacion
a grandes profundidades, maquinaria para la perforacion de
tlneles, etc.

Analisis orientativo:

DURMAT® MCWC:
Matriz C, Fe:

50-60%
40-50%

Carburos: >2.360HV .
Dureza tipica:
Formas de suministro: Material de aportacion: 12 pasada: 64-66 HRC
Gmm | BobinaDINEN759 | Corriente | Tensidn 2" pasada: 66 -68 HRC
Carburos: 2.360HV
1,2 BS-300=15kg 100-160A 16-20V
16 BS-300=~15kg 110-180A | 18-20V Formas de suministro:
2,0 BS-300=15k 120-200A 17-21V - z 0z
' £ g mm Bohina DIN EN 759 Corriente Tension
B iy 2obe [10=200/ Z)=2Y 1,2 BS-300=15kg 130-160A 13-16V
2 St G0 il 1,6 BS-300=15kg 170-200A 17-20V
3.2 FB0=25 & 200-280A 2325V 2,0 BS-300=15kg 180-280A 18-22V
2,4 B-450~25kg 220-260A 22-26V
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de 1 5
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Carburos de Tungsteno y sus formas:

Soldadura Autdgena

DURMAT® A

Varilla DIN EN 14700: T Fe20

Caracteristicas generales:

Varillas rellenas de carburos de tungsteno de granulometria
grande, especialmente adecuadas para el recargue de piezas
de maquinas. El carburo de tungsteno fundible muestra una
extraordinaria dureza, elevada por encima de 2.360 HVO/], y
proporciona a las piezas recargadas, una resistencia especial
a la abrasion. El tamano del grano a utilizar asi como también
el diametro de la varilla, se orienta segln el trabajo a realizar,
asi como también segln la pieza a recargar. Las piezas sujetas
a una fuerte abrasion por rozamiento, deben de recargarse
con grano fino. Cuando en una pieza se desea conseguir un
efecto de cortado, debe de utilizarse el grano de carburo de
wolframio fundible, de tamano mas grande.

Aplicacion:

Para el recargue de piezas de acero sin alear y de baja alea-
cion asi como también aceros fundidos con un contenido en
C hasta max. 0,45 %. Utilizacion en la técnica de abrasion para
el recargue de herramientas y piezas de repuesto de maqui-
nas en mineria, construcciones de calles y carreteras, cons-
trucciones especiales de pozos, fuentes, técnica de perfora-
cion en profundidad, etc.

Dureza tipica:

DURMAT® FTC: = 2360 HV
Formas de suministro:

Referencia @ [mm] Granulometria Referencia g [mm] ‘ Granulometria
DURMAT® A 3505 35 mm 0,25 - 0,70 mm DURMAT® A 5020 5mm 1,00 - 2,00 mm
DURMAT® A 3510 35 mm 0,70 - 1,20 mm DURMAT® A 6005 6 mm 0,25 - 0,70 mm
DURMAT® A 4005 4 mm 0,25 - 0,70 mm DURMAT® A 6010 6 mm 0,70 - 1,20 mm
DURMAT® A 4010 4 mm 0,70 - 1,20 mm DURMAT® A 6020 6 mm 1,00 - 2,00 mm
DURMAT® A 4020 4 mm 1,00 - 2,00 mm DURMAT® A 8010 8 mm 0,70 - 1,20 mm
DURMAT® A 5005 5mm 0,25 - 0,70 mm DURMAT® A 8020 8 mm 1,00 - 2,00 mm
DURMAT® A 5010 5mm 0,70 - 1,20 mm DURMAT® A 8030 8 mm 1,5 - 3,00 mm

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
1 6 descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Carburos de Tungsteno y sus formas:
La soldadura manual por arco electrico

DURMAT® E

Electrodo DIN EN 14700: E Fe20

Caracteristicas generales:

DURMAT® E es un electrodo recubierto con una capa de grafi-
to por inmersion. Este electrodo esta relleno de una gama de
carburos de wolframio especiales seleccionados que propor-
ciona un depdsito muy resistente a la abrasion.

Aplicacion:

Para el recargue de piezas de acero sin alear y de baja alea-
cion asi como también aceros fundidos con un contenido en
C hasta max. 0,45%. Por encima es posible que aparezcan fal-
tas de union. Utilizacion en la técnica de abrasion para el
recargue de herramientas y piezas de repuesto de maquinas
en mineria, construcciones de calles y carreteras, construc-
ciones especiales de pozos, fuentes, técnica de perforacion
en profundidad, etc. En los recargues de muchos aceros de
alta aleacion, se pueden aplicar capas intermedias igualmen-
te con DURMAT® E.

Dureza tipica:

55 - 58 HRC

Formas de suministro:

Referencia Largo de la varilla Corriente Tipo de corriente
DURMAT® E 3505 3,5mm 350 mm 90 A =1/~
DURMAT® E 4005 4mm 350 mm 110A =4/~
DURMAT® E 5005 5mm 350 mm 140 A =+/~
DURMAT® E 6005 6mm 350 mm 160 A =4/~
DURMAT® E 8005 gmm 350 /450 mm 200 A =4/~

Consejo para la soldadura:
Dependiendo de la aleacion y del tamano de las piezas, es recomendable un precalentamiento a 350-500°C.

NOTA: DURMAT® E es un electrodo tubular rellenado con polvos de carburos de tungsteno fundido. Se recomienda soldar con
una intensidad de corriente la mas baja para evitar una descomposicion de los carburos.

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 1 7
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Carburos de Tungsteno y sus formas:
Aplicacion Especial

DURMAT® CS

Caracteristicas generales:

Granos gruesos y macizos de metal duro, los cuales estan in-
crustados en una matriz especial Cu-Ni-Zn que muestra una
gran resistencia a la traccion. La fabricacion especial del DUR-
MAT® CS garantiza una inclusion uniforme de los granulos de
metal duro en la matriz.

Aplicacion:

Las aplicaciones del DURMAT® CS son muy variadas. Aplica-
cion especial encuentra DURMAT® CS en la técnica de per-
foracion a gran profundidad, por ejemplo, para el recargue
de coronas de sondeo, fresadoras frontales, cinceles de seis
aletas, etc.

Contenido carburos:

Proporcion de metal duro estandar: 60 %
Mas posibles proporciones de metal duro: 40 %, 50 % 0 70 %

Formas de suministro:

Largo de la varilla ‘ Tamaiio del grano
450 mm (18%) 2-4mm
450 mm (18") 4-6mm
450 mm (18%) 6-8mm
450 mm (18") 8-12mm

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

1 8 INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Carburos de Tungsteno y sus formas:

Aplicacion Especial

DURMAT® TINNING-ROD

AWS ASME BS

A5.27 (1978) SFA-5.27 (1978) 1453 C5
A5.8 (1981) SFA-5.8 (1981)
RBCuZn-A RBCuZn-D

Caracteristicas generales:

DURMAT® TINNING-RODS son varillas niquel-bronce con un
contenido en niquel de 10 % para el recargue autogeno. Recu-
brimientos muestran caracteristicas mecanicas muy buenas.
DURMAT® TINNING-RODS son muy aptos en la soldadura de
varillas DURMAT® CS, de aglutinante complementario de las
particulas duras CS.

Aplicacion:

Recargues de maquinas de perforacion en la produccion de
petroleo y gas en combinacion con DURMAT® CS.

Caracteristicas fisicas:

Dureza: 74HRB (=120 HB)
Punto de fusion: 915°C
Punto de solidificacion: 905°C

Resistencia a la traccion: 505 test: 70000 psi
Alargamiento: 25%

DURMAT® BRAZING FLUX

Caracteristicas generales:

DURMAT® BRAZING FLUX es un fundente de soldadura para
aleaciones a base de cobre.

Composicion quimica:

Acido borico y tetraborato de decahidrato de sodio.

Aplicacion:

Utilizado para la limpieza y eliminacion de 6xido en la super-
ficie antes de soldar DURMAT® TINNING-ROD y DURMAT® CS.
Reduce la tension superficial del estanado derretido. Prepare
la superficie moliendo para reducir toda la contaminacion.

Método de uso:

Limpie previamente la superficie de la pieza con chorro de
arena para eliminar todos los contaminantes. Distribuya el
DURMAT® BRAZING FLUX humedecido en la superficie de la
pieza, caliente la pieza con una llama autdgena y concentre
la llama en el fundente. Una vez que el fundente se vuelve
liquido, puede comenzar a emerger las varillas DURMAT® CS'y
DURMAT® TINNING-ROD. La llama debe mantenerse para que
la temperatura de la pieza no sea demasiado bajay, al mismo
tiempo, para no sobrecalentar la soldadura.

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Carburos de Tungsteno y sus formas:
Polvos para proyeccion por autogena

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

20 INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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Carburos de Tungsteno y sus formas:
Polvos para proyeccion por autdgena

DURMAT® 60 A

Caracteristicas generales:

Como consecuencia de la gran dureza, buenas propiedades
de deslizamiento contra aceros con gran resistencia, plasticos
asi como juntas de empaquetaduras de carbon en maquinas
de refrigeracion. Resistente a la oxidacion y a los acidos, re-
sistente al calory a la abrasion.

Aplicacion:

Para recargue de superficies pequenas o cantos de matrices,
construccion de moldes en la industria del vidrio, griferia,,
pistones de bomba y guias. Buenas propiedades de funciona-
miento sin engrase. Ninguna marca de gripado. Herramientas
para conformacion en frio de aceros de Cr/Ni, resistente al
calor hasta 550°C.

Composicion quimica tipica (en peso %):

DURMAT® 40 FTC

Caracteristicas generales:

Fuerte resistencia al desgaste por abrasion y deslizamiento
por inclusion de carburos de wolframio fundibles, en una
base de niquel-cromo-boro-silicio.

- Muy resistente a la abrasion y al calor.

- Resistente a la oxidacion y a los acidos

Aplicacion:

Para recargue de superficies pequenas o cantos de matrices,
construccion de moldes en la industria del vidrio, griferia,,
pistones de bomba y guias. Buenas propiedades de funciona-
miento sin engrase. Ninguna marca de gripado. Herramientas
para conformacion en frio de aceros de Cr/Ni, resistente al
calor hasta 550 °C.

Composicién quimica tipica (en peso %):

DURMAT® 60 A DURMAT® FTC
01 0,4 6 18,5 8,5 resto 60 % 40 %
. . Propiedades fisicas:
Propiedades fisicas: P
. Densidad: 81g/cm?
Densidad: 81 g/cm? '
Tel DURMAT® FTC: 16,0 - 17,0 g/cm?
Dureza del material aportado: .
P Dureza del material aportado:
"0 HRC DURMAT® 60 A - 56 HRC
.. DURMAT® FTC: ~ 2350 HV
Punto de fusion:
~1.070°C Punto de fusion:
Estructura: DURMAT® 60 A: ~1.070°C
’ DURMAT® FTC: ~2.860°C
Matriz de niquel con carburos de Cry boruros de Ni.
Estructura:
Mecanizado: ) . o
ecanizado Matriz de niquel con carburos de Cry boruros de Ni + inclu-
Tornear, esmerilado sion de FTC.
Tamaio del grano: Mecanizado:
-106+36um Solo esmerilado
Tamano del grano:
-106+36pum
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
22 descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Carburos de Tungsteno y sus formas:
Polvos para proyeccion por autdgena

DURMAT® 50 FTC

Caracteristicas generales:

Fuerte resistencia al desgaste por abrasion y deslizamiento
por inclusion de carburos de wolframio fundibles, en una
base de niquel-cromo-boro-silicio.

- Muy resistente a la abrasion y al calor.

- Resistente a la oxidacion y a los acidos

Aplicacion:

Para recargue de superficies pequenas o cantos de matrices,
construccion de moldes en la industria del vidrio, griferia,,
pistones de bomba y guias. Buenas propiedades de funciona-
miento sin engrase. Ninguna marca de gripado. Herramientas
para conformacion en frio de aceros de Cr/Ni, resistente al
calor hasta 550°C.

Composicion quimica tipica (en peso %):

DURMAT® 60 FTC

Caracteristicas generales:

Fuerte resistencia al desgaste por abrasion y deslizamiento
por inclusion de carburos de wolframio fundibles, en una
base de niquel-cromo-boro-silicio.

- Muy resistente a la abrasion y al calor.

- Resistente a la oxidacion y a los acidos

Aplicacion:

Para recargue de superficies pequenas o cantos de matrices,
construccion de moldes en la industria del vidrio, griferia,,
pistones de bomba y guias. Buenas propiedades de funciona-
miento sin engrase. Ninguna marca de gripado. Herramientas
para conformacion en frio de aceros de Cr/Ni, resistente al
calor hasta 550 °C.

Composicién quimica tipica (en peso %):

DURMAT® 60 A DURMAT® FTC

DURMAT® 60 A

DURMAT® FTC
50% 50%

40% 60 %

Propiedades fisicas:

Densidad:
DURMAT® FTC:

81g/cm?
16,0-17,0 g/cm?

Dureza del material aportado:

DURMAT® 60 A ~56 HRC
DURMAT® FTC: ~2.350HV
Punto de fusion:

DURMAT® 60 A: ~1.070°C
DURMAT® FTC: ~2.860°C

Estructura:

Matriz de niquel con carburos de Cry boruros de Ni + inclu-
sion de FTC.

Mecanizado:

Solo esmerilado

Tamaio del grano:

-106+36pm

Propiedades fisicas:

Densidad:
DURMAT® FTC:

81g/cm?
16,0-17,0g/cm?

Dureza del material aportado:

DURMAT® 60 A ~56HRC
DURMAT® FTC: ~2350HV
Punto de fusion:

DURMAT® 60 A: ~1.070°C
DURMAT® FTC: ~2.860°C

Estructura:

Matriz de niquel con carburos de Cry boruros de Ni + inclu-
sion de FTC.

Mecanizado:

Solo esmerilado

Tamano del grano:

-106+36pm

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Alambres / hilos tubulares:

Recubrimientos austeniticos y endurecimiento por trabajo 26

Recubrimientos resistente al impacto 26

Recubrimientos resistente a la abrasion 2]

Moldes de forja en caliente 31

Soldadura de hierro fundido 32

Herramienta de acero 32

Alambres capa tampon, reparacion 32

Alambres de arco sumergido 3

Acero al cromo 33

Aleaciones de reemplazo de estellita 3

Estelita (Aleaciones a base de cobalto) 3

Aleaciones a base de niguel 35
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y

24 descripciomqs_de estas hojas, corTgsponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.




MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Alambres / hilos tubulares: Recubrimientos

austeniticos y endurecimiento por trabajo

Dureza

DIN EN 14700

C

Si

Mn

Cr

Mo

Co

V

W

Fe

(*después del endurecimiento del trahajo)

DIN 8555

FD200K |01 | 05| 6 | 19 | 85 - - resto o280, T:\E\i_;(-)z_ég?éimgz
FD260K | 11 03| 14 | 4 06 - - resto =20, e 2o0 P
FD250K 05 05| 16 | 14 | 12| 06 | - 0,2 resto fg’g_‘ggg:g* e 7T22%9_KNP
FD 270 K 1 19 | 8 | - - - resto 525’8 : BB MF 7T2F5%9—KN P
FD295HY |02 | <3 |9-11 1280' - 9-11 _ restol N# 2825—0333 HB Fe 29-300-CKP

Alambres / hilos tubulares:

Recubrimientos resistente al impacto

. DIN EN 14700
DURMAT DIN 8555

. T Fe1-300-P

FD 300 01 | 05| 2 | 25 03 resto| Ti | 280-325HB R g
T Fe7-45-CPT
FD 3]0 0,2 1 1 13,5 | 3,5 1 0,2 0,15 resto 40-44 HRC MF 9-45-CPT
T Fe7-40-CPT
FD 356 01 | 03 |08 | 17 | 46 | 1 02 | 015 resto 40-42 HRC T et
T Fel-40-P

FD 400 02 -3 03 resto 38-42 HRC S D
T Fel-45-P

FD 450 0.2 - | 45 06 03 resto 43-45 HRC Ve

26

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Alambres / hilos tubulares:
Resistente a impactos

DURMAT® Composic.ién quimica tipica (en peso 7) Dureza DIN EN 14700
Ni | Mo Co  Nb| V| W]/Fe| DIN 8555

FD 476 0303 /08| 1 | 4 15|15 | - | 1 | 1 |resto| - | 48-50HRC T,i:g?;g?&%?
FD 495 02 07 |04 | 15 | - |32 W | - | - | - lresto] - | 4g-soHRC |4 FeS20ERIZW
FD 580 035/ 06 | 2 |65 - | 15| - | - | 05| 12 |resto| - | 48-52HRC Rl
FD 600 05/ 1 | 3 | 65| - |08| - | - | 02| - |resto| - | 55-58HRC Tere0 s
FD60OTIC | 18 |16 |14 | 7 | - |14 - | - | - | - |resto| Ti:5| 56-58HRC ey
FD 601 05 1 | 3| 6 - |16 - | - | 15| 1 |resto] - | S6-60HRC | @ O0TeT
FD 605 05| - | - | 6| - 13| - | - | - | - |restolsc:12| s5-6oHRC | | e20760-GPS
FD 609 0528|0895 03| - | - | - | - | - |resto| - | 55-57HRC | | 47O COPT
FD 615 05 | - | - | W 0613 - | - | - | - |restosC16 4g-2HRC | | TeSS0LOP
FD 628 06 | - - 7 - 3 - = = - resto|SC:20/ 58 - 63 HRC MFT6?6FOe—6(-)3PS
FD 710 1 118 | - 1| - - 1| - resto] B1| 62-65HRC | | 1 09DFT
FD 760 1% 0713 7| - 08| - | 8 | 1 |12 |resto] - | 55-57HRC [

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 27
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Alambres / hilos tubulares:
Recubrimientos resistente a la abrasion

FD 42 1809 1228 | 3 08| - | - | - | - |resto - | s-44HRC | @Ol
FD 50 32 118 | 18 | 15 - = = - - - |resto| - | 50-54HRC T,\iFF%45gOé|GDP
FD 51 48 | 08|08 | 21| - | - | - | - | - | - |resto B:+| 58-59HRC Tareo0®
FD53ES | 35 | 12 | - | 32 |05 04| - | - | 1| - |resto| - | 52-54HRC NEASSp
FD 35 48 |12 06 | 29 - = = - - - lresto| - 55 - 59 HRC TMZF ﬁ%ué(?%s
FOS5Mo | 5 |12 |04 | 28 | - 13 - | - | - | - |resto| - S57-60HRC | *TeN00CT
FD 56 54 | 1 |04 32| - | - | - | - | - | - |resto| - | 58-60HRC Tfeo0
FOS6Mo | 53| 1 | - |31 - 07 - | - | - | - |resto] - 60-64HRC | CTeTO0D
FD 59 50 1 12 1 04 | 33 | - = = - - - |resto| - 59 - 61 HRC !\;FF%Z‘{)%OGGR

FD59L 38 | 12 - 33 - | 05| - = - - |resto| - 57 - 59 HRC !\T/\FF?ZJA(S)OCCG‘,GT
FD 59 XL 3093 - |3 3 05 - | - | - | - lresto] - | s0-53HRC | ATEIHOYED

™
w

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

28 INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Alambres / hilos tubulares:
Recubrimientos resistente a la abrasion

FD 60 52 | 11 | 04 | 22 - 7 | - | - lresto| - | 61-63HRC R
FD 61 52113 | - | 2 - 7 | - | - |resto| B1| 62-65HRC oo
FD 62 54 112 | - |29 - 3 | - | - |resto] - | 60-63HRC Tare oo
LI Y e I I P A
o[ o[ | [ [ | [ el | S8 eRE
FD 67 54 | 1 | 04 | 21 - - 1 10 | - |resto| - | 64-67HRC [
o | = Jon o0 | = | ||| e S| L
FD 69 52 | 08 | 04 | 32 - 58 | - | - |resto fé 64 - 67 HRC ool
FD70 52 | 1 | 04 | 27 - - | 6 | - |resto| - | 62-64HRC e
LI B R A Y e A
FD 78 5 |13 05 | 16 - 65 | 65 | - |resto|B:12| 64-68 HRC R

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.

29




MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Alambres / hilos tubulares:
Recubrimientos resistente a la abrasion

Composicion guimica tipica (en peso 7) . DIN EN 14700
, . ureza DIN 8555
: ) T Fe16-70-G
FD79 50 1 | - 2| - | - | - | 6 | 25| - |restoB:13 64-68HRC ME 100-C
Zr: T Fe14-60-CG
FD 164 53 12| - 28 - - | - - | - - resto) ga| 60 - 64 HRC MF 10-65-CR
FD 720 07 1 2 | - | 2| - | - | - | - | - lresto] | 64-66HRC TFe13-65-6
FD 721 151 2 6 - | - |- | - | - - resto] | 64-66HRC TZFes
B: T Z Fe12-70-G
FD 733 350 1 1 8 - - 4 - - fresto) |66 - 68 HRC WME10-70-GT
FD 739 1 - | - 0| - 33 - |34 - |57 resto| O | 67-70HRC T Fet6-70-CG
FD 740 T - | - |2 | - 33| - | - | - |57 |resto 482 65 - 68 HRC T Fe6-65-CG

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

30 INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Alambres / hilos tubulares:
Moldes de forja en caliente

S . Domp05|‘c|on quimica tipica (en peso %) Dureza

Resistencia a la traccion

FD 812 01 | 05 | 06 | 10 | 1 2 | - - - - | resto | Ti: 02 - 03?1'4‘6‘6 *,'“R/Cmmz
FD 813 02 | 06 |06 | 0 |17 | 3 | - | - | - | - |resto|Tiop| . ERE
FD 814 02 | 06 | 06 | 10 | 17| 3 | - - - - | resto | Ti:02 0 5‘_‘*1'6‘680HNR/%m2
FD 816 028 07 | 06 | 10 | 17 | 3 - - | 02 | - |resto Ti:02 160 04-81_85030HNR/Cmm2
FD 818 036 | 07 | 06 | 10 | 17 | 3 | - - 1 03 | 2 |resto Ti02 50 05_22'0550HNR/Cmm2
FD 862 015 | 07 | 06 | 45 | - 1 - - 102 | 1 |resto Ti02 o 03?1_3[6%}:1}?/$nm2
FD 864 025 07 | 06 | 5 | - |15 | - | - | 04 | 14 |resto|Ti02| . 5‘_‘*1'8‘680HNR/$W
FD 866 03 | 07 | 06 | 55 | - | 25| - | - | 06 | 24 |resto|Ti02| .. 04?1'85()20HNR/Cmm2
FD 868 04 | 08 | 06 | 6 | - | 3 | - | - | 07| 3 |resto|Ti:02| o0 05_22'05050HNR/Cmm2

-

; -_— e ———ﬁ
.. . — k -
o~ _ R~

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 31
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Alambres / hilos tubulares:
Soldadura de hierro fundido

Composicion guimica tipica (en peso 7)
DURMAT® Dureza DIN EN 14700
DIN 8555
FD WZ 50 L res-| ) . .| TFe3-50-STW
L ses| 03 | 06| 04 | 3 06 | 45 | ¢ 48-50HRC / 50-52HRC VoL e
FD WZ 55 ] i res-| ) ) . T Fe3-55-STW
I ez 035| 08 | 12 | 3 2 05| 7 | 50-53HRC / 55-57HRC Y i
res- T Z Fe4-55-ST
FD WZ 59 06 06| -~ | 5| - 35 - | - | - |35/ -~ 57-59HRC MF 4-55-ST
FDWZ 60 i ] res-| . " T Fe4-60-ST
P saug| 08 | 06 | 04 | 45 8 1502 | 58-60 HRC g
FOWZE356 10030 - | - | - |18 | 4 | 12| - | - | - ™| Tis | 41-43 HRC / 53-56 HRC'
1.6356 to

“ después del tratamiento térmico /™ después de enfriar en aire

Alambres / hilos tubulares:
Herramienta de acero

DURMAT® Composicion quimica tipica (en peso 7) DIN EN 14700

DIN 8555
FD NiFe36 o1 | 1| 3| - 136 -|-1|-1-1]-/|™"]- =160 HB Aleacion especial
13912 to
PI?FlzoéL[BZU <05(<01| 4 | - rf;" - - -] - - |40 |cu 160-190 HB Aleacion especial

Alambres / hilos tubulares:
Alambres capa tampon, reparacion

DURMAT® Composicion quimica tipica (en peso 7) DIN EN 14700

DIN 8555

res- T Fe1-300-P

FDCROMO1| 01 | 05 | 1 3] - 106 - - - - o0 - 280HV,, MF 1-300-P
res- ~ T Fe1-350-P

FDCROMO2 | o7 | 04 | 12 | 24| - | 08| - - - - to - *300HVY,, MF 1-350-P
res- . T Fe13-300-P

FDCROMO22/006 - | 16 | 04 |22 | 04| - | - | - | - |/ > T 280-320HV,, T B D

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Alambres / hilos tubulares:
Alambres de arco sumergido

FD310UP | o1 | 07 | 12 | 138 35| 11 | - | 02| 02| - |resto 42 - 4t HRC I/\Ee;—g:ggl
FD328UP |008 04 | 08| 6 | - |07 | - | - | - | - |resto 280-325H8 | o300
FD337UP | 033 04 | 12 | 56 | 03 |33 | - | - |025| - |resto 52 - 54 HRC ’\/F”‘f:35'_5500‘_PPTT
FD34IUP | 012 | 04 | 16 | 25 | 05 | 25 | - | - | 04 | - |resto 300-3u0HB | ES90F
FD356UP | 005 04 | 12 | 17 | 46 | 11 | - | 02 025 - |resto w-uHRe | T
FD4351UP | 005 04 | 1 | % | 5 075 - | - | - | - |resto -wHRe | P SETT
FOMAOUP |03 |04 )10 | 13 26115 ) - | - | 1 | - |resto s00°¢: 3HoBo HB L\Ee;__gg__gg
FD476UP | 03 | 04 | 14 16 | 4 |15 15| - | 1 | 1 |resto 48-50HRC | SO CET
FD502U0P | 03| - | - | 13| - |15 2 | - | 2 | 12 |resto 48 - 52 HRC [

Alambres / hilos tubulares:
Acero al cromo

Composicion quimica tipica (en peso 7)

FD 40091'4009 012 08| 12 (5| + | - | - | - | - | - || Ti+ | 300-360 HB T Fe8-300-CP / 410
FDAD1S o8| og |12 |ws| - | - | - |- | -] - o | - | 220-240HB e é_;‘;g:zcioﬁgo
A8 (o[ fon] ||| | || | worme | qiisn
FOANS  o2io08 12 wloa 1| - - - - - a-skHRC MLZ(E—%%C?-
6122 Toslog 12| 7 os 1| - | - |« | - "™ | 4s-siHRC i agnsl
FD4122Nb | 12 |08 | 12| 7 | 1| - | - | 8 |03| - || - | 48-51HRC N\TFZ;;?E&DCTG/P_
VRS 0 05| 11| 10 5 o] ||| | B | e

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Alambres / hilos tubulares: ”
Fe

Aleaciones de reemplazo de estellita

DURMAT® SER son aleaciones especiales con una estructura ferritica-austenitica en fases sélidas cuyas propiedades son com-
parables a las de los materiales a base de cobalto, en particular, la resistencia al desgaste a altas temperaturas.

- Propiedades comparables a las aleaciones DUROLIT, - Resistencia a golpes y resistencia al calor;
- Estructura austenitica de ferrita con un alto contenido de - Resistencia al calor hasta 600°C;

ferrita y fases ETA; - El aumento de la dureza durante el curado en caliente a
- Cavitacion, corrosion, resistencia a la erosion; 520-550°C.

Aplicaciones tipicas: Aleaciones sin cobalto en energia nuclear; superficie a altas presiones superficiales con un bajo coefi-
ciente de friccion; accesorios, guias, etc.

Composicion quimica tipica (en peso 7)

DURMAT® : : Dureza

SER1 0,06-0,08 5 55 18,5 8,5 55 - 1 0,2 resto 50-54HRC

Aleacion especial

SER 6 0,06-0,08 5 4,8 18,5 8,5 4,5 - 11 0,2 resto 40-44HRC

Aleacion especial

SER 12 0,06-0,08| 5,2 5.2 18,5 8,5 5 - 11 0,2 resto 46-50HRC

Aleacion especial

SER 21 0,06-0,08| 3,5 54 18 9 3 - 11 0,2 resto 280-350HV

Aleacion especial

SER 290 0,06-008| 58 2 18 85 2 . = 02 | resto 260-290 HV

Aleacion especial

Alambres / hilos tubulares: .
Co

Estellita (Aleaciones a hase de cobalto)

Composicion quimica tipica (en peso %) Dureza DIN EN 14700/
DURMAT® i Cr | Ni [ Mo | Co | Nb | V DIN 8553 / AWS
res- 55HRC, 44 HRC°C | T Co3 / MF20-55-CGTZ /
DUROLIT 1 24107 | 04 | 29 to 12| <4 34 HRCE0°C 521- ERC CoCrC
res- 40-43HRC, T Co2 /| MF20-45-CTZ /
DUROLIT 6 W1 06 to 43 | < b 35HRCI0'C 29HRCE™Y|  5.21-ERC CoCrA
DUROLIT6LC | o8 | 1 08|28 | - | - || - | - |45 <4 - 36-39HRC  |TCo2 / MF20-40-CTZ /-
DUROLIT6HC | 13 | 1 o8 |20 - | - |07 - | - |45 | <4 - 43 - 46 HRC  |T Co2 |/ MF20-45-CTZ / -
res- 45- 48 HRC, T Co3 /MF20-50 CTZ /
DUROLIT 12 figs | 0 | Ofe | 22 to 8 | <4 37HRC0°C 32 HRCE0"¢ 5.21-ERC CoCrB
res- T Col / MF 20-350-CKTZ
DUROLIT21 025 08 08 | 27 | 25| 55 | - <4 30 HRC / 5.21-ERC CoCrE
res- T Z Col/ MF 20-300-
DUROLIT25 | o1 |05 01 |20 | 10 | - || - | - |15 <4 - 250 - 280 HB KTz /-
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
34 descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Alambres / hilos tubulares:
Aleaciones a base de niquel

S Composicion quimica tipica (en peso 7) DIN EN 14700
DIN 8555
res- Ti: 3 T Ni2-40-CKPTZ
DUROLOYS520W 005 - - 119 ;01 6 |10 - |03 5 - |, 32-35HRC MF 23-40-CKPTZ
res- Ti: 3 T Ni2-40-CKPTZ
DUROLOYS21W 006 - | - | 19 |, 6 |15 - | - 08| - |5 220HB MF 23-40-CKPTZ
DUROLOY 625 veen|005[ 03] 05 | 22 |57 o | 35| - | - |<3| - | 22008 Ni Eck I20C rf\/\’\(/)\o93Nb
DUROLOY CO L res- ) i ) T Ni2-250-CKNPT
2| 0108 16 | | 16|25 03 | 45 <5 BEO-ZRR| e e
res- B: T Ni1-60CGTZ
DUROLOYSE1/58 | 075| 47 | - 120 | ") - | = | = | = | - | <5 35 | 58-62HRC MF 22-60-CGTZ
res- B: T Ni1-40CGTZ
DUROLOY SE6/40 | 04| 45 - 22 | 0 - | - - | - | 2 <5 | 41-43HRC MF 22-40-CGTZ
res- B: Ti Ni1-50ZGTC
DUROLOYSE12/50 | 06 | 49 - |21 |\ 7125 - | - | - | - <55 48-52HRC MF 22-50-CGTZ
res- B: T Ni1-35-CGTZ
DUROLOYSE21/35 | 035| 45| - 120 |\ ") - | = | - | - | 2 | <4 g5 | 34-36HRC MF 22-35-CGTZ
res- B: T Ni 1-55CGTZ
DUROLOYSES6 065 46 | 02 | 21 7125 - | - | - | - | - | 5 55-58HRC MF 22-55-CGTZ

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 35
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

DURMAT® FD 200K

DIN EN 14700: DIN 8555:
T Fe 10-200-CKNPZ MF 8-200-CKNPZ

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

DURMAT® FD 200 K es un austenita de CrNiMn, a base de hierro. Da un metal depositado austenitico, resistente
a la corrosion. Destaca por sus muy altos valores de alargamiento. Es endurecible en frio y tenaz.

Aplicacion:

Pasadas de tamponaje:

- para soldaduras sobre acero duro al manganeso
- para soldaduras sobre acero templable

- para recargues duros

Soldaduras de recargue: Rieles, aguja de cambio, ruedas de cadena, percutores, elementos expuestos a elevadas temperaturas
utilizados en la fabricacion de lana mineral, por ejemplo.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

071

’

0,4 6 18,5 8,5 resto

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de pro-
ceso y diametros de alambre.

Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 180-200HB
400-450 HB (después del endurecimiento del trabajo)

Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

El soldeo con los alambres rellenos DURMAT® FD 200 K se realiza con polaridad positiva sin gas de proteccion. La técnica usual
es la linear. Se debe limitar a 450°C la temperatura de las pasadas intermedias, si se exige al material depositado un maximo
alargamiento a la rotura. En caso de soldaduras sobre acero duro al manganeso, la temperatura de las pasadas intermedias no
debe sobrepasar 300 °C. Si necesario, efectuar una refrigeracion.

g [mm] @ [inch] Corriente [A] Voltio [V]
1,2 3/64 140 - 240 22-24
1,6 1/16 180-280 22-25
2,0 5/64 220-300 22-25
2,4 3/32 260-340 24-26
2,8 7/64 320-400 25-26
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
36 descripcionqs_de estas hojas, cor_rgsponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

DURMAT® FD 240K Fe

DIN EN 14700: DIN 8555:
T Fe 9-250-KNP MF 7-200-KNP

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

Aleacion con alto contenido en manganeso, a base de hierro. DURMAT® FD 240K da un metal depositado austenitico (no mag-
nético), tenaz, resistente al agrietamiento y con alta resistencia mecanica. Los esfuerzos por choque provocan un fuerte endu-
recimiento en frio superficial. El metal depositado destaca por su compatibilidad con practicamente todos los aceros forjables.
No puede ser oxicortado.

Aplicacion:

Muy apto para soldaduras de recargue en piezas sobre todo expuestas a esfuerzos por impacto y para la reconstitucion de
piezas de acero duro al manganeso, tales como cilindros de trituracion, barras de impacto, martillos, dientes de excavadora
sometidos a esfuerzos por choque y agujas de cambio.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

11 03 14 4 0,6 resto

’

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de pro-
ceso y diametros de alambre.

Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 200-230HB
400-450 HB (después del endurecimiento del trabajo)

Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

El soldeo con los alambres rellenos DURMAT® FD 240 K se realiza con polaridad positiva (corriente alterna es posible) sin gas de
proteccion. Se forma poca escoria y se pueden superponer varias pasadas sin necesidad de quitar la escoria. La estructura del
alambre permite el soldeo con el extremo libre del alambre muy largo. De ello resulta una capacidad de depdsito incrementada
para un aporte térmico reducido. Es posible realizar varias pasadas.

Recomendacion para el soldeo MIG: gas de proteccion (DIN EN ISO 14175): M13, M21, M23

g [mm] f [inch] Corriente [A] Voltio [V]
1,2 3/64 140 - 240 22-24
1,6 1/16 180-280 22-25
2,0 5/64 220-300 22-25
2,4 3/32 260-340 24-26
28 7/64 320- 400 25 - 26

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 37
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

DURMAT® FD 250K Fe

DIN EN 14700: DIN 8555:
T Fe 9-250-KNP MF 7-250-KNP

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

Aleacion con elevado contenido en manganeso, a base de hierro. DURMAT® FD 250 K da un metal depositado austenitico (no
magnético), tenaz, resistente al agrietamiento y con alta resistencia mecanica. Los esfuerzos por choque provocan un fuerte
endurecimiento en frio superficial. El metal depositado destaca por su compatibilidad con practicamente todos los aceros for-
jables. No puede ser oxicortado.

Aplicacion:

Muy apto para pasadas de tamponaje tenaces y resistentes a la compresion y soldaduras de recargue en piezas sobre todo
expuestas a esfuerzos por impacto asi como para la reconstitucion de piezas de acero duro al manganeso, tales como martillos,
barras de impacto y cilindros de trituracion. Reparacion y soldaduras de reconstitucion en piezas a reacondicionatr.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

0,5 16 14 12 0,2 resto

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de
proceso y diametros de alambre.

Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 230-260 HB
450-500 HB (después del endurecimiento del trabajo)

Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

El soldeo con los alambres rellenos DURMAT® FD 250 K se realiza con polaridad positiva (corriente alterna es posible) sin gas de
proteccion. Se forma poca escoria y se pueden superponer varias pasadas sin necesidad de quitar la escoria. La estructura del
alambre permite el soldeo con el extremo libre del alambre muy largo. De ello resulta una capacidad de depdsito incrementada
para un aporte térmico reducido. Es posible realizar varias pasadas.

Recomendacion para el soldeo MIG: gas de proteccion (DIN EN ISO 14175): M13, M21, M23

g [mm] @ [inch] Corriente [A] Voltio [V]
1,2 3/64 140 - 240 22-24
1,6 1/16 180-280 22-25
2,0 5/64 220-300 22-25
2,4 3/32 260-340 24-26
2,8 7/64 320-400 25-26
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
38 descripcionqs_de estas hojas, cor_rgsponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

DURMAT® FD 300 Fe

DIN EN 14700: DIN 8555:
T Fe 1-300-P MF 1-300-P

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

Material de aportacion poco aleado, a base hierro. DURMAT® FD 300 da un metal depositado de tipo ferritico/perlitoco, resisten-
te al agrietamiento y altamente resistente a la compresion. El metal depositado puede ser mecanizado por arranque de virutas,
es forjable y tiene un alargamiento de aproximadamente un 10 %.

Aplicacion:

Ejemplos de aplicaciones tipicas: pasadas de reconstitucion para soldaduras de recargue duro, reacondicionamiento de ruedas
de puente gruas, poleas y rieles

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

071 0,3 resto

5 ’

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de pro-
ceso y diametros de alambre.

Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 280-325HB

Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

El soldeo con los alambres rellenos DURMAT® FD 300 se realiza sin gas de proteccion con polaridad positiva o con corriente
alterna. Para que la escoria no se ponga delante del alambre, se recomienda adoptar una posicion de traccion ligeramente
inclinada del alambre. El soldeo se puede realizar tanto con la técnica pendular como con la linear. Es posible realizar varias
pasadas.

g [mm] f [inch] Corriente [A] Voltio [V]
1,2 3/64 140 - 240 22-24
1,6 1/16 180-280 22-25
2,0 5/64 220-300 22-25
2,4 3/32 260-340 24-26
28 7/64 320- 400 25- 26

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 39
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

DURMAT® FD 601 Fe

DIN EN 14700: DIN 8555:
T Fe 6-60-PT MF 6-55-GP

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

Material de aportacion martensitico, altamente aleado, a base de hierro. DURMAT® FD 601 da un metal depositado endurecido
por el soldeo, resistente al impacto y a la abrasion. Por regla general, no presenta grietas y es magnético. En estado soldado, no
puede ser mecanizado. Tras revenido, es posible la mecanizacion por arranque de virutas.

Aplicacion:

Muy adecuado para piezas expuestas a esfuerzos combinados por choque y abrasion, con alta resistencia al choque y resis-
tencia moderada a la abrasion. En aplicaciones con esfuerzos resultantes del contacto metal/metal, DURMAT® FD 601 da igual-
mente excelentes resultados. Algunas aplicaciones son: dientes de excavadora, trépanos para perforadora a percusion, guiasy
discos de trefilado.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

1,5 resto

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de
proceso y diametros de alambre.

Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 56-60HRC

Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

El soldeo con los alambres rellenos DURMAT® FD 601 se realiza con polaridad positiva (corriente alterna es posible) sin gas de
proteccion. DURMAT® FD 601 tiene un efecto de guiado de la escoria. Para que la escoria no se ponga delante del alambre, se
recomienda adoptar una posicion de traccion ligeramente inclinada del alambre. Es posible realizar varias pasadas.

g [mm] @ [inch] Corriente [A] Voltio [V]
1.2 3/64 120-220 18-25
1,6 1/16 180 - 220 20 - 26
2,0 5/64 220-250 22-26
24 3/32 260-300 24-27
2,8 7/64 300-340 27 - 28
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
40 descripcione}_de estas hojas, cor_rgsponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

DURMAT® FD 600 TIC Fe

DIN EN 14700: DIN 8555:
T Fe 8-60-GP MF 6-60-GP

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

Aleacion dura de CrTiMoC, martensitica, medianamente aleada, a base de hierro. DURMAT® FD 600 TIC da un metal depositado
endurecido por el soldeo, resistente al impacto y a la abrasion. No es magnético y no puede ser mecanziado en estado soldado.
Tras revenido, es posible la mecanizacion por arranque de virutas. Blindajes libres de grietas son posibles hasta espesores de
10 mm.

Aplicacion:

Muy adecuado para piezas expuestas a esfuerzos combinados por choque y abrasion asi como a esfuerzos resultantes del
contacto metal/metal, tales como, por ejemplo, brocas de taladradora, martillos de trituracion, dientes de excavadora, cilindros
de trituracion y guias; igualmente adecuado para el blindaje de herramientas, incluidas herramientas de trabajo en caliente;
resistente al desgaste en caliente hasta aprox. 670°C.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

1,8 1,6 14 7 14 5 resto

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de pro-
ceso y diametros de alambre.

Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 56-58 HRC

Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

El soldeo con los alambres rellenos DURMAT® FD 600 TIC se realiza sin gas de proteccion con polaridad positiva o con corriente
alterna. Para que la escoria no se ponga delante del alambre, se recomienda adoptar una posicion de traccion ligeramente
inclinada del alambre. El soldeo se puede realizar tanto con la técnica pendular como con la linear. La técnica pendular y el
precalentamiento actlan en contra de la formacion de grietas no deseadas. La altura de las soldaduras de recargue debe limi-
tarse a 10mm.

g [mm] f [inch] Corriente [A] Voltio [V]
1,2 3/64 140 - 240 22-25
1,6 1/16 180-280 22-26
2,0 5/64 220-300 22-25
2,4 3/32 260 - 340 24-27
2,8 7/64 320-400 25-27

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 41
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

DURMAT® FD 609 Fe

DIN EN 14700: DIN 8555:
T Fe 8-55-GPT MF 6-55-GPT

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

Aleacion dura, martensitica, a base de hierro. DURMAT® FD 609 da un metal depositado endurecido por el soldeo, resistente
al impacto y a la abrasion. El metal depositado es magnético. En estado soldado, no puede ser mecanizado. Tras revenido, es
posible la mecanizacion por arranque de virutas.

Aplicacion:

Muy apto para piezas expuestas a esfuerzos combinados por choque y abrasion asi como a esfuerzos por contacto metal/metal,
tales como, por ejemplo, estampas, cuchillas y guias; muy apropiado para el blindaje de cantos.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

0,5 2,8 0,8 9,5 0,3 resto

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de
proceso y diametros de alambre.
Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 55-57HRC

Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

El soldeo con los alambres rellenos DURMAT® FD 609 se realiza sin gas de proteccion con polaridad positiva (corriente alterna
es posible). EL nimero de pasadas debe limitarse a 2.

g [mm] @ [inch] Corriente [A] Voltio [V]
1,2 3/64 140 - 240 22-24
1,6 1/16 180-280 22-25
2,0 5/64 220-300 22-25
2,4 3/32 260-340 24-26
2,8 7/64 320-400 25-26
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
42 descripcionqs_de estas hojas, cor_rgsponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

©2020 DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

DURMAT® FD 55 Fe

DIN EN 14700: DIN 8555:
T Fe 14-60-GR MF 10-60-GR

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

DURMAT® FD 55 es una aleacion dura con alto contenido en cromo y carbono, a base de hierro. Da un metal depositado auste-
nitico con carburos primarios, altamente resistente al desgaste. Es muy resistente a esfuerzos sobre todo por abrasion y puede
ser pulido facilmente. El metal depositado no puede ser oxicortado, tiene una buena resistencia a la formacion de cascarilla y
no puede ser mecanizado. Presenta grietas.

Aplicacion:

Muy adecuado para soldaduras de recargue en piezas expuestas a fuerte abrasion y esfuerzos medianos por choque, tales
como, por ejemplo, roscas, cantos de cangilon, tamices, paletas de agitador, canones de arena, pasadas de acabado en dientes
de excavadoray cilindros de trituracion. Las temperaturas de utilizacion deben ser inferiores a 350°C.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

4.8 1,2 0,2 29 resto

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de pro-
ceso y diametros de alambre.
Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 55-59HRC

Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

El soldeo con los alambres rellenos DURMAT® FD 55 se realiza sin gas de proteccion con polaridad positiva (corriente alterna es
posible). La técnica usual es la pendular. El arco debe ser lo mas corto posible, y la altura de las soldaduras de recargue debe
limitarse a 10 mm. El precalentamiento disminuye la formacion de grietas de tension en el blindaje.

g [mm] f [inch] Corriente [A] Voltio [V]
12 3/64 120-220 18-25
1,6 1/16 180-260 18-27
2,0 5/64 220-280 20-28
2.4 3/32 260-320 28-30
2,8 7/64 300-380 28-30

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 43
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

©2020 DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

DURMAT® FD 55 Mo Fe

DIN EN 14700: DIN 8555:
T Fe 14-60-GT MF 10-60-GT

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

DURMAT® FD 55 Mo es una aleacion dura con alto contenido en cromo y carbono, a base de hierro. Da un metal depositado
austenitico con carburos primarios, altamente resistente al desgaste. Es muy resistente a esfuerzos sobre todo por abrasiony
puede ser pulido facilmente. El metal depositado no puede ser oxicortado, tiene una buena resistencia a la formacion de cas-
carilla y no puede ser mecanizado. Presenta grietas.

Aplicacion:

Muy adecuado para soldaduras de recargue en piezas expuestas a fuerte abrasion y esfuerzos medianos por choque, tales
como, por ejemplo, roscas, cantos de cangilon, tamices, paletas de agitador, canones de arena, pasadas de acabado en dientes
de excavadoray cilindros de trituracion. Las temperaturas de utilizacion deben ser inferiores a 350°C.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

0,2 28 13 resto

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de
proceso y diametros de alambre.

Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 57-60HRC

Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

El soldeo con los alambres rellenos DURMAT® FD 55 Mo se realiza sin gas de proteccion con polaridad positiva (corriente alterna
es posible). La técnica usual es la pendular. EL arco debe ser lo mas corto posible, y la altura de las soldaduras de recargue debe
limitarse a 10 mm. El precalentamiento disminuye la formacion de grietas de tension en el blindaje.

g [mm] @ [inch] Corriente [A] Voltio [V]
1.2 3/64 120-220 18-25
1,6 1/16 180-260 18-27
2,0 5/64 220-280 20-28
24 3/32 260-320 28-30
2,8 7/64 300-380 28-30
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
4& descripcionqs_de estas hojas, cor_rgsponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

©2020 DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

DURMAT® FD 56 Fe

DIN EN 14700: DIN 8555:
T Fe 15-60-G MF 10-60-CGT

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

DURMAT® FD 56 es una aleacion dura con alto contenido en cromo y carbono, a base de hierro. Da un metal depositado auste-
nitico con carburos primarios, altamente resistente al desgaste. Es muy resistente a esfuerzos sobre todo por abrasion y puede
ser pulido facilmente. El metal depositado no puede ser oxicortado, tiene una buena resistencia a la formacion de cascarilla y
no puede ser mecanizado. Presenta grietas.

Aplicacion:

Muy adecuado para soldaduras de recargue en piezas expuestas a fuerte abrasion y esfuerzos medianos por choque, tales
como, por ejemplo, roscas, cantos de cangilon, tamices, paletas de agitador, canones de arena, pasadas de acabado en dientes
de excavadoray cilindros de trituracion. Las temperaturas de utilizacion deben ser inferiores a 350°C.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

5,4 1 0,2 32 + resto

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de pro-
ceso y diametros de alambre.
Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 58 -60HRC

Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

El soldeo con los alambres rellenos DURMAT® FD 56 realiza sin gas de proteccion con polaridad positiva (corriente alterna es
posible). La técnica usual es la pendular. El arco debe ser lo mas corto posible, y la altura de las soldaduras de recargue debe
limitarse a 10 mm. El precalentamiento disminuye la formacion de grietas de tension en el blindaje.

g [mm] f [inch] Corriente [A] Voltio [V]
12 3/64 120-220 18-25
1,6 1/16 180-260 18-27
2,0 5/64 220-280 20-28
2.4 3/32 260-320 28-30
2,8 7/64 300-380 28-30

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 45
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

©2020 DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

DURMAT® FD 59 Fe

DIN EN 14700: DIN 8555:
T Fe 14-60-GR MF 10-60-GR

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

DURMAT® FD 59 es un alambre relleno que deposita una soldadura de carburo de cromo con excelente resistencia a la abrasion
e impacto moderado. Los mejores resultados se logran soldando en dos capas. Se recomienda un deposito de grosor maximo
de 8mm. Los depositos no pueden ser tratados térmicamente, mecanizado o forjado. Antes de soldar superficies previamente
recubiertas, se recomienda soldar una capa de proteccion con DURMAT® FD 200K o DURMAT® FD 250K.

Aplicacion:

Bombas, tornillos de impulsor, tolvas de seguimiento.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

5 1,2 0,2 33 0,5 resto

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de
proceso y diametros de alambre.
Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 59-61HRC

Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

g [mm] @ [inch] Corriente [A] Voltio [V]
1,6 1/16 160-260 20-26
2,0 5/64 220-280 22-27
2,4 3/32 260-340 24-28
2,8 7/64 300-400 25-29
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
46 descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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©2020 DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

DURMAT® FD 60 Fe

DIN EN 14700: DIN 8555:
T Fe 15-60-G MF 10-60-G

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

DURMAT® FD 60 es una aleacion dura con alto contenido en carbono, a base de hierro. Da un metal depositado altamente
resistente al desgaste y que contiene carburos primarios. Debido a la precipitacion finamente dispersa de carburos de niobio
muy duros, es extremadamente resistente a esfuerzos por abrasion, a la vez de tener una resistencia mediana a esfuerzos por
choque. El metal depositado no puede ser oxicortado, tiene una buena resistencia a la formacion de cascarilla y no puede ser
mecanizado. Presenta grietas.

Aplicacion:

Muy adecuado para soldaduras de recargue en piezas expuestas a condiciones de abrasion extremas y esfuerzos medianos por
choque, tales como, por ejemplo, cantos de cangilon, tamices, canones de arena, pasadas de acabado en dientes de excavadora
y cilindros de trituracion. Las temperaturas de utilizacion deben ser inferiores a 350°C.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

52 11 0,2 2 7 resto

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de pro-
ceso y diametros de alambre.
Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 61-63HRC

Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

El soldeo con los alambres rellenos DURMAT® FD 60 se realiza sin gas de proteccion con polaridad positiva (corriente alterna es
posible). La técnica usual es la pendular. El arco debe ser lo mas corto posible, y la altura de las soldaduras de recargue debe
limitarse a 10 mm. El precalentamiento disminuye la formacion de grietas de tension en el blindaje.

g [mm] f [inch] Corriente [A] Voltio [V]
12 3/64 120-220 18-25
1,6 1/16 180-260 18-27
2,0 5/64 220-280 22-28
24 3/32 260-320 28-30
2,8 7/64 300-380 28-30

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 47
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

©2020 DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

DURMAT® FD 61 Fe

DIN EN 14700: DIN 8555:
T Fe 15-65-G MF 10-65-G

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

DURMAT® FD 61 es un alambre relleno de alta aleacion en C-Cr-Nb con carburos especiales integrados, que forman altamente
efectiva una proteccion adicional contra el desgaste. La muy alta dureza de los carburos especiales junto con los carburos
clbicos de niobio proporciona una proteccion 6ptima contra el desgaste mineral abrasivo. No deben soldar mas de dos capas.

Aplicacion:

Industria de ladrillo, mineria, dragado de arenay grava, industria del cemento y del hormigon, transportadores de tornillo, bom-
bas de cemento, palas de mezcladores, agitadores, excavadores.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

52 13 0,4 22 7 1 resto

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de pro-
ceso y diametros de alambre.
Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 62-65HRC

Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

El soldeo con los alambres rellenos DURMAT® FD 65 se realiza sin gas de proteccion con polaridad positiva (corriente alterna es
posible). La técnica usual es la pendular. En caso de piezas macizas, dificilmente forjables se recomienda precalentar el metal
base y realizar pasads de tamponaje con DURMAT® FD 200K o DURMAT® FD 250K. El nimero de pasads debe limitarse a 2.

g [mm] @ [inch] Corriente [A] Voltio [V]
1,6 1/16 160-280 22-26
2,0 5/64 220-300 22-26
2,4 3/32 260-340 25-27
2,8 7/64 300-400 25-28
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
48 descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

©2020 DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

DURMAT® FD 64 Fe

DIN EN 14700: DIN 8555:
T Fe 16-65-GZ T Fe 16-65-GZ

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

DURMAT® FD 64 es una aleacion dura con alto contenido en cromo y carbono, a base de hierro. Da un metal depositado con una
dureza particularmente elevada. Presenta grietas de tension. Inclusiones de boruros y carburos le procuran una alta resistencia
a la abrasion. La resistencia al choque es reducida, y las posibilidades de deformacion de las piezas recargadas son limitadas.
El metal depositado tiene grietas de tension. La mecanizacion por arranque de virutas no es posible.

Aplicacion:

Especialmente recomendado para soldaduras de recargue duro en piezas expuestas a extrema abrasion, combinada con es-
fuerzos reducidos por choque, tales como, por ejemplo, roscas de presion y transporte, ductos de gas caliente, elementos de
clasificadores y ciclones, canaletas.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

0,2 26 0,8

’

0,8 1 resto

’

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de
proceso y diametros de alambre.

Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 20°C (68°F): 63-65HRC
400°C (752°F): 58 HRC
600°C (1112°F): 48 HRC

Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

El soldeo con los alambres rellenos DURMAT® FD 64 se realiza sin gas de proteccion con polaridad positiva y arco corto. La téc-
nica usual es la pendular. Se recomienda realizar tan s6lo una pasada.

g [mm] @ [inch] Corriente [A] Voltio [V]

1.2 3/64 120-220 18-25

1,6 1/16 140-280 20-28

2,0 5/64 180-280 22-28

24 3/32 280-340 25-29

2,8 7/64 320-400 26-29
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripcione’s'de estas hojas, corre_sponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de 49
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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DURMAT® FD 65 Fe

DIN EN 14700: DIN 8555:
T Fe 16-65GZ MF 10-65-G

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

DURMAT® FD 65 es una aleacion de CrNbMo con muy alto contenido en carbono, a base de hierro. Da un metal depositado con
altisima resistencia al desgaste, alta dureza en caliente y que contiene carburos primarios. Las temperaturas de utlilizacion no
deben sobrepasar 750°C. El metal depositado presenta grietas de tension, no puede ser mecanizado y tiene una resistencia
solo moderada al choque.

Aplicacion:

Particularmente recomendado para soldaduras de recargue duro en piezas expuestas a fuerte abrasion, combinada con es-
fuerzos por choque solo moderados y elevadas temperaturas, tales como, por ejemplo, elementos de ventilador, blindajes de
campana de tragante, ductos de gas caliente, tamices, rompedores de sinter.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

52 1 0,2 21 7 7 1 2 resto

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de pro-
ceso y diametros de alambre.

Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 20°C (68°F): 63-65HRC
400°C (752°F) 62 HRC
600°C (1112°F):  59HRC
800°C (1472°F): 53 HRC

Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

El soldeo con los alambres rellenos DURMAT® FD 65 se realiza sin gas de proteccion con polaridad positiva (corriente alterna es
posible). La técnica usual es la pendular. En caso de piezas macizas, dificilmente forjables se recomienda precalentar el metal
base y realizar pasads de tamponaje con DURMAT® FD 200K o DURMAT® FD 250K. El nimero de pasads debe limitarse a 2.

g [mm] @ [inch] Corriente [A] Voltio [V]
1,6 1/16 180-220 20-26
2,0 5/64 220-250 22-26
2,4 3/32 260-300 24-27
2,8 7/64 300-340 27-28
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
50 descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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©2020 DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

DURMAT® FD 75 Fe

DIN EN 14700: DIN 8555:
T Fe 16-65-GZ MF 10-65-G

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

DURMAT® FD 75 es una aleacion de CrNbMo con muy alto contenido en carbono, a base de hierro. Da un metal depositado con
altisima resistencia al desgaste, alta dureza en caliente. El deposito tiene estructura ledeburitica con muchos tipos de carburos
diferentes. Se utiliza donde se espera desgaste abrasivo extremo incluso temperaturas elevadas hasta 600°C (1110 °F). El depo-
sito es libre de escoria, la soldabilidad es excelente. Se logra muy buenos resultados al soldar dos pasadas. Se recomienda un
deposito de max. 8mm. El metal depositado no puede ser tratado térmicamente, mecanizado y forjado.

Aplicacion:

Especialmente recomendado para soldaduras de recargue duro en piezas expuestas a extrema abrasion, combinada con es-
fuerzos reducidos por choque, tales como, por ejemplo, roscas de presion y transporte, ductos de gas caliente, elementos de
clasificadores y ciclones, canaletas.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

52 1,2 0,6 21 4 6.2 0,6 1,2 resto

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de
proceso y diametros de alambre.

Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 20°C (68°F): 62-64HRC
400°C (752°F) 61HRC
600°C (1112°F): 58 HRC

Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

El soldeo con los alambres rellenos DURMAT® FD 75 se realiza sin gas de proteccion con polaridad positiva (corriente alterna es
posible). La técnica usual es la pendular. En caso de piezas macizas, dificilmente forjables se recomienda precalentar el metal
base y realizar pasadas de tamponaje con DURMAT® FD 200K o DURMAT® FD 250K. El nimero de pasadas debe limitarse a 2.

g [mm] f [inch] Corriente [A] Voltio [V]
1,6 1/16 160-260 20-26
2,0 5/64 240-280 22-26
2,4 3/32 280-340 24-27
28 7/64 320- 400 25-28

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 51
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

©2020 DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

DUROLIT 1

DIN EN 14700:
T Co3-55-CGTZ

Co

DIN 8555:
MF 20-55-CGTZ

AWS 5.13:

ERCCoCr-C 5893

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

DUROLIT 1 es un alambre relleno a base de cobalto para aplicaciones de soldadura por arco metalico con gas. Deposita una
aleacion a base de cobalto con estructura austenitica. Esta estructura presenta carburos de cromo duro y de tungsteno en la
matriz CoCr. DUROLIT 1 ofrece excelente resistencia al desgaste quimico y mecanico, como corrosion (especialmente acidos
reductores), erosion, alto desgaste por abrasion y choque térmico. La aleacion se adhiere a todos los aceros soldables y no es
mecanizable. Formacion se puede realizar solo por moler. DUROLIT 1 es la mas dura aleacion a base de cobalto y es mas sensible
a fisuras. Mantiene la dureza hasta altas temperaturas. Se recomienda una capa tampon con DURMAT® FD 200K.

Aplicacion:

Muy adecuado para anillos de sello rotativo, mangas de bomba, muelas, triturador de muelas, dientes de agarra, elementos de
desgaste en la industria quimica.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

2,4 07 0,4 28 1,5 <4 resto

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de
proceso y diametros de alambre.

Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 20°C (68°F): 52-55HRC
400°C (572 °F):  46HRC
600°C (1112 °F):  40HRC

Punto de fusion:

1190-1.345 °C

Resistencia a la traccion: 630N/mm?2
Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN SO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

Recomendacion de gas: argon con 1% de oxigeno. La temperatura de trabajo debe mantenerse a 150-300°C segin el material
base. Aceros austeniticos y de baja aleacion enfriar lentamente, si es necesario enfriar en el horno.

g [mm] f [inch] Corriente [A] Voltio [V]
1,2 3/64 80-200 16-23
1,6 1/16 100-260 18-27
2,0 5/64 160 -280 20-28
2,4 3/32 280-340 23-29
28 7/64 320- 400 25-30

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

©2020 DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

DUROLIT 6, DUROLIT 6 LC, DUROLIT 6 HC

DIN EN 14700: DIN 8555: AWS 5.13:
T Co2-40 MF 20-45-CTZ ERCCoCr-A

Co

58,93

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

Es el alambre mas utilizado para aplicaciones arco metalico con gas. La aleacion deposita una aleacion austenitica resistente
de la estructura Co-Cr-W-C con carburos de Cry W precipitados. Resiste alta abrasion, ataque corrosivo, golpes duros y choque
térmico. La caracteristica a destacar son las excelentes propiedades de funcionamiento de emergencia y el bajo coeficiente de
friccion para tipos similares (asientos de la valvula, valvula de vapor). Ademas, esta aleacion tiene una alta dureza en caliente
y buena resistencia a la cavitacion y la erosion. DUROLIT® 6 esta disponible como “Low-Carbon” (LC) para mejorar la resistencia
a la corrosion, como estandar y como “High-Carbon” (HC) para aumentar la dureza. Se recomienda una capa tampon con DUR-
MAT® FD 200K.

Aplicacion:

Muy adecuado para valvulas de vapor, valvulas de escape para motores diesel, accesorios de acido, mandriles de prensa, hojas
de sierra, tibias, bombas de liquidos de alta temperatura, asientos de los cojinetes etc.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

Producto C Si Mn Cr w Fe Co
DUROLIT 6 11 1,2 07 29 4.5 <t resto
DUROLIT 6 LC 0,9 1,2 07 29 4.5 <t resto
DUROLIT 6 HC 13 1,2 07 29 45 <t resto

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de
proceso y diametros de alambre.

Caracteristicas tipicas del metal depositado:

20°C (68°F): 45-48 HRC (DUROLIT 6), 36-39 (DUROLIT 6 LC), 42 - 46 (DUROLIT HC)
300°C (572 °F):  35HRC

600°C (1112 °F): 26 HRC

1.285-1.410°C

900 N/mm?2

Dureza:

Punto de fusion:
Resistencia a la traccion:
Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN I1SO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg

Barril: 250kg
Instrucciones de soldeo:
g [mm] @ [inch] Corriente [A] Voltio [V]
12 3/64 130-240 18-26
1,6 1/16 140-280 19-27
2,0 5/64 180-320 20-27
2,4 3/32 240-380 22-28
2,8 7/64 280-400 24-29
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de 53
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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©2020 DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

DUROLIT 12 Co’

DIN EN 14700: DIN 8555: AWS 5.13:
T Co2-50-CTZ MF 20-50 CTZ E CoCr-B

58,93

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

Carburos eutécticos con matriz de cobalto. Da un metal depositado duro en caliente, resistente al calor y a la corrosion. Es
ligeramente magnético, puede ser pulido facilmente y ser mecanizado con herramientas de metal duro. Dependiendo de la
geometria de la pieza y de la temperatura de precalentamiento, el metal depositado puede presentar grietas.

Aplicacion:

Muy adecuado para caras de contacto de valvulas y otros 6rganos de cierre, regulacion y seguridad, para valvulas de grandes

motores, herramientas de trabajo en caliente, extruidoras cojinetes y semicojinetes asi como para valvulas de vapor caliente,
acido y regulacion y cuchillas (por ejemplo, en la industria del plastico).

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

14 1 0,8 29 8 <4 resto

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de
proceso y diametros de alambre.

Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 20°C (68°F): 45-48HRC
300°C (572 °F):  38HRC
600°C (1112 °F): 36 HRC

Punto de fusion: 1.200-1.365°C (2192-2.489°F)
Resistencia a la traccion: 850N /mm?
Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544): 15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

El soldeo con los alambres rellenos DUROLIT 12 se realiza con polaridad positiva. Gas de proteccion segin EN 439: argdn o argon
M1. Se recomienda un precalentamiento a aprox. 400-700°C. Dejar la pieza recargada refrigerarse lentamente.

g [mm] @ [inch] Corriente [A] Voltio [V]
12 3/64 80-200 16-23
1,6 1/16 100-260 18-27
2,0 5/64 120-320 18-27
24 3/32 160-380 18-29
2,8 7/64 180 - 400 20-30
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
54 descripcione;_de estas hojas, cor_rgsponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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DUROLIT 21 Co’

DIN EN 14700: DIN 8555: AWS 5.13:
T Co1-350-CKTZ MF 20-GF-300-CKPTZ ERCCoCr-B

58,93

Descripcion del material y propiedades del metal depositado:

Carburos eutécticos con matriz de cobalto. Da un metal depositado duro en caliente, resistente al calor y a la corrosion, con
excelentes propiedades de deslizamiento (metal-metal). El metal depositado destaca por su excelente tenacidad y la alta resis-
tencia a esfuerzos por impacto. Es endurecible en frio y libre de grietas. Puede ser mecanizado por arranque de virutas.

Aplicacion:

Muy adecuado para caras de contacto de valvulas y otros érganos de cierre, regulacion y seguridad, herramientas de trabajo en
caliente asi como para valvulas de vapor caliente, acido y regulacion; también apto para pasadas de tamponaje.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

0,25 1 0,8 28 2,5 55 <4 resto

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de
proceso y diametros de alambre.

Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza: 20°C (68°F): 30 - 35 HRC
300°C (572°F): 300-330HB
endurecido en trabajo: 45 HRC

Punto de fusion:
Resistencia a la traccion:

1.295-1.435 °C (2.363-2.615 °F)

850N/ mm?

Envase:

Bobina BS 300 (DIN EN ISO 544):  15kg
Bobina B 450 (DIN EN ISO 544): 25kg
Barril: 250kg

Instrucciones de soldeo:

El soldeo con los alambres rellenos DUROLIT 21 se realiza con polaridad positiva. Gas de proteccion segin EN 439: argon o argon
M1. Se pueden relizar varias pasadas.

f [mm] @ [inch] Corriente [A] Voltio [V]
12 3/64 100- 180 16-23
1,6 1/16 120-220 18-25
2,0 5/64 140-280 20-26
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

©2020 DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

Planchas de desgaste:

DURMAT® CP Plancha de desgaste 58
DURMAT® PLATINUM Plancha de desgaste 65

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

56 INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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Mo 81 S
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descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 57
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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Planchas de desgaste:
DURMAT® CP

Las planchas de desgaste DURMAT® CP se fabrican mediante un proceso de sol-
dadura con alambre / hilo tubular. La alta resistencia al desgaste de la plancha se
logra mediante el uso de DURMAT® alambres / hilo tubulares con alto contenido en
Cry C. Al agregar los llamados carburos complejos, se forma una alta proporcion de
cromo y carburos especiales, de modo que las propiedades requeridas se pueden
lograr simplemente aplicando una capa de acuerdo con las cualidades segin la
norma DIN 8555 E 10-60 G.

El tipico metal de soldadura hipereutéctico de las aleaciones duras de FeCrC con-
siste en grandes carburos de cromo especiales principalmente separados del tipo
M.C,, incrustrados en una matriz eutéctica. La proporcion de carburos primarios
determina la resistencia al desgaste y puede determinarse segin Maratray de la

manera siguiente:

% K=12,33(%C)+0,55(%Cr) - 15,2%
La cantidad de carburo sube con el aumento de los contenidos de Cy Cr.

Cuando se utiliza alambre / hilo tubular de alta aleacion DURMAT® FD 56 y DURMAT®
FD 62, el contenido de carburo primario se puede aumentar significativamente. Al
agregar carburos complejos como NbC se puede aumentar mas la resistencia al
desgaste de las planchas.

Factores que influyen en la proteccion contra el desgaste:

- Cantidad de particulas duras -+ Pegado a la matriz

- Caracter de particulas duras - Distancia de cordones
- Tamano de particulas duras

- Composicion de la matriz

Embalaje:
_ Matriz Planchas DURMAT® CP pueden ser entregados como: cortes de plasma listos para
Fases solidas: : A instalar con sujetadores, perforacion agujero del fregadero, construcciones resis-
M,C, ) # N tentes al desgaste. Blindaje posterior se realiza con electrodos y alambres / hilos

tubulares, ver nuestro catalogo alambres / hilos tubulares.

Espesor del sustrato | Espesor de deposicion Espesor total
3mm 3 mm 6 mm 46 kg/m?
5mm 3mm 8 mm 62 kg/m?
6 mm 4 mm 10 mm 78 kg/m?
6 mm 5mm 11 mm 85 kg/m?
8 mm 5 mm 13 mm 100 kg/m?
8 mm 8 mm 16 mm 125 kg/m?
10 mm 8 mm 18 mm 140 kg/m?
12 mm 12 mm 24 mm 186 kg/m?
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
58 descripcione’s.de estas hojas, cor{gsponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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Planchas de desgaste:
DURMAT® CP

DURMAT® CP 960

FeCrC-Plancha de desgaste

Propiedades:

DURMAT® CP 906 es una placa de blindaje compuesta de una placa de
acero soldable y un revestimiento altamente resistente al desgaste que
corresponde al metal de soldadura de un blindaje con un alambre re-
lleno / hilo tubular DURMAT® FD 55. La calidad del recubrimiento es
un C-Cr-recubrimiento muy resistente al desgaste y esta acorde con el
grupo de aleaciones 10 de la norma DIN 8555. Carburos de cromo en
combinacion con boruros y otros metales forman un recubrimiento muy
duro y resistente al desgaste.

Aplicacion:

Revestimientos en la industria ceramica, trituracion de minerales, mine-
ria, ventiladores y otras aplicaciones con exigencias de desgaste eleva-
das.

Datos técnicos:
Tamano: 2.850 x 1.300 mm (otros tamanos a peticion)

Superficie recubierta: 3,70 m?

Composicion quimica 1era pasada:

Carburo (7)

4,85 28,8 resto 60

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de pro-
ceso y diametros de alambre.

Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza metal de soldadura depositado: 60HRC + 2HRC
Temperatura de trabajo max.: ca. 350 °C

Ventajas de DURMAT® CP 960:

- Analisis completo ya en la 1era pasada

- Alta proteccion contra muchos mecanismos de desgaste

- Buena deformabilidad, las placas se pueden cortar con plasma
- Material base facil a soldar

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 59
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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Planchas de desgaste:
DURMAT® CP

DURMAT® CP 1000

FeCrNbC-Plancha de desgaste

Propiedades:

DURMAT® CP 1000 es una placa de blindaje compuesta de una placa
de acero soldable y un reves-timiento altamente resistente al desgaste
que corresponde al metal de soldadura de un blindaje con un alambre
relleno / hilo tubular DURMAT® FD 60. La calidad del recubrimiento es
un C-Cr-recubrimiento con carburos complejos adicionalmente incluidos
muy resistente al desgaste y esta acorde con el grupo de aleaciones 10
de la norma DIN 8555. Carburos de cromo y de niobo en combinacion con
borurosy otros metales forman un recubrimiento muy duro para compo-
nentes que estan expuestos al desgaste fuertemente abrasivo. La carga
por golpe y choque deberia ser escasa preferiblemente.

Aplicacion:

Bomba de cemento, Bomba de hormigon, revestimientos en la industria
ceramica, trituracion de mi-nerales, mineria, ventiladores, industria del
reciclaje.

Datos técnicos:

Tamano: 2.850 x 1.300 mm (otros tamanos a peticion)

Superficie recubierta: 3,70 m?

Composicion quimica 1era pasada:

Carburo (%)

4,8 19,8 43 resto min. 58

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de pro-
ceso y diametros de alambre.

Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza metal de soldadura depositado: 61HRC
Temperatura de trabajo max.: ca. 350 °C

Ventajas de DURMAT® CP 1000:

- Analisis completo ya en la 1era pasada

- Alta proteccion contra muchos mecanismos de desgaste
Buena deformabilidad, las placas se pueden cortar con plasma

- Material base facil a soldar

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

60 INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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Planchas de desgaste:
DURMAT® CP

DURMAT® CP 1100

FeCrC-Plancha de desgaste

Propiedades:

DURMAT® CP 1100 es una placa de blindaje compuesta de una placa
de acero soldable y un reves-timiento altamente resistente al desgaste
que es particularmente adecuada para cargas de alta abrasion y choque
moderado e impacto. Resistente a la temperatura hasta 650 °C, condicio-
nalmen-te resistente a la corrosion. La calidad del recubrimiento es un
C-Cr-recubrimiento con carburos com-plejos adicionalmente incluidos
del tipo Crc, VC, MoC, WC y MoC y esta acorde con el grupo de aleaciones
10 de la norma DIN 8555.

Aplicacion:

Fabricacion de acero, ventiladores, fundicion.

Datos técnicos:
Tamano: 2.850 x 1.300 mm (otros tamanos a peticion)

Superficie recubierta: 3,70 m?

Composicion quimica 1era pasada:

Carburo (%)

4.7 18,9 4.8 4.7 2,5 resto 60

*Los valores dados son valores tipicos y pueden diferir de los valores reales debido a diferentes procesos, parametros de pro-
ceso y diametros de alambre.

Caracteristicas tipicas del metal depositado:

Dureza metal de soldadura depositado: 62HRC + 2HRC
Temperatura de trabajo max. ca. 650 °C

Ventajas de DURMAT® CP 960:

- Analisis completo ya en la 1era pasada

- Alta proteccion contra muchos mecanismos de desgaste
Buena deformabilidad, las placas se pueden cortar con plasma

- Material base facil a soldar

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 61
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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Planchas de desgaste: DURMAT® CP

DURMAT® CP 960

Aplicacion de acuerdo con DURMAT® FD 56:

- Altamente resistente al desgaste
- Dureza: 58-60 HRC
- Alto contenido de carburos de cromo

- Sensible a carga de impacto
- Material base facil a soldar
- Temperatura de trabajo aprox. 350°C

Aplicaciones:
Industria ceramica, trituracion de minerales, industria de minas, ventilador y otras aplicaciones
con alta demanda a la resistencia al desgaste.

DURMAT® CP 990

Aplicacion de acuerdo con DURMAT® FD 62:

+ Dureza: 60-63HRC

- Alto contenido de carburos de cromo

- Distribucion de carburos finos debido a
monocarburos de Nb como agente nu-

cleante
- Sensible a carga de impacto
- Saterial base facil a soldar
- Temperatura de trabajo aprox. 350°C

Aplicaciones:
Bombas de cemento y hormigdn, revestimientos para industria ceramica, trituracion de mine-
rales, industria de minas, ventilador, industria de reciclaje

DURMAT® CP 1000

Aplicacion de acuerdo con DURMAT® FD 60:

- Altamente resistente al desgaste

- Dureza: 61-63 HRC

- Alto contenido de carburos de cromoy
niobio

- Monocarburos de Nb causan una distri-

bucion fina de carburos y aumentan la
resistencia al desgaste

- Sensible a carga de impacto

- Material base facil a soldar

- Temperatura de trabajo aprox. 350°C

Aplicaciones:
Bombas de cemento y hormigon, revestimientos para industria ceramica, trituracion de minera-
les, industria de minas, ventilador, industria de reciclaje.

DURMAT® CP 1050

Aplicacion de acuerdo con DURMAT® FD 79:

- Altamente resistente al desgaste

+ Dureza: 64-68HRC

- Alto contenido de carburos de cromo, nio-
bio y vanadio

- Alto contenido de carburos en combina-
cion con boruros aumentan la resistencia

Aplicaciones:

al desgaste

- Excellente a soldar

- Sensible a carga de impacto

- Material base facil a soldar

- Temperatura de trabajo aprox. 350°C

Bombas de cemento y hormigon, revestimientos para industria ceramica, trituracion de minera-
les, industria de minas, ventilador, industria de reciclaje.

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

62 INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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Planchas de desgaste: DURMAT® CP

DURMAT® CP 1100

Aplicacion de acuerdo con DURMAT® FD 65:

- Altamente resistente al desgaste -+ Carburos complejos en forma de CrC, NbC,
+ Dureza: 63 - 65 HRC VC, WCy MoC
- Carburos de cromo, niobio y vanadio cau- - Resistencia a la corrosion calificada
san una resistencia al desgaste muy alta - Sensible a carga de impacto
- Buenaresistencia al calor debidoaunaalta - Max. temperatura de trabajo aprox. 800 °C

adicion de molibdeno y tungsteno

Aplicaciones:
Fabricacion de acero, ventiladores en la zona de gas caliente, fundiciones.

DURMAT® CP 1168

Aplicacion de acuerdo con DURMAT® FD 68:

- Altamente resistente al desgaste al desgaste
- Dureza: 66-68 HRC - Muy buena resistencia al calor
- Alto contenido de carburos de cromo - Max. 2 pasadas
- Alto contenido de carburos en combina- - Sensible a carga de impacto
cion con boruros aumentan la resistencia - Max. temperatura de trabajo aprox. 800°C

Aplicaciones:
Fabricacion de acero, ventiladores en la zona de gas caliente, fundiciones, mineria y compo-
nentes sujetos a temperaturas altas en aplicaciones en la fabricacion de acero

DURMAT® CP 1175

Aplicacion de acuerdo con DURMAT® FD 75:

- Altamente resistente al desgaste y MoC

- Dureza: 62 - 64 HRC - Sensible a carga de impacto

- Alto contenido de carburos: CrC, NbC, VC, WC - Max. temperatura de trabajo aprox. 800°C

Aplicaciones:
Bajo coeficiente de friccion sin lubricacion para accion de metal a metal. Mejorada resistencia
al impacto en comparacion con otras planchas de desgaste revestidas.

Composicion quimica tipica (en peso %):

. Temperatura

DURMAT® | C Si ) Cr B Mo Nb v W Fe Dureza méxim 2 de trahaio

CP 960 54 ~1 | <05 | 32 + - - - - | resto 58-60 HRC %350°C

CP 990 54 ~1 | <05 | 29 + - 3 - - | resto 60-63HRC =350°C
CP1000 | 52 ~1 <05 | 22 + - 7 - - resto 61-63 HRC =350°C

CP 1050 5 ~1 | <05 | 2 13 - 6 2,5 - | resto 64 - 68 HRC ~350°C
CP1100 @ 52 ~1 | <05 | 2 + 7 7 1 2 | resto 63-65HRC ~800°C

CP 1168 5 ~1 | <05 | 38 2 - - - - | resto 66-68 HRC ~800°C

CP 1175 5,2 ~1 <0,5 22 + 45 6,4 0,8 14 | resto 62-64HRC =700°C

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 63
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

©2020 DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

Planchas de desgaste:
Ejemplos de aplicacion

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Planchas de desgaste:
DURMAT® PLATINUM

Las aleaciones DURUM de la familia de carburos de tungsteno base ni-
quel exhiben una resistencia a la abrasion y desgaste superior, retenien-
do su dureza hasta 600°C (aprox. 1,000°F) en combinacion con excelen-
tes propiedades de corrosion.

El proceso de soldadura PTA Plasma Transfered Arc Welding es apropia-
do para casi todas las aleaciones base cobalto y niquel asi como alea-
ciones base hierro especialmente disenadas. Los carburos primarios en
combinacion con estas aleaciones base niquel, cobalto y hierro proveen
resistencia al desgaste notablemente mejores que las placas bi metali-
cas de carburos de cromo tradicionales.

PTA es un verdadero proceso de soldadura, pues forma una union meta-
lUrgica con el metal base. El nivel de dilucion es muy cercano los obteni-
dos usando procesos oxi acetilénicos.

Una ventaja adicional del uso del proceso PTA es la capacidad de pro-
ducir superficies de delgado espesor. Aplicaciones tales como aspas de
ventiladores, pues se consigue ademas una gran reduccion del peso.

Espesor del sustrato Espesor de deposicion Espesor total
3mm 2mm 5mm
5mm 3 mm 8 mm
6 mm 4 mm 10 mm
6 mm 5mm 11 mm
8 mm 5mm 13 mm
8 mm 8 mm 16 mm
10 mm 8 mm 18 mm

otros tamanos a peticion
Carburos representativos:

TiC; VC; NbG; Cr,C,; FTC; SFTC; WG WC/Co; WC/Ni

El contenido de carburo y la distribucion relacionados con diferentes
propiedades fisicas, como la densidad y el punto de fusion, son am-
pliamente controlables. Esto se debe principalmente a la aplicacion y el
desarrollo de los componentes de la antorcha de plasma, el alimentador
de polvo, asi como el desarrollo de los parametros de soldadura basados
en el conocimiento interno de DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH.

Las planchas DURMAT® Platinium poseen las siguientes caracteristicas

resaltables:

-+ Min. de 2-3 veces duracion frente a las habituales aleaciones de CrC.

- Planchas mas ligeras con iguales caracteristicas antidesgaste.

- Facilidad de doblado y moldeado.

- Minima dilucion con el material base en comparacion con las aleacio-
nes de CrC.

- Muy buena distribucion de las particulas duras para un desgaste uni-
forme.

- Menor aparicion de grietas y de menor tamano.

- Muy buena resistencia a la corrosion.

©2020 DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

DURMAT® 1061 WP

Aplicaciones:

Componentes de ventiladores, tubos transporta-
dores y separadores, molinos de carbon, revesti-
miento de silos, fabricacion de cemento, mezcla-
dores de hormigon, componentes de granallado,
filtros de escape vy ciclon, recubrimiento de la
trituradora y molino, componentes combustion,
plantas de energia y otros.

Embalaje:

Las planchas DURMAT® Platinum pueden ser cor-
tadas, dobladas, enrrolladas, soldadas, apernadas,
incorporadas dentro de estructuras para construir
estructuras antiabrasion.

DURMAT® 1061 WPy DURMAT® 1062 WP son el paso
siguiente en la evolucion tecnologica para chapas
recargadas de proteccion antidesgaste.

Unimos los procedimientos de soldadura mas
avanzados con los mejores y mas resistentes ma-
teriales a la abrasion. El resultado es la mejor cha-
pa contra el desgaste.

DURMAT® FTC y DURMAT® SFTC son los materiales
que nos permiten conseguir duraciones de has-
ta 50 veces superiores a las del acero suave. En
comparacion con aleaciones de CrC nos encontra-
remos facilmente con mejoras en la duracion de
hasta 3 veces.

Una mejora adicional es que podremos utilizar
chapas mas finas y ligeras con mejores comporta-
mientos contra el desgaste y la corrosion.

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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Planchas de desgaste:
DURMAT® PLATINUM

DURMAT® 1061 WP

Plancha de desgaste PTA

Propiedades:

DURMAT® 1061 WP es una placa de blindaje compuesta de una placa de
acero soldable y un revestimiento altamente resistente al desgaste. El
recubrimiento es una aleacion Ni-B-Si con carburos de tungsteno inclui-
dos. La aleacion Ni-B-Si libre de cromo permite fases mas duras que los
carburos M C, conocidos y permite al mismo tiempo un aumento de la
dureza de la matriz. Los carburos de tungsteno incluidos alcanzan una
dureza de >2.340HV. Gracias al bajo punto de fusion de la aleacion Ni
y la aplicacion de nuestro sistema PTA exclusivo, logramos una buena
conexion con el material base con un nivel bajo de dilucion.

Aplicacion:

Desgaste por deslizamiento, frotamiento, deslizamiento de grano. Pro-
piedades excelentes en tempe-raturas hasta 500°C.

Datos técnicos:

Espesor de la plancha: 3 mm
Tamafo: 2.000 x 1.000 mm”
Superficie recubierta: 1.800 x 800 mm”
Espesor de la plancha: 4,5,6,8 mm
opcionalmente planchas mas gruesos ségun sus especifa-ciones
Tamafo: 2.500 x 1.250 mm”
Superficie recubierta: 2.300 x 1100 mm”
Aplicacion mas delgada: 2mm + 0,5 mm
Dureza metal de soldadura puro:  54-57HRC
Dureza carburo de tungsteno: 23401V,

Ventajas de DURMAT® 1061 WP:
Dilucion escasa con el material base (< 5 %)
- Superficie densa, bajo coeficiente de friccion
Peso ligero, por eso mayores velocidades del ventilador
Buena deformabilidad, las placas se pueden cortar con plasma

- Material base facil a soldar

) Otros tamafios a peticion

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
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Planchas de desgaste:
DURMAT® PLATINUM

DURMAT® 1062 WP

Plancha de desgaste PTA

Propiedades:

DURMAT® 1062 WP es una placa de blindaje compuesta de una placa
de acero soldable y un revestimiento altamente resistente al desgaste,
similar al 1061 WP. Sin embargo, el revestimiento consiste en carburo
de tungsteno esférico extremadamente resistente al desgaste DURMAT®
SFTC, puesto en una Ni-B-Si matriz. El carburo de tungsteno esférico es
uno de los materials mas duros y resistentes a la abrasion y alcanzan
una dureza de > 3000 HV. Gracias al bajo punto de fusion de la aleacion
Niy la aplicacion de nuestro sistema PTA exclusivo, logramos una buena
conexion con el material base con un nivel bajo de dilucion.

Aplicacion:

Desgaste por deslizamiento, frotamiento, deslizamiento de grano. Pro-
piedades excelentes en temperaturas hasta 500°C.

Datos técnicos:

Espesor de la plancha: 3 mm
Tamano: 2.000 x 1.000 mm”
Superficie recubierta: 1.800 x 800 mm”
Espesor de la plancha 4,5,6,8 mm
opcionalmente planchas mas gruesos ségun sus especifaciones
Tamano: 2.500 x 1.250 mm”
Superficie recubierta: 2.300 x 1100 mm”
Aplicacion mas delgada: 2mm + 0,5 mm
Dureza metal de soldadura puro:  54-57 HRC
Dureza carburo de tungsteno: 2340HY,,

Ventajas de DURMAT® 1062 WP:
Dilucion escasa con el material base (< 5 %)
- Superficie densa, bajo coeficiente de friccion
Peso ligero, por eso mayores velocidades del ventilador
Buena deformabilidad, las placas se pueden cortar con plasma

- Material base facil a soldar

) Otros tamanos a peticion

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
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Planchas de desgaste:
DURMAT® PLATINUM

DURMAT® 1061 WP

Plancha de desgaste PTA

- Matriz Ni-B-Si libre de cromo

- Carburos de tungsteno fundido incrustrados (60 wt.-% FTC)

- Altamente resistente al desgaste

- Resistencia a la corrosion limitada

Aplicaciones: Desgaste por deslizamiento, rodadura e impacto. Propiedades superiores en tem-
peraturas hasta 500 °C.

DURMAT® 1062 WP

Plancha de desgaste PTA

- Matriz Ni-B-Si libre de cromo

- Esféricos carburos de tungsteno fundido incrustrados (60 wt.-% SFTC)

- Altamente resistente al desgaste

- Resistencia a la corrosion limitada

Aplicaciones: Desgaste por deslizamiento, rodadura e impacto. Propiedades superiores en tem-
peraturas hasta 500°C.

DURMAT® 1071 WP

Plancha de desgaste PTA

- Matriz NiFe

- Carburos de tungsteno fundido incrustrados (60 wt.-% FTC)

- Altamente resistente al desgaste

- Temperatura de trabajo hasta 500 °C

Aplicaciones: Desgaste por deslizamiento, rodadura e impacto. Propiedades superiores en tem-
peraturas hasta 500 °C.

DURMAT® 1072 WP

Plancha de desgaste PTA

- Matriz NiFe

- Esféricos carburos de tungsteno fundido incrustrados (60 wt.-% FTC)

- Altamente resistente al desgaste

- Temperatura de trabajo hasta 500°C

Aplicaciones: Desgaste por deslizamiento, rodadura e impacto. Propiedades superiores en tem-
peraturas hasta 500°C.

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
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Planchas de desgaste:
DURMAT® PLATINUM

DURMAT® 1073 WP

Plancha de desgaste PTA

- Matriz NiFe

- Carburos de tungsteno monocristalino incrustrados (60 wt.-% MTC)

- Altamente resistente al desgaste

- Temperatura de trabajo hasta 500°C

Aplicaciones: Desgaste por deslizamiento, rodadura e impacto. Propiedades superiores en tem-
peraturas hasta 500 °C.

DURMAT® 1074 WP

Plancha de desgaste PTA

- Matriz NiFe

- Carburos de tungsteno fundido incrustrados (50 wt.-% FTC)

- Carburos especiales incrustados (< 10 wt.-%)

- Altamente resistente al desgaste

- Muy buena combinacion de la resistencia a la temperaturay a la abrasion

Aplicaciones: Especialmente disenado para aplicaciones en componentes de mineria, cerami-
ca, en piezas austeniticos y ferriticos.

DURMAT® 1401 WP

Plancha de desgaste PTA

- Matriz NiCrMO

- Carburos de tungsteno fundido incrustrados (60 wt.-% FTC)

- Altamente resistente al desgaste

- Temperatura de trabajo hasta 600 °C

- Resistente a la corrosion

Aplicaciones: Desgaste por deslizamiento, rodadura e impacto, buena resistencia a la corrosion.

Advantages:
Bajo grado de dilucidn con el material base (5-107%) Alta formabilidad, las planchas pueden ser cortadas por plasma
Superficie densa, bajo coeficiente de friccion Material base facil a soldar

Bajo peso, permite alta velocidad de rotacion de los ventiladores

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
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MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Equipos PTA:
Sistema de soldadura mavil DURWELD

Como resultado de las solicitudes de los clientes, hemos introducido en
el mercado nuevas maquinas PTA moviles duraderas, confiables y asequi-
bles: DURWELD 250T-M PTA, DURWELD 300T-M PTA, DURWELD 400T-M PTA y
DURWELD 800T-M PTA.

Desarrollados y fabricados por Durum en Alemania, nuestros sistemas estan dise-
nados para facilitar la automatizacion en entornos industriales de servicio pesado.
Estos sistemas moviles y rentables de soldadura por plasma en polvo estan con-
trolados por PLC, equipados con una interfaz HMI y una unidad de refrigeracion por
agua separada. Los flujos de gas son controlados por medidores de flujo de gas
manuales o eléctricos.

La fuente de alimentacion del inversor principal es conmutada primariamente y
genera un arco muy estable que garantiza recubrimientos consistentes y repetibles.

Ventajas:

Enfriamiento activo de fuentes de energia ~ Unidad de control movil

Unidad de enfriamiento incorporada HMI interfaz y job control

Construccion de sistema modular Moderna tecnologia PLC

Modelo DURWELD: 250T-M PTA 300T-M PTA 400T-M PTA 800T-M PTA
Corriente de arco piloto (20 % ED)’ 2-100 A 2-100 A 2-100 A 2-100 A
Corriente de arco piloto (100%ED)* 2-20A 2-20A 2-20A 2-20A
Corriente de arco principal (20%ED)* 5-280A 5-280A 3-400A 5-800A
Corriente de arco principal (100%ED)* 180A" 180A° 3-250A 5-500A

Fuente de alimentacion’ 3x400V + N+10% 3x400V + N+10% 3x400V + N+10% 3x400V + N+10%
Frecuencia de alimentacion” 50 /60 Hz 50/ 60 Hz 50/ 60 Hz 50/ 60 Hz
Fusible’ 32A [ 64A 32A | 64A 32A  64A 32A [ 64A
Grado de proteccion IP 23 1P 23 IP 23 1P 23
Ajuste de gas manual digital digital digital
Ajuste de gas plasma 0,2-151/min 0,2-151/min 0,2-151/min 0,2-151/min
Ajuste de gas protector 0,2-151/min 0,2-151/min 0,2-151/min 0,2-151/min
Ajuste de gas transporte 0,2-151/min 0,2-151/min 0,2-151/min 0,2-151/min
Unidad enfriadora 3,9 KW 3,9 KW 3,9 KW 3,9 KW
* depende del pais, datos eléctricos pueden diferir
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
72 descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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Equipos PTA:
Antorchas

DURMAT® PT 300 M

La antorcha DURMAT® PT 300 M esta disenada para trabajos manuales
de recargue con una mayor tasa de deposicion de hasta 3kg/h. La an-
torcha es fuerte y manejable y muestra excelentes propiedades con una
alta vida Gtil en condiciones de trabajo industrial dificiles. El inyector de
gas protector esta hecha de ceramica, por lo que se pueden evitar corto-
circuitos. Los electrodos que no se funden son generalmente electrodos Corriente max: 300A

de tungsteno con adiciones de oxido. La longitud estandar del paquete Velocidad de alimentacion de polvo: max. 50 g/min*

de mangueras es de 4 m. Paquetes de mangueras mas largos estan dis- * depende de la densidad del polvo
ponibles bajo pedido. Un pedal para ajustar la corriente de soldadura

esta disponible opcionalmente.

DURMAT® PT 300 AUT

La antorcha DURMAT® PT 300 AUT tiene la misma construccion que la an-
torcha manual pero esta disenada para soldaduras semiautomaticas con
manipuladores de soldadura o robots. El material de relleno de polvo es
alimentado por una manguera de alimentacion al inyector de plasma (4
orificios). Los electrodos que no se funden son generalmente electro-

dos de tungsteno con adiciones de oxido. El diametro del electrodo de - "
tungsteno es de 4 mm. La longitud estandar del paquete de mangueras Corriente max: 280A
es de 4 m. Paquetes de tubos mas largos estan disponibles bajo pedido. Velocidad de alimentacion de polvo: max. 75g/min’

* depende de la densidad del polvo

DURMAT® PT200S AUT

La antorcha DURMAT® PT 200S fue disenada para el uso de anodos de

plasma especiales que permiten recargar superficies de dificil acceso p—

como por ejemplo componentes de la industria del vidrio. Los electrodos . ‘ e—

que no se funden son generalmente electrodos de tungsteno con adicio- % ” %
nes de oxido. El diametro del electrodo de tungsteno es de 2.4 o de 4 mm.

Dependiendo de la aplicacion y de la construccion de la antorcha, ella se
puede operar utilizando maquinas automaticas de soldadura o robots.
La longitud estandar del paquete de manguera es de 4 m. Paquetes de
mangueras mas largos estan disponibles bajo pedido.

Corriente max: 200A
Velocidad de alimentacion de polvo: max. 60g/min*
* depende de la densidad del polvo

DURMAT® PT 400 ROB

La antorcha DURMAT® PT 400ROB esta disefiado para la soldadura de
recargue con alta tasa de deposicion y un tiempo de preparacion corto.
Debido al sistema de liberacion rapida SK-ROB la antorcha es intercam-
biable rapidamente y facilmente para mantenimiento. Dependiendo de
la aplicacion y de la construccion de la antorcha, ella se puede operar
utilizando maquinas automaticas de soldadura o robots. La antorcha
solo opera con el paquete de mangueras flexibles robot que no esta Corriente max: 300A

incluido en la entrega, solo por cargo adicional. Velocidad de alimentacion de polvo: max. 100 g/min*

* depende de la densidad del polvo

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
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Equipos PTA:
|D-Antorchas

Como resultado de mas de 30 aios de experiencia en la fabricacion de sistemas de soladura PTA y la soldadura
de polvos lanzamos en el mercado ahora nuestra antorcha PTA robusta y confiable para la soldadura de tubos

interiores.

DURMAT® PT 180i - 451D

La antorcha PTA DURMAT® PT 180i - 45ID, desarrollada por DURUM y pro-
ducido en Alemania, ha sido disenada especialmente para recargues in-
teriores de tubos con un diametro >45mm. La antorcha debe ser guia-
do precisamente por robots o maquinas de soldadura. La antorcha esta
disponible con paquetes de mangueras de 5m con conexion individual
o opcional con acoplamiento rapido robot. La longitud del eje estandar
es 200 mm, 400 mm y 600 mm (otras bajo consulta). Debido al siste-
ma de refrigeracion integrada y eficaz se puede utilizar la antorcha en
perforaciones o tubos precalentados hasta 300°C. La capacidad max. de
corriente es de 180 A.

DURMAT® PT 150i - 651D

La antorcha PTA DURMAT® PT 150i-65ID fue desarrollada para recargues
interiores de perforaciones pequenas. Para eso se utiliza anodos de plas-
ma que garantizan el recargue interior >65mm. El diametro del electro-
do de tungsteno es de 4mm. Dependiendo de la aplicacion la antorcha
DURMAT® 150i-65ID se puede operar con maquinas de soldadura o con
robots. La longitud éstandar de la antorcha es 600 mm. Otras son dispo-
nibles bajo consulta. La antorcha esta disponible con paquete de man-
guera de 5 m con conexiones individuales o, opcionalmente por cargo
adicional, con acoplamiento rapido y paquete de manguera robot, ver
producto SK-ROB.

DURMAT® PT 200i - 80ID

La antorcha PTA DURMAT® PT 200i-80ID fue desarrollada especialmente
para recargues interiores bajo temperaturas altas. El diametro minimo a
recargar interiormente es de 80 mm. Debido al sistema de refrigeracion
adicional se puede utilizar la antorcha en perforaciones precalentadas
hasta 300°C (572°F). Dependiendo de la aplicacion la antorcha DURMAT®
200i-80ID se puede operar con maquinas de soldadura o con robots. La
longitud éstandar de la antorcha es 850 mm, otras bajo consulta. La an-
torcha esta disponible con paquete de manguera de 5m con conexiones
individuales o, opcional por cargo adicional, con acoplamiento rapido y
paquete de manguera robot, ver producto SK-ROB.

——————

Corriente max: 180A
* depende de la densidad del polvo

Corriente max: 150 A
Velocidad de alimentaciéon de polvo: max. 40 g/min*
** depende de la densidad del polvo

e ———
e ——

Corriente max: 200A
Velocidad de alimentaciéon de polvo: max. 50 g/min*
* depende de la densidad del polvo

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Equipos PTA:
Alimentador de Polvo

DURMAT® PFU 4

El alimentador de polvo PFU 4 esta disponible con alimen-
tacion de polvo sola o doble. La velocidad de suministro de
polvo maxima es 200g/min". Pueden manejarse en paralelo
dos alimentadores de polvo PFU 4, opcional con unidad de
control (por cargo adicional), para aplicaciones que requieran
alimentar polvos diferentes en el deposito, por ejemplo matriz
y carburos.

Modelo: DURMAT® PFU 4 | DURMAT® PFU 35

Gas Ar, Ar-He, ArH, | Ar, Ar-He, ArH,
Caudalde gas 0-61/min 0-61/min
Reserva de polvo capacidad 231 max. 35kg
Velocidad de alimentacion | 2-200g/min” | 2-200g/min’
Presion de gas (max.) 1 bar 1 bar

Peso 75 kg 15 kg

Peso (LxBxA) 310x170x470 mm 240%260x670 mm

* dependiente de la rueda transportadora, antorcha PTA, anodo y densidad
de polvo

Accesorios
DURMAT® SK-ROB

El sistema de acoplamiento rapido DURMAT® SK-ROB fue de-
sarrollado para la PT-serie de antorchas PTA DURMAT®. El sis-
tema es aplicable para todos sistemas de soldadura semi- o
totalmente automaticos. La transmision de energia para la
corriente principal, asi como el suministro de agua de refrige-
racion y gas de proceso, se realizan directamente a través de
la conexion central. La alimentacion de polvo de soldadura a
la transmision de corriente para la corriente piloto se realiza
fuera de la conexion. La ventaja del sistema de acoplamiento
rapido es que todo el sistema de la antorcha se puede re-
emplazar rapida y completamente para trabajos de manteni-
miento sin cambiar el paquete de la manguera, minimizando
asi los tiempos de preparacion.

Corriente principal: 10-300A
Corriente piloto: 10-20A
Paquete de manguera: 10m

DURMAT® PFU 35

El alimentador de polvo PFU 35 fue disenado para tiempos
de recubrimiento continuos. Esta disponible con alimentacion
de polvo sola o doble. La velocidad de suministro de polvo
maxima es 200g/min”. La capacidad maxima del recipiente de
polvo es de 35 kilos. Un sensor integrado envia un senal al
control PTA cuando se alcanza el nivel minimo de polvo.

DURMAT® PFU 4 DURMAT® PFU 35

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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Polvo de soldadura PTA:
Base de niquel

La composicion quimica de la matriz (en peso 7)

DURMAT® Dureza fie Tipo de aleacion
i ] la matriz
3PTA | - | 41| - | 6 | 1 |resto - | - | - | - | 15| - | 33HRC |Spray de gas de aleacion de NiSF
38PTA | <07 2355' - | 6 1284’ resto| - | - | - | - |<05| - | 4OHRC %e‘ictﬁzgctiig?%g%n#% NiSF con carburos:
52 PTA OOCE %3;_ 2373_ 1123’?57 - |resto| - = 2é,27_ = Ofé_ = Spray de gas de aleacion de NiSF
54 PTA %57_ 34’55_ - 1157_ 3-4 |resto| 2-4 | - = - | <3 g_u3 56-61HRC|Spray de gas de aleacion de NiSF
55 PTA %"46' 3455 - 1124' 2355 resto| - | - | - | - 3'5" - |50-55HRC|Spray de gas de aleacion de NiSF
56PTA 1025/32| - | 75 |18 |resto| - | - | - | - |<25| - | 4OHRC |Spray de gas de aleacion de NiSF
57 PTA Oﬁ' 4 | - 1157' 32 resto] - | - | - | - | 34| - |58-60HRC|Spray de gas de aleacion de NiSF
58PTA (0,75 43| - | 15 |31 fresto| - | - | - | - | 35| - |50-52HRC|Spray de gas de aleacion de NiSF
59PTA 002 3 | - | - | 3 fresto| - | - | - | - | <2 | - |50-52HRC|Spray de gas de aleacion de NiSF
BIPIA 02| 3 | - | - | 3 | - | - | - | - | 2| - |s0-52HRC|HEIas Aoactn de NI con caburos
@2PI8 02| 3 | - | - | 3 || - | - | - | - | 2| - |s0-s2HRC|HEias dsacon de NS con caburos
63PTA 025 32 - | 75|18 |resto| - | - | - | - |<25| - | 40HRC |Mezcla de aleacion de NiSF con carburos:
65PTA |075 43| - | 15 | 31 fresto| - | - | - | - |35 | - |50-52HRC|MEZa de aleacion de NiSF con carburos:
WP |04 |s55| - |2 172l - | - | - | - | - | - | somRe |Heidadeateacin do N con carburos

FTC/SFTC - el carburo de tungsteno fundido, SC - carburos especiales, NiSF - aleacion de niquel autofluyente

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

76 INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

C]

Polvo de soldadura PTA:
Base de niquel

La composicion quimica de la matriz (en peso 7)

DURMAT® : : [::r;z;r:ize Tipo de aleacion

P Jooz] 3 | - |- [ 3 ] - |- |- [ - [ - [oo-senmc|ipmpss it aryes
PN [o0z] 3 | - | - | 3 ] - | - | - | - || - |so-serc okiade s St e
TP [oos| 3 | - | - | 3 | - | - | - | - |30] - |so-ssmmeoEsads seaeon e Wt o coouros
TP [oos| 3 | - | - | 3 | - | - | - | - |<50] - |so-ssmrc gEiag siean e sree oo
ORI [oos| 3 | - | - | 3 || - | - | - | - |<30] - |so-ssmmeoEads e e et son s
w2 o] | sl [ ][ ]| oo fmesetapssienanes
77PTA |0,05] 3 | - | - | 3 |fresto] - | - | - | - |<30| - |50-55HRC|Spray de gas de aleacion de NiSF

e %] o | - | sz - | - | |- o] - [sn-connc]igisade dspen e st crouos
WP | - fan| - fo | fem] - [ - [ - [ - [as] - | smmr [ieede sesconce it con oo
B5PTA 075/ 43 | - | 15 | 31 |resto| - | - | - | - |35| - |50-52HRC|Mezla dé aleacion de NiSk con carburos:
PN [o02] 3 | - | - | 3 | - | - |- | - | 2] - |so-sammeoiads spen st oo
TOPTA (02532 | - | 75 | 1,8 |resto| - - - - |<25| - 40 HRC l,\pl(i)s";,_r%?atctr)iigi.Go%DURMATC'D RF 13

KOTPTA (<07 - | - 22(2' - Jresto| 89| <4 |35 | <5 | <5 | - |55-60HRC|kecla dealeacion de NISF con carburos:
WMIPTA [<01| - | - |5 | - |resio|89| <4 (35| <5 | <5 | - 50% matriz + 50% FIC/SC

LTOPTA | - |275| - | & | 1 |resto] - | - | - | - | - | 5| 33HRC |Unamezclade aleacion de niquel con carburos.
625PTA 0,05 - - | 21| - |resto| 92| - |35 - = = Spray de gas de aleacion de NiSF

FTC/SFTC - el carburo de tungsteno fundido, SC - carburos especiales, NiSF - aleacion de niquel autofluyente

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 77
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Polvo de soldadura PTA:
Base de hierro

La composicion quimica de la matriz (en peso 7)

DURMAT® Dureza Fle Tipo de aleacion
- - la matriz

L e B e e I I B R e
PR (<01 675 - 0| - || -] - e - | mone il desleacone e con crours
S05PTA |5 - - | <7 - | - bl - - | - jeso| - |55-60HRC|ARSG0R de Fe en spray de gas

SO6PTA |31 - | - <9 - | - 1158_ o2 lresto] - 160-62HRC g/\éz%a}%de aleacion de Fe con carburos
SO7PTA |31 - | - <9 | - | - 1138_ 2 2 restol - |60-65HRC g/\ézzc(l)a%?e aleacion de Fe con carburos

516 PTA [0,03| - - l1.l - 1313 _ ~ - sl = %ffgi?goi%tenitica de Fe rociado con gas
520PTA |<01| - |6-7 11%_ - 9 - = - |resto| - Aleacion austenitica de Fe rociado con gas
SI5PTA |04 | - || he | - 2] - | - | - | - || - Reastoncia 105 golps hasia B0 S
530PTA |03 (04| - | 12| - - 113115 - 1 |resto| - |47-52HRC |Aleacion austenitica de Fe rociado con gas
531PTA (0,03 07 12|22 | - | 55|33 - = - |resto| - Aleacion austenitica de Fe rociado con gas
536 PTA 1 - - 42 - = 5 = = 2 |resto| - 58 HRC |Aleacion austenitica de Fe rociado con gas
S41PTA | 26 | 1 1125 - |04/ - _ _ - lresto| - |52-55HRC éhegcién de Fe pulverizada con gas de carburo
B59PTA | 4 |15 - | 32| 1 _ _ _ _ S P éhegcién de Fe pulverizada con gas de carburo
560PTA (07 2 | - | 8 | - = = = - - |resto| - |53-55HRC|Aleacion austenitica de Fe rociado con gas
564PTA |38 - - 1221 = = = - | 0,8 |resto| - [62-64HRC|Aleacion austenitica de Fe rociado con gas
601 PTA %26_ - - Lg%_ = - 116 - %,E;— resto| - 58 HRC |Aleacion austenitica de Fe rociado con gas
4370PTA | 01 (09| 7 | 19| - 9 _ _ _ I P 350 HV %(j:ﬂfiggoiucstenitica de Fe rociado con gas
LA62PTA | 1 - - 145 - - 5 - = 2 |resto| - Aleacion austenitica de Fe rociado con gas

FTC/SFTC - el carburo de tungsteno fundido, SC - carburos especiales

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

78 INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Polvo de soldadura PTA:
Base de cobalto

La composicion quimica de la matriz (en peso %)
DURMAT® Tipo de aleacion
Mn | Cr Mo Co Nb | V | W

SIPTA |25| 13| - |30 | - | - | - [resto| - | - | 12| - | - | s5HRC |So-aleacion despray degas
MAX ~
_ _ _ - _ - _ _ Co-aleacion de spray de gas
S6PTA | 1 |12 28 resto 42 52HRC (7> S50
S12PTA |14 | 12| - | 27 - | <1 | - |resto| - | - | 8 | <1 | - | 46HRC $O-a_le7?5%igg de spray de gas
MAX T
S21 PTA - 105 - 26| - |1-3]52 |resto| - = = = = 23HRC |Co-aleacion de spray de gas
S190 PTA 33_5 111 22[5 - | 3| - |resto| - | - 1126_ 5 | - |54-58HRC|Co-aleacion de spray de gas

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 79
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Polvo de soldadura PTA:
Base de niquel

DURMAT® 58 PTA

Polvo para el recargue PTA

Propiedades:

DURMAT® 58 PTA posee la mayor resistencia al desgaste por
abrasiony por deslizamiento con valores bajos de rayado. Re-
sistencia a los acidos, oxidacion, abrasion y al calor.

Aplicaciones:

Para el recubrimiento de sinfines transportadores, aletas de
ventilador, rodillos guia, piezas de excavadora y fabricacion
de ladrillos.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

0,75 43 15 3] 35 resto

Propiedades fisicas:

Densidad: 871 g/cm?

Dureza del material aportado:

50 - 55HRC

Punto de fusion:

ca. 1.030°C

Estructura:

Matriz de niquel con carburos de Cry boruros de Ni

Mecanizado:

Soélo por esmerilado

Tamaio del grano:

-160+36 pm

80

venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.

DURMAT® 59 PTA

Polvo para el recargue PTA

Propiedades:

DURMAT® 59 PTA posee alta resistencia a la abrasion y tempe-
ratura. Buenas propiedades de deslizamiento contra aceros
de gran resistencia.

Aplicaciones:

Mineria, industria petrolifera, agricultura, industria del plas-
tico.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:

resto

Propiedades fisicas:

Densidad: 81 g/cm?

Dureza del material aportado:

50 - 55HRC

Punto de fusion:

ca. 1.070°C

Estructura:

Matriz de niquel / boruros de Ni

Mecanizado:

Esmerilado, torneado

Tamano del grano:

-160+36 pm

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de



Polvo de soldadura PTA:
Base de niquel

DURMAT® 61 PTA

Polvo para el recargue PTA

Propiedades:

Resistente al dxido y a los acidos, al desgaste y al calor. Me-
diante el porcentaje 6ptimo de carburo de wolframio con este
polvo, se aumenta la resistencia al desgaste por abrasion y
por deslizamiento considerablemente en comparacion con el
DURMAT® 60 FTC. Larga duracion, por ejemplo con desgaste
por deslizamiento en combinaciones de materias con mate-
rial de carrera opuesta muy duro (carburado, nitrado, endu-
recido por llama).

Aplicaciones:

Desgaste mecanico, como p.ej. esmerilado, rodadura y desli-

zamiento.

- Herramientas de sondeo, piezas de excavadoras, prensas
de chatarra, etc.

- Construccion de maquinaria, bombas y molinos, industria
de gres, construccion de maquinas para plastico, industria
minera y petroquimica.

Composicion quimica tipica (en peso %)*:
40% DURMAT® 59 PTA + 60 % DURMAT® FTC

Densidad:

DURMAT® 59 PTA: 8,1 g/cm?® / DURMAT® FTC: 16,0-17,0g/cm?

Dureza del material aportado:

DURMAT® 59 PTA: 50-55HRC / DURMAT® FTC:~2350 HV

Punto de fusion:

DURMAT® 59 PTA: 1.070°C / DURMAT® FTC: 2.860°C

Estructura: Matriz de niquel con boruro de Niy alto conteni-
do en FTC

MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

DURMAT® 65 PTA

Polvo para el recargue PTA

Propiedades:

DURMAT® 65 PTA posee la mayor resistencia al desgaste por
abrasion y por deslizamiento con valores bajos de rayado.
Gran resistencia a la abrasion calor, oxidacion y a los acidos.
Con la aplicacion de una proporcion 6ptima de carburos de
wolframio fundibles de gran resistencia al desgaste, se con-
sigue con este polvo una elevacion de la efectividad a la
resistencia a abrasion y deslizamiento en comparacion con
DURMAT® 58 PTA.

Aplicaciones:

Agricultura, mineria y mineria a cielo abierto, construccion
de industria quimica, construccion de maquinaria en general,
sinfines transportadores.

Composicién quimica tipica (en peso %)*:

40 % DURMAT® 58 PTA + 60 % DURMAT® FTC

Densidad:

DURMAT® 58 PTA: 81 g/cm?® / DURMAT® FTC: 16,0-17,0g/cm?

Dureza del material aportado:

DURMAT® 58 PTA: 50-55HRC / DURMAT® FTC:~2350 HV

Punto de fusion:

DURMAT® 58 PTA: 1.030°C / DURMAT® FTC: 2.860°C

Estructura: Matriz de niquel con carburos de Cr / boruros de
Niy parte de FTC

Mecanizado:Solo por esmerilado

Tamano del grano:

. . -160+63 pm
Mecanizado: Esmerilado, torneado W
Tamaio del grano:
-160+36 pm
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Proyeccion por arco:

Sistema Arc Spray DURSPRAY 450 84
Alambres / Hilos tubulares a base de hierro 86
Alambres / Hilos tubulares a base de niquel 87
Alambres / Hilos tubulares a base de cobalto 89
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
82 descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 83
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Proyeccion por arco con alambres rellenos

DURSPRAY 450

Desarrollado y fabricado por DURUM en Alemania, el sistema movil de proyeccion por arco DURSPRAY 450 pertenece
a la dltima generacion de sistemas de proyeccion totalmente automatizables. Cuenta con tecnologia de fuente de
energia, de valvula y de controlador légico programable (PLC) de la iltima generacion. El sistema se puede usar
manualmente o en combinacion con manipuladores industriales o robots en células de produccion automatizadas.

Rango de corriente

Rango de voltaje

Duracion de conexion

Voltaje de circuito abierto inversor
Tension de red

Frecuencia

50-450A P23
20-38V Aire, Nitrogeno, Argon
100% 2 - 8bhar
90V 10 bar
3x400 V+N Ventilacion activa
50/60Hz 100 x 60 x 120 cm
63A 146 kg
Controlado por PLC

El uso de un sistema PLC moderno proporciona un funcionamiento confiable y per-
mite la facil integracion de los sistemas de bus en lineas de produccion automaticas
o células de robot.

Interfaz hombre-maquina (HMI)

La estructura intuitiva del men0 y la combinacion de una pantalla tactil con con-
troles tactiles proporcionan una operacion facil. La interfaz HMI también esta dis-
ponible como version movil, ideal para operaciones remotas y tareas de monitoreo.

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Proyeccion por arco con alambres rellenos:

DURSPRAY 450

T-Spray ArcJetOne

La pistola pulverizadora ArcJetOne fue optimizada por la dina-
mica de fluidos numérica (CFD) y presenta un disefio peque-
no. La pistola tiene un patron de rociado estrecho y permite
el uso de cables de hasta 2,5 mm de diametro. Ademas, esta
disponible como version montada en maquina o portatil y tie-
ne puntas de contacto facilmente reemplazables.

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.

Control de trabajo

La gestion de trabajos integrada proporciona, ademas del al-
macenamiento de recetas, la posibilidad de corregir todos los
parametros criticos en los trabajos. De esta manera, puede
crear sus recetas especificas para sus trabajos de pulveriza-
cion.

Control de presion de circuito cerrado

El aire de atomizacion es controlado por una valvula propor-
cional de circuito cerrado que proporciona constantemente
una salida de aire constante y monitorea el nivel de presion.
Ademas, solo se utilizan componentes con una caida de pre-
sidn minima para garantizar un proceso econdémico.

Tecnologia inverter

La fuente de energia del inversor es de conmutacion primaria
y genera un arco muy estable que garantiza recubrimientos
consistentes y repetibles.

85



Proyeccion por arco:
Alambres / Hilos tubulares a hase de hierro

DURMAT® C Si Mn Cr B Ni Mo Co V ] Fe

AS 802 - 1,6 1 30 45 - - - - - resto -
AS 805 2,6 - - 7 - - 13 - - - resto -
AS 810 - 0,5 - 26 - - - - - = resto Al 6
AS 811 0,2 0,3 13 - - - - = - - resto -
AS 812 - 1,6 1 30 37 - - - - - resto -
AS 813 015 1 1,8 17 - 12 2,5 - - - resto -
AS 814 015 1 8 18 - 5 - - - - resto -
AS 815 4,8 14 - 28 - - - = - - resto -
AS 816 5] 1,7 - 22 - - - - - - resto Nb: &
AS 820 - 0,8 - 22 - - - - - - resto Al 45
AS 821 03 11 1 13 - 1 - - - - resto -
AS 827 0,5 0,4 16 14 - 1,2 0,5 - 0.2 - resto -
AS 829 0,5 - - 9 - - 13 - = = resto SC: 16
AS 836 <0/ 0,6 1 - - 36 - = - - resto -
AS 839 1 - - <25 <6 - <5 - - <10 | resto Nb: <5
AS 842 0,02 0,5 1,5 23 - 8,5 3 - - - resto N: 0,15
AS 850 2 - 0,4 - - - - - - = resto FTC: 50
AS 852 03 0,5 03 13 - 0,5 - - - - resto | | %"%22; =
AS 864 45 1 1,6 24 1 - - - 0,8 0,8 resto -
AS 865 52 1 0,4 21 - - 7 - 1 2 resto Nb: 7
AS 868 5 0,8 0,4 38 2 - - = s £ resto £
AS 871 1 14 0,9 22,5 42 - 1,4 - - 1,4 resto -

86

FTC/SFTC - el carburo de tungsteno fundido, SC - carburos especiales

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Proyeccion por arco:
Alambres / Hilos tubulares a hase de hierro

DURMAT® C Si Mn Cr B Ni Mo Co V ] Fe

AS 880 0,6 1,5 1 20 1 - - - - - resto Ti: 3,5
AS 888 0] 13 1 30 3 - - - - - resto -
AS 890 - - - 25 2 10 4 - - = resto Cu: 2
AS 895 0,3 28 10 19 - = - 10 = - resto .
AS 896 0,2 11 1,2 21 22 8 32 - - - resto Cu: 1,9
AS 897 - 13 0,6 14 2 45 - - - - resto \4\’& 266
AS 898 1,7 1,6 1,6 26 - 3 0,8 - - - resto -

FTC/SFTC - el carburo de tungsteno fundido, SC - carburos especiales

Proyeccion por arco:
Alambres / Hilos tubulares a base de niguel -

DURMAT® C Si Mn Cr B Ni Mo Co v W

AST11 - 4 - 20 4 resto 6 - - - <2 Nb: 3,5
AS 726 <0) | <071 07 22 - resto | 16,5 - - 4 - Ti: 0,15
AS 741 = = = 16 = resto = = = = 3 Al: 45
AS 745 < 0] - <1 <1 - resto | 28 <1 - - 0,5 -

FTC/SFTC - el carburo de tungsteno fundido, SC - carburos especiales

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 87
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Proyeccion por arco:
Alambres / Hilos tubulares a base de niguel -

DURMAT® C Si Mn Cr B Ni Mo Co v W

AS 746 - - - 30 - resto = = - . g -

AS 748 <0 - 05 22 - resto | 13 <25 | 035 3 3 -

AS 751 0,4 - - - 1 resto - - - - - FTC 50

AS 752 0,7 4,8 - 21 3 resto - = - - g -

AS 753 0,4 5 - 22 27 | resto g s - - - :

AS 754 <0/ - - 16 - resto | 17 2 - - <3 Ti:<07

AS 755 0,05 - - 22 - resto 9 - - - - Nb: 3,5

AS 756 - - - - - resto - - - - - Al: 5

AS 757 - - - 20 - resto = = - - g -

AS 758 <01 | <01 | <0 16 - resto | 16 15 | <03 | 35 4 -

AS 760 0,4 37 - 21 3 resto - - - - - SC: 10

AS 761 0,4 - - 10 2 resto - - - - - FTC: 50

AS 762 - - - 9 - resto 5 - - - <1 Al: 7

AS 763 - - - 50 - resto g s - - 5 g

AS 765 - - - - - resto - - - - - Al: 20

AS 767 = - - - - resto 6 - - - - Al: 5

AS 768 - - - 50 - resto - - - - - Ti: 1

AS 775 - - - - - resto - - - - - Al: 10

AS 776 - - - - - resto - - - - - Al: 15

AS 777 - - - 22 - resto g s = - - Aé:tgg;' Z;

AS 778 <01 | <1 | <05 | 4 - resto | 3,0 - - - <3 Ti: <3

AS 780 0,4 - - - 1 resto - - - - - WC-Co 88/12: 50

FTC/SFTC - el carburo de tungsteno fundido, SC - carburos especiales

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y

88 sgigpScoiﬁnveésliziSeituaessrgroajsasc,ocr?drirgi);;%nsdgeenn:rglueessgsf/ggtn;cimienms actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de



Proyeccion por arco:
Alambres / Hilos tubulares a base de niguel

DURMAT®
AS 781 0,4 - - = 2 resto - - - = - WC-Co 88/12: 30
AS 786 0,4 1 <1 - 1 resto - - - - - CrC: 35

FTC/SFTC - el carburo de tungsteno fundido, SC - carburos especiales

Proyeccion por arco:
Alambres / Hilos tubulares a hase de cobalto

DURMAT®

AS 901 2,4 0,7 0,4 29 - - - resto - 1 <45 -

AS 906 1] 1 0,6 28 - - - resto - 45 <45 -

AS 912 14 0,8 0,6 29 - - - resto - 8 <45 -

AS 921 0,25 0,8 0,8 27 - 25 55 resto - - <45 -

AS 931 0,5 1 1 26 - - - resto - 75 <45 -

AS 936 1 - - 25 - 10 - resto - 8 <45 -

AS 951 - 1,25 - 14 1 - - resto - - <45 | WC-12Co: 50

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

Polvos de pulverizacion térmica

Polvos carburo de tungsteno HVOF 93

Polvos de pulverizacion de carburo de tungsteno auto 95

fundente

Polvos pulverizacion por llama 9

Polvos pulverizacion por llama auto fundente 97
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y

90 descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 91
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.




MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION
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Polvos carburo de tungsteno
HVOF

Composicion quimica tipica (en peso 7):

o Comesimetiaenen |
n
™ e ls w w5 N w w v W R e

DURMAT® 101 | Aglomerado, sinterizado.
DURMAT® 111  Aglomerado, sinterizado. 1,3 pm.
DURMAT® 121 Aglomerado, sinterizado. 0,7 pm.
DURMAT® 131 Aglomerado, sinterizado. 0,4 pm.
- - = - - - 12 = = = 88 -
DURMAT® 102 | Aglomerado, sinterizado.
DURMAT® 112 | Aglomerado, sinterizado. 1,3 pm.
- - = - - - - 17 = = = 83 -
DURMAT® 105 Aglomerado, sinterizado, carburo.
DURMAT® 115 | Aglomerado, sinterizado, carburo. 1,3 um.
DURMAT® 125 | Aglomerado, sinterizado, carburo. 0,7 um.
DURMAT® 135 Aglomerado, sinterizado, carburo. 0,4 pm.
_ - = 4 - - - 10 = = - 86 -

DURMAT® 135

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 93
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION
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Polvos carburo de tungsteno
HVOF

Composicion quimica tipica (en peso 7):

o Cowesimetiaee |
Product

WC-Ni 88-12 / Aglomerado, sinterizado.
DURMAT® 103
- - - - - 12 - - - - - 88 -
WC-Ni 83-17 / Aglomerado, sinterizado.
DURMAT® 104
- - - - - 17 - - - - - 83 -
WC-Co-Cr 86-6-8 / Aglomerado, sinterizado.
DURMAT® 106
- - - 8 - - - 6 - - - 86 -
WC-W,C (FTC) / Aglomerado, sinterizado.
DURMAT® 107
4 - - - - - - <03 - resto - - G <0
WC-CrC-Ni 73-18-7 / Aglomerado, sinterizado.
DURMAT® 108
6,5 = = 17-19 = 7 = = = resto = = =
WC-Co-Cr-Ni 85-10-4-1 / Aglomerado, sinterizado.
DURMAT® 109
- - - 4 - 1-1,5 - 10 - - - resto -

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

94 INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION
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Polvos de pulverizacion
de carburo de tungsteno auto fundente

Composicion guimica tipica (en peso 7):

Producto
DURMAT® 339 50% NiCrBSi + 50% WC-Co / Carburos-NiSF. La mezcla. -125+45 pm / -106+22 um
NiCrBSi| 0,8-1 3,8 - 16-17 3,3 resto - - - - - - -
DURMAT® 102 - - - - - - - 17 - - - 83 -
DURMAT® 346 60% NiCrBSi + 40% WC-Co / Carburos-NiSF. La mezcla. -45+22m
NiCrBSi  0,8-1 3,8 = 16-17 33 resto = - - - - - -
DURMAT® 101 - - - - - - - 12 ; - ] 88 ]
DURMAT® 349 65% Matrix + 35% FTC / Carburos-NiSF. La mezcla. ~45+22m
DURMAT® 350 60% Matrix + 40% FTC / Carburos-NiSF. La mezcla. -125+45 pm / <106+22 um
DURMAT® 351 50% Matrix + 50% FTC / Carburos-NiSF. La mezcla. 125+45 pm / -106+22 pm
DURMAT® 352 40% Matrix + 60% FTC / Carburos-NiSF. La mezcla. 125+45 pm / -106+22 pm
DURMAT® 353 20% Matrix + 80% FTC / Carburos-NiSF. La mezcla. 125+45 pm / -106+22 pm
NiCrBSi| 0,8-1 3,8 - 16-17 3,3 resto - - - 0,8-1 - - -
FIC 3,9-4 - - - - - - - resto - = =
DURMAT® 354 50% Matrix + 50% DURMAT® 101 / Carburos-NiSF. La mezcla. 125445 um / -106+22 pm
DURMAT® 355 20% Matrix + 80% DURMAT® 101 / NCarburos-NiSF. La mezcla. -125+45 pm / -106+22 um
DURMAT® 356 65% Matrix + 35% DURMAT® 101 / Carburos-NiSF. La mezcla. 125+45 pm / -106+22 pm
DURMAT® 372 60% Matrix + 40% DURMAT® 101 / Carburos-NiSF. La mezcla. -125+45 pm / -106+22 um
NiCrBSi 0,8-1 3,8 - 16-17 3,3 resto - - - 0,8-1 - - -
DURMAT® 101 - - - - - - 12 - - - 88 -
DURMAT® 383 40% DURMAT® 456 +60% DURMAT® 94/6 | Carburos-NiSF. La mezcla. -125+45 pm / -106+22 um
DURMAT® 456/ 0,8-1 3,8 - 16-17 33 resto - - - - - = =
DURMAT® 94/6 - - - - - - - 6 - - - 94 =
DURMAT® 384 NiCrBSi + SFTC / Carburos-NiSF. La mezcla. -125+45 pm / -106+22 um
NiCrBSi 3,8 1,2-2,2 - 16-17 3,3 resto - - - - - - -
SFTC 3,9-4] - - - - - - - - resto - - -

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION
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Polvos de pulverizacion
de carburo de tungsteno auto fundente

Composicion guimica tipica (en peso 7):

Producto
DURMAT® 389 50% NiCrBSi + 50% SFTC / Carburos-NiSF. La mezcla. -125+45 pm / -106+22 um
NiCrBSii <01 | 2,5-35 - - 1,8-2,4  resto - - - - <0,5 - -
SFTC 3,9-4] - - - - - - - - resto - - -
DURMAT® 390 30% NiCrBSi + 70% FTC / Carburos-NiSF. La mezcla. -125+45 pm / -106+22 um
NiCrBSi| 0,8-1 3,8 - 16-17 33 resto - - - 0,8-1 - - -
FIC 3,9-41 - - - - - - S = resto = = =
DURMAT® 391 50% NiCrBSi + 50% FTC / Carburos-NiSF. La mezcla. -125+45 pm / <106+22 um
NiCrBSii  <0,3 3-4 - 7-9 15-1,8 | resto - - - - - - -
SFTC 3,9-4] - - - - - - - - resto - - -
DURMAT® 392 40% NiCrBSi + 60% FTC / Carburos-NiSF. La mezcla. -125+45 pm / <106+22 um
NiCrBSii  <0,3 3-4 - 7-9 15-1,8 | resto - - - - - - -
SFTC 3,9-4] - - - - - - - - resto - - -

Polvos pulverizacién
por llama

Composicion quimica tipica (en peso 7%):

Producto
NiCrBCuMo / Aleacion de Ni. Gas rociado. -125+45 pm / -106+22 um
DURMAT® 444
0,5 4 = 16 4 resto 3 = = = 4 = Cu:3
Ni-Cr 80-20 / Aleacion de Ni. Gas rociado. -125+45 pm / -106+22 um
DURMAT® 450
<0,25 <1,5 <2,5 18-20 = resto = = = = <1,5 = =
Ni-Cr 80-20 / Aleacion de Ni. Gas rociado. -125+45 pm / -106+22 um
DURMAT® 451
<0,25 <1,5 <2,5 18-20 ® resto = = = = <1,5 ® =
Ni-Al 95-5 / Aleacion de Ni. Gas rociado. -125+45 um / -106+22 um
DURMAT® 452
- <0,5 - - - resto - - - - <1 - Al: 3-6

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



Polvos pulverizacion por llama
auto fundente

Composicion quimica tipica (en peso %):

MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

©2020 DURUM VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

Producto Dureza
‘ ‘ - . . -125+45 pm
NiCrBSi / Aleacion de Ni. Gas rociado.
DURMAT® 453 =106:221m 40 HRC
<04 | 34 | - | 79 1418 resto - - - - - -
NiCrBSi / Aleacion de Ni. Gas rociado. %5633 urr:
DURMAT® 455 H 47-50 HRC
03-05 3,7 = 13-15 | 2,4-2,6 | resto = = = = = =
NiCrBSi / Aleacion de Ni. Gas rociado. 11(2)561;52 urr:
DURMAT® 456 H 57-60 HRC
0,8-1 3,8 = 16-17 3.3 resto = = = = = =
NiCrBSi / Aleacion de Ni. Gas rociado.
DURMAT® 466 58-64HRC
0,8-1 3,9-4,5 = 16-18 3,2-3,8  resto = = = 3,5-4,5 = <1
. . .o . . -125+45 pm
NiCrBSi / Aleacion de Ni. Gas rociado.
DURMAT® 470 -106+22 ym 34HRC
- 27 | - 4 1 resto| - - - - - 5
. . . . : -125+45 pm
NiCrBSi / Aleacion de Ni. Gas rociado.
DURMAT® 477 -106+22 um 22 HRC
- 27 | - 2 1 resto| - - - - - -
. . ) . -125+45 pm
NiBSi / Aleacion de Ni. Gas rociado.
DURMAT® 478 L 30HRC
- 3,6 - - 1 resto - - - - - -
NiCrBSiMoCu / Aleacion de Ni. Gas rociado. %5633 “rr:
DURMAT® 491 H 58-60 HRC
0,4-0,7 | 4-5 = 16-17 | 3,5-4 | resto 2.5-3.2 = = 2.5-35 = Cu:2-3
NiCrBSi / Aleacion de Ni. Gas rociado. 11(2)561;52 urr:
DURMAT® 498 H 32-37HRC
0,5 1,5 = 76 1,8 resto = = = 2 = =
NiCrBSi / Aleacion de Ni. Gas rociado. %5633 urr:
DURMAT® 499 H 35-40 HRC
0,45 2,25 = 10 2 resto = = = 25 = =
NiCrBSi / Aleacion de Ni. Gas rociado. 11(2)561;52 urr:
DURMAT® 583 H 45-50 HRC
0,65 3,75 = 11,5 2,45  resto = = = 4.35 = =

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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Electrodos

Recubrimiento 100
Base de cobalto 100
Herramienta de acero 101
Soldadura de hierro fundido 101
Base de niquel 101
Soldadura de aceros dissimilares, desconocidos o 102
problematicos
Soldadura de aceros inoxidables 102
Aplicaciones especiales 102
Aleaciones de cobre y aluminio 103
Aceros resistentes al calor y escala 103
INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
98 sgigpScoiﬁnveésliziSeituassrgroajsasc,ocr?drirgzp;%nsdgeenn:rr;lueessgeoiggtn;cimienms actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
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INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.




MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION
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Electrodos:
Recubrimiento

DURMAT® : Domp.osici(m quimica tipica (en peso 7):

DUR Mn 08 | 05 14 - 3 - - - - - resto| - - 550 HB"

DUR MnCr 06 | 05 | 17 | 1 - - - - - - resto| - - 55 HRC'

DUR 300 0] - 1 1,2 - - - - - - | resto| - - 280-320HB
DUR 600 AC 06 | 17 12 9 - - - - - - |resto| - - 57-60 HRC
DUR 600 B 0,6 - - 9 - 0,5 - - 14 - resto| - - 58-60 HRC
DUR 42 1,8 - - 29 3 1 - - - - | resto| - - 42 - 44 HRC
DUR 59 38 - - 33 - - - - - - resto| - 2 57-60 HRC
DUR 61 52 | 22 - 29 - - - 6,8 - - resto| 11 | 25 63-65HRC
DUR 63 5,2 - - 34 - - - - - - | resto| - 2 62-64HRC
DUR 65 4,5 - - 24 - 6 - 6,2 1 2 |resto| - - 63-65HRC
DUR 67 5 1,5 - 23 - - - - 10 - | resto| - - 63-66 HRC
DUR 68 55 - - 36 - - - - - - resto - | 3-4 68-70 HRC
DUR 68 T 4.5 - - 28 - - - - - - resto - | 3-4 68-70 HRC
DUR&OST 55 - 15 | 40 - - - - - - | resto| - 2 62-65HRC

* después de auto endurecerse

Electrodos:
Base de cobalto

Composicion quimica tipica (en peso 7%):

DURMAT®
DUR S1 22 | 12 1 30 - - lresto| - - 12,5 3 - 52-55HRC
DUR S6 / SKé 1 09 1 28 - - resto | - - 45 3 - 40-43HRC
DUR $12 14 | 09 1 28 - - resto | - - 85 3 - 45-48 HRC
DUR S21/ SK21 03 | 09 1 28 3 55 | resto | - - - 3 - ~320HB, 45HRC"
DUR 525 03 | 05 | 0] 20 10 - resto | - - 15 3 - ~300HB, 45 HRC’
* después de auto endurecerse

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION
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Electrodos:
Herramienta de acero

DURMAT® . Compos.icién quimica tipica (en peso 7):

DUR WZ 50 AC/B 03 - - 22 - - - - 06 | 42 | resto| - =47 HRC

DUR WZ 54 AC 04 | 045 14 75 - 25 - - - - |resto | - 52-57HRC
DUR WZ 59 AC/B 04 - - 4.8 - 37 - - - 35 | resto | - 58-60HRC
DUR WZ 60 AC 09 - - 45 - 1 5 - - 18 | resto | - 59-62 HRC

Electrodos:
Soldadura de hierro fundido

Composicion guimica tipica (en peso %):

DURMAT® - . Dureza
DURNI 2 0,7 - 1 = resto - = - - - 2,5 Cu ~160HB
DUR CAST 1 0,7 0,6 - - resto - - - - - 5 Cu ~180HB
DUR NIFE 31 17 - - - 54 - - - - - Lt - ~190 HB
DUR NIFE 60/40 17 - - - 54 - - - - - 43 - ~170HB

Electrodos:
Base de niquel E

Composicion quimica tipica (en peso 7%): Propiedades tipicas

DURMAT®

DUR WELD 82 B 004 - | 35 19 resto 1 - 2 - - <4 | - | 420 | 700 96"5°C 42
DUR WELD 182 0,04 - 4 16 | resto| 1 - 2 - - | <6 | - 380 650 80 35
DUR WELD 625 0,04 <08 - 22 resto| 9 - 35 - - <6 | - | 500 750 40™°c 35
DUR ALLOY CO 0,06 - - 16 resto| 16 @ 2 - - 4 5 - | 500 680  N/A  >10
DUR ALLOY 99 Hard Phase: 65%, Nickel Matrix: 35% N/A | N/A | N/A  NJ/A

YS =limite elastico (N/mm2), TS = resistencia a la traccion (N/mm?2), IV= tenacidad (J), E = coeficiente de alargamiento (%)

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 1 01
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION
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Electrodos: Soldadura de aceros
dissimilares, desconocidos o problematicos

c S oK WG WV W+ 5 T W
DUR29/9AC/MPR 01 - | 07 29 95 - - - - - - - 580 800 30 20
DUR 4370 AC/B 01 - 6 | 18 85 - - - - - - - 400 600 70 >32

YS=limite elastico (N/mm?), TS = resistencia a la traccion (N/mm?), IV= tenacidad (J), E = coeficiente de alargamiento (%)

Electrodos:
Soldadura de aceros inoxidahles

DURMAT® . Composicit.’m quimica tipica (en peso 7%): Propiedades tipicas

DUR 4316 AC 003 08 | 07| 19 | 10 = = - = = - - 380 560 | >32720°C | >35
DUR 4430 AC 003/ 080619 | 12 28| - | - | - |- |- 1] -] 400 | 600 | 53¢ | 40
DUR 4576 AC 007 08 | 06| 19 | 11 | 26| - 8x%c| - | - | - | - | 400 | 590 | 37%°c 3

YS =limite elastico (N/mm2), TS = resistencia a la traccion (N/mm?2), IV= tenacidad (J), E = coeficiente de alargamiento (%)

Electrodos:
Aplicaciones especiales

DURMAT® Composicif'm quimica tipica (en peso 7):

DUR 4015 MPR on| - o716 | - |12 - | - - - | -
DUR4351B/MPR 006 07 06 | 13 | 45| 05 - - - - - - 700 1100 >43 15
DUR 4462 AC 003 - | - |25/ 9 |3 | - | -|-|-]-|N 610 780 | 44c |30
DUR 4948 B 005 05 15185 95 - - | - | - | - | - | - 450 660 60 28
DUR 4850 B 015 06 | 16 | 21 | 33 1,2 380 600 45 25
DUR 4853 B 04| 1 2 245 3 | - - 13 - - | - -  NA | NA | NA N/

YS=limite elastico (N/mm?), TS = resistencia a la traccion (N/mm?), IV= tenacidad (J), E = coeficiente de alargamiento (%)

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

1 02 INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION
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Electrodos:
Aleaciones de cobre y aluminio

DURMAT® . Composicion guimica tipica (en peso 7):

DUR TRODE Mn S 135 22 7 resto 25 - 200-230HB
DUR ALBRO AC 05 - 8 resto <05 - 140-160 HB
DURCuB 25 - - resto - 08 ~40 HB
DUR ZIBRO 6 AC - - - resto - 7 N/A

Electrodos:
Aceros resistentes al calor y escala

DURMAT® . Composicit.in quimica tipica (en peso 7%): Propiedades tipicas

DUR4332AC 004/ 09|07 |24 | 13| - | - | - | - | - | - | - | 400 | 590 | 320°¢ | 36
DUR 4459 AC 004 - | - |23 13 26| - | - | - | - | - | - | 450 | 650 | 482°C | N/A
DUR 4842 AC/B 01| - | 3|25 |21 - | - | -|-1]-1]-1]-=-/ 30 600 80 30

YS =limite elastico (N/mm2), TS = resistencia a la traccion (N/mm?2), IV= tenacidad (J), E = coeficiente de alargamiento (%)

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.



MATERIALES Y EQUIPOS

PARA REPARACION, MANTENIMIENTO Y PRODUCCION
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Informacion de apoyo:

DiN EN 14700:2005
Analisis quimico (%

. hnalisis quimico(%) |
risicas € | Cr  Ni Mn_ Mo | W V  Nb | Otros | Resto_
o - <1 <1 = = Fe

Fel <0.4 <35 05-3 <1
Fe2 p 0.4-12 <7 <1 05-3 <1 <1 <1 - - Fe
Fe3 st 0.4-0.5 1-8 <5 <3 <45 <10 <15 - Co,Si Fe
Fek st(p) 0.4-12 2-6 <4 <3 <10 <19 <4 - Co,Ti Fe
Fe5 cpstw <05 <01 17-22 <1 3-5 - - - Co, Al Fe
Feb gps <25 <10 - <3 <3 - - <10 Ti Fe
Fe7 cpt <02 4-30 <6 <3 <2 - <1 <1 Si Fe
Fe8 gpt 02-2 5-18 - 03-3 <45 <2 <2 <10 Si, Ti Fe
Fe9 k(n)p 03-12 <19 <3 11-18 <2 - <1 - Ti Fe
Fe10 ck(n)pz <0.25 17-22 7-1 3-8 <15 = = <15 Si Fe
Fel1 cnz <03 18-31 8-20 <3 <4 - - <15 Cu Fe
Fe12 c(n)z <0.08 17-26 9-26 05-3 <4 - - <15 - Fe
Fe13 g <15 <65 <4 05-3 <4 - - - B, Ti Fe
Felk g(c) 1.5-45 25-40 <4 05-3 <4 = = = = Fe
Fe15 g 45-55 20-40 <4 05-3 <2 = = <10 B Fe
Felé gz 45-75 10-40 - <3 <9 <8 <10 <10 B, Co Fe
fases soli-
Fe20 cgtz das = = = = = = = = Fe
Ni1l cpt <1 15-30 oCT. 0.3-1 <6 <2 <1 - Si,Fe,B Ni
Ni2 ckptz <01 15-30 oCT. <15 <28 <8 <1 <4 Co,Si, Ti Ni
Ni3 cpt <01 1-15 oCT. 0.3-1 <6 <2 <1 - Si,Fe,B Ni
Ni4 ckptz <01 1-15 oCT. <15 <28 <8 <1 <4 Co,Si,Ti Ni
. fases soli- .
Ni20 cgtz das - - - - - - - = NI
Col cktz <0.6 20-35 <10 01-2 <10 <15 - <1 Fe Co
Co2 tz(cs) 06-3 20-35 <4 01-2 - 4-10 - - Fe Co
Co3 tz(cs) 1-3 20-35 <4 <2 <1 6-14 - - Fe Co
Cul c(n) - - <6 <15 - - = = AL Fe,Sn Cu
Al1 cn - - 10-35 <05 - - - - Cu,Si Al
Cr n 1-5 oCT. - <1 - - 15-30 - Fe,B,SI,Zr Cr
8

C: resistencia a la corrosion n: antimagnetismo t: resistencia al calor

g: resistencia al desgaste p: resistencia al impacto z: resistencia a la escala

k: autoendurecible s: resistencia al corte w: templabilidad

() puede no aplicarse a todas las aleaciones en este grupo
aLas aleaciones que no figuran en la tabla deben tener una marca similar precedida por una «Z».
bCarburo de tungsteno fundido o grano de carburo de tungsteno sinterizado o forma esférica.

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

1 04 INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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Tipo de embalaje,  Bobina Bohina Bobina Barril Barril
Peso neto 15kg 25kg 250/300 kg 150 kg 250 kg
f externo 300mm 435mm 760 mm 550 mm 550 mm
finterno 51,5mm 300mm 41mm - =
Ancho 103mm 105mm 290 mm - -
Altura = = - 400mm 800 mm
Estandar EN759-BS300  EN759-B 435 = EN759-S5760 - -

Tipo de superficie Amperaje Stick-out Corriente
1,6mm 180-200A 26-30V - 30-35mm
2,0mm 200-250A 26-30V - 35-40mm
Open Arc 2,4mm 250-300A 26-30V - 35-40mm DC (+)
2,8mm 300-350A 26-30V - 35-40mm
32mm 350-400A 26-30V - 35-40mm
32mm 325-450A 28-30V 35-45 cm/min 30-35mm
SAW DC (+)
40mm 400-500A 28-30V 40-45 cm/min 30-35mm
Proceso g Amperaje Voltaje Velocidad
Autogen: polvo - = - 02-1kg/h
varilla 3-8 mm - - <2kg/h
Electrodo estandar 4 mm 180 A 24V 1,62 kg/h
5mm 250 A 25V 2,01 kg/h
Electrodo de alto rendimiento 4 mm 240 A 25V 2,97 kg/h
5mm 350 A 26V 4,30 kg/h
Alambre sélido 1,2 mm 150 - 300 A 23-30V 22-5kg/h
1,6 mm 200 - 390 A 25-33V 3-55kg/h
Alambres / hilos tubulares: 1,6 mm 150 - 300 A 25-29V 3-6,5kg/h
2,4 mm 240 - 400 A 26-31V 4-75kg/h
2,8 mm 270 - 450 A 26-31V 5-95 kg/h
32 mm 300 - 500 A 26-31V 6-11kg/h
PTA - 50 - 400 A 20-50V 0,5 - 20 kg/h

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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Informacion de apoyo:

[ Dureza | Dureza | Gas protector (DIN EN 439)
HV HB HRC OUBICTHCTTN Simbolo | Oxidante |  Inete | Reductor |
200 | 200 12,6 460 | 434 457 Grupo No.ID co ] Ar He H
205 205 134 465 438 | 46,0 1 5 : 100 - -
210 | 210 | 142 470 | 442 464 [ 2 - - = 100 -
215 | 215 | 15,0 475 | 447 | 46,3 3 - - resto 0,95 -
220 220 | 16,0 480 452 | 472 ! o - G - 0-5
25 225 170 485 457 476 M1 3 _ 0-3 resto _ _
230 230 18,0 490 | 462 47,9 4 0-5 0-3 resto - .
235 235 19,0 500 469 485 1 5-25 - resto - -
240 240 20,0 510 | 477 49 M2 2 - 3-10 resto - -
245 | 245 21,0 520 485 497 3 0-5 3-10 resto - -
250 250 | 22,0 530 493 | 50,3 . o 0-8 i - -
255 255 22,8 540 | 501 50,9 M3 5 . 10-15 resto . .
260 | 260 23,6 550 509 51,5 3 5-50 8-15 D _ -
265 265 244 560 517 521 c 1 100 - - - -
270 | 270 252 570 525 52,7 2 resto 0-30 - - -
275 | 275 26,0 580 533 533
280 280 26,8 590 540 53,9 Tabla de conversion
285 | 285 276 600 546 545 Micrometro Mesh UK Mesh USA (ASTM) | Mesh USA (TYLER)
290 | 290 283 610 555 55,0 8000 n/a 5/16 in 2,5
300 300 297 620 | 563 | 555 gégg ; 0'23655"” 335
305 305 30,4 630 571 56,0 g 35 A 7
310 | 310 | 311 640 579 56,5 4000 4 5 5
315 | 315 | 31,8 650 588 | 57,0 3350 5 6 6
320 | 320 | 32,4 660 596 575 2800 6 7 7
325 | 324 33,0 670 - 580 2360 7 8 8
330 328 336 680 - 585 2000 8 10 9
335 | 332 342 690 - 59,0 Egg 12 E 12
340 336 34,8 700 - 595 1180 14 16 14
345 340 | 354 710 - 60,0 1000 16 18 16
350 | 345 36,0 720 - 605 850 18 20 20
355 | 349 36,5 730 - 61,0 710 22 25 24
360 | 353 37,0 740 | - | 614 600 25 30 28
365 357 375 750 - 618 =40 30 3 32

g 425 36 40 35
370 360 38,0 760 - | 62,2 355 44 45 %
375 | 365 385 770 - 626 300 52 50 48
380 369 39,0 780 - 63,0 250 60 60 60
385 373 395 790 - | 634 212 72 70 65
390 | 377 40,0 800 - 638 180 85 80 80
395 381 405 810 | - | 642 150 18y flee oo

> 125 120 120 115
400 | 385 40,9 820 - 646 106 150 140 150
405 389 413 830 - 650 90 170 170 170
410 | 394 | 417 840 - | 654 75 200 200 200
415 | 398 42 850 - | 657 63 240 230 250
420 | 402 42,5 860 - 66,0 53 300 270 270
425 | 406 42,9 870 | - | 664 45 350 325 325

: 38 400 400 400
440 | 418 | 44 890 - 670 5 n/a 500 500
455 430 453 900 - | 673 0 n/a 635 n/a
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INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y
descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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Almacenamiento, manejo y resecado de alambres / hilos
tubulares

Alambres / hilos tubulares pueden absorber humedad.

Para evitar esto, se deben observar las instrucciones en continuacion:
Almacenamiento:

- Almacene so6lo en su embalaje original sin abrir y sin danos.

- Almacenar lo mas corto posible.

- Se recomienda utilizar el procedimiento FiFo (first in - first out).

- No almacene por mas de 1-2 anos.

- Siempre seque los alambres / hilos tubulares cuales fueron almacenados un tiempo prolongado antes de su uso.
- Mantenga constante la temperatura de almacenamiento (+/- 5 °C).

- Temperatura minima de almacenamiento: 15 °C

- Humedad relativa: 60 % a 15 -25°Cresp. 50 % a 25 -35°C

- Recomendaciones adicionales de almacenamiento para alambres / hilos tubulares en barriles, en bobinas de madera o acero:
Para tiempos de almacenamiento de mas de 6 meses se recomienda embalar adicionalmente los barriles, bobinas de madera
o acero en bolsas de plastico. Una bolsa seca adecuada debe estar adentro, por ejemplo lleno de gel de silice. Tenga en cuenta
que bobinas de madera y barriles no son aptos para el secado.

Manipulacion:

- Solo realice soldadura a temperatura ambiente y baja humedad relativa.

- No exponga los alambres / hilos tubulares a una humedad relativa de 60 % a 15 - 25 °C mas de 24 horas.

- En condiciones normales de taller, el alambre / hilo tubular se puede almacenar fuera de la bolsa de plastico original durante
72 horas.

- Después del final del trabajo, final del turno, etc., guarde nuevamente el alambre / hilo tubular en bolsas de plastico. Observe
los valores limite mencionados anteriormente.

Resecado:

- Alambres / hilos tubulares que han absorbido poca humedad del aire se pueden volver a secar.

- Temperatura: 140-200°C, tiempo de secado: 2-12 horas, recomendacion: 150°C 6 horas.

- Hasta 6 ciclos de secado son posibles.

- Siempre retire los alambres / hilos oxidados o corroidos que hayan sido almacenados durante demasiado tiempo y/o en
condiciones incorrectas, y no los use.

descripciones de estas hojas, corresponden a nuestros conocimientos actuales. Los datos son sin compromiso. No deben de tomarse como parte integrante de un contrato de

INSTRUCCIONES DE MANEJO: Para el manejo de los materiales, hay que contemplar las normas de trabajo vigentes en cada uno de los paises. Las informaciones técnicas y 1 07
venta. Son validas nuestras condiciones generales de venta.
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« Hilos tubulares a base de carburo de tungsteno « Polvos e hilos para el recargue laser

« Varillas de soldadura autogena a base de carburos de * Polvos de metal para la soldadura autogena y pulverizacion
tungsteno + Carburos de tungsteno fundido en forma esférica y granos

« Hilos tubulares de Stellite* fracturados
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« Carburos de tungsteno, carburos complejos y carburos de « Placas de desgaste con recubrimiento carburo de tungsteno
cromo para la soldadura manual por arco eléctrico - Placas de desgaste con carburos de cromo y carburos
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« Tecnologia PTAy torchas PTA « Polvos para la pulverizacion térmica (conforme a DIN EN 1274)
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