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Taulukko B-1. Partikkelien kovuuksia

Kuluminen aiheuttaa huomattavan kustannuseran
teollisuuden kayttokustannuksista. Tydskentelevien

pintojen kuluminen vaatii sdanndllista Partikkeli Mikrokovuus
kunnossapitoa laitoksen kaytén varmistamiseksi. knoop HV 0,05 kp
Laitteiden elinikda voidaan pidentaa kayttamalla Talkki 20
kulutusta kestavia pinnoitteita uusissa laitteissa tai Hiili 35
korvaamalla_1_ kuluneet osat entist'g'l paremman Kipsi 40 36
kulutl_J_skesFavyyden omaavglla p_|_nn0|tte<_alla. Kalsiitti 130 140
Tekniikka, joka tunnetaan nimella kovahitsaus, e
voidaan menestyksella kayttdd molemmissa FIu0|:!|tF| 175 190
tapauksissa eli pinnoittaa kuluvat osat kulutusta Apatiitti 335 540
kestavalla materiaalilla hitsaustekniikkaa apuna Lasi 455 600..750
kayttaen. Termi kovahitsaus on kuitenkin osittain Maasaélpa 550
harhaanjohtava - kovuus ei aina korreloi Magnetiitti 575
kulu_tuskestavyyt(_een. Nain ol!en Ik_eneg syyta luoda Ortoklaasi 620
: J Jomin. Kvartsi 840  900..1280

Topaasi 1330 1430
Kuluminen jaetaan kulumistapahtuman perusteella Graniitti 1360
useaan eri tyyppiin, jotka kuitenkin vain harvoin Kromikarbidi (Cr23C6) 1650
esiintyvat puhtaissa muodoissaan. Nama Korundi 2020 1800
perusr_nuodot_voivat !_isék§i muuttua__tqisikseen Kromiboridi (CrB2) 1800..2250
kulum_l_s<_an edistyessa (esim. adhesiivisesta o Kromikarbidi (Cr7C3) 2200
abrasiiviseen). Jotta kuluvalle kappaleelle voitaisiin - o
saavuttaa pidempi eliniké ja parempi Kromikarbidi (Cr3C2) 2280
kulutuskestavyys, on tarkeda tuntea eri Volframkarbidi (WC) 2400
kulumistyypit. Niobikarbidi (NbC) 2400
Volframboridi (W2B5) 2700

] i ] i o Vanadiinikarbidi (VC) 2940
Kovien partlkkell__eq hanl_<aam|sf[a me_talllplnta!an Karboboridi (Cr2(BC)) 2700..3800
maars on rippuvainen abrasivin a kuvan Volframkarbidi (W2C) 3000
metallin ominaisuuksista. On huomattava, etta Titaanikarbidi (TiC) 3200
terdksen kovuus saadaan karkaisemalla Titaaniboridi (TiB2) 3400
korkeintaan 68 HRc:hen (n.940 HV). Piikarbidi (SiC) 3500
Kovahitsauksessa abrasiivisen B°°"karb'd! (.BC) 3700
kulumiskestavyyden saavat aikaan hitsauksessa Wolframboridi (WB) 3750
perusaineen pinnalle tuodut karbidit. N&in ollen Timantti 10000
makrokovuuksia (=perusmassan kovuus)
mittaamalla ei saada kasitysta pinnoitteen
kulumiskestavyydesta, jonka ratkaisee
perusmassassa olevien karbidien tyyppi ja maara
(karbidikovuus = mikrokovuus). On huomattava,
ettd esim. HRc-kovuus ilmaisee vain perusmassan
kovuuden.
Seuraavassa taulukossa (taulukko B-1) on lueteltu
tavallisten abrasiivien ja kovahitsauksessa
kaytettavien kulutustakestavien partikkeleiden
kovuuksia. Eri kovapinnoitteiden kulumiskestavyys
on esitetty kuvassa B-1. Nyrkkisdantona voidaan
todeta: jos hitsauslisdaineen mikrokovuus = 1,6 x
kuluttavan partikkelin kovuus, niin kuluminen
kaytdnndssa pysahtyy.
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Kuva B-1 Kumipyérékulutuskokeen tulokset eri
kovapinnoitteilla ja vertailumateriaalilla Fe 52.
Kulutusmatka 5904 m. Abrasiivi: kvartsihiekka;
partikkelikoko 0,1-0,6mm.
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Karbidien osuus mikrorakenteessa

Kuva B-2. Suhteellinen kulumiskestéavyys karbidien
osuuden mukaan.

Eroosion torjunnassa, joka on myoskin abrasiivista
kulumista, kuluttavan aineen iskeytymiskulma
ratkaisee pinnoitemateriaalin valinnan. Pienilla
iskeytymiskulmilla on edullista valita kova
materiaali kuluvaan pintaan (esim. wolframkarbidi),
kun taas iskukulman kasvaessa tapahtuu
pehmeissa aineissa muokkauslujittumista ja niiden
kulumiskestavyys kasvaa.
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Kuva B-3. Iskukulman vaikutus eroosiokulumiseen.

Adhesiivinen kuluminen (metalli-metalli

Adhesiivinen kuluminen tapahtuu seuraavasti;
riittdvan suuri pintapaine kahden metallipinnan
valilld saa aikaan muodonmuutosta, josta on
seurauksena mikrohitseja pintojen valilla, eli
tapahtuu nk. kylmahitsautuminen. Liikkeen
jatkuessa murtuvat hitsit heikomman "perusaineen”
puolelta ja tapahtuu pinnan kuluminen.
Adhesiivisen kulumisen kannalta on nain ollen
edullista, kun metallipintojen valilla on
epapuhtauksia ja metalleja peittda paksu
oksidikalvo. Myds metallien valinta niin, ettd niiden
vélille ei synny metallienvalisia yhdisteita parantaa
kulumiskestavyytta. Metalliparin kiderakenteen
ollessa toisistaan poikkeava, on kulumisen todettu
olevan vahaisempaa (esim. teras/Albro Mn).
Sellaiset metallit, jotka muodostavat paksun
oksidikalvon (4370 Ti, Co-seokset eli stelliitit)
kestavat korkeissa lampdtiloissa hyvin adhesiivista
kulumista.

Iskukulumisessa metallin pintaa rasittaa
iskumainen kuormitus, jolloin kuluminen tapahtuu
murtumisena tai muodonmuutoksena.
Iskukulumisessa ratkaisevaksi tekijaksi
muodostuvat ndin ollen metallin sitkeys ja lujuus.
Niiden optimaalinen yhdistelma kulloisessakin
tapauksessa antaa parhaimman
kulutuskestavyyden.
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Korkeat lampotilat

Korkeat kayttdlampdtilat asettavat materiaalille
suuria vaatimuksia. Kuluminen tallaisissa
olosuhteissa voi tapahtua monella eri
mekanismilla. Huomioitavia seikkoja ovat:

e Kovuuden sailyminen korkeissa
[dmpdtiloissa

e kovuuden aleneminen lampdtilan
vaihteluissa

¢ mahdolliset faasimuutokset, rakeenkasvu,
erkautumisprosessit, haurausilmiot jne.

e terminen vasymiskestavyys,
[@Bmposhokkien kestavyys.

Korrosiivinen kuluminen

Korrosiivinen kuluminen on prosessi, jossa metallin
pintaan muodostuu reaktiotuotteita. Niiden
irrotessa pinnasta paljastuu puhdas metalli, joka
taas reagoi ymparistdn kanssa. Prosessin
jatkuessa kuluminen etenee nain perusaineeseen.
Tassa kirjassa on annettu viitteellisia tietoja eri
seostyyppien korroosionkestavyydesta seka
taipumuksesta muodostaa galvaanisia pareja. On
kuitenkin huomattava, etta erilaisia paikallisen
korroosion muotoja on vaikea ennustaa ja parhaat
tulokset saadaankin yleensa kokemusten ja
kokeilujen kautta.

Lisdaineen valinta

Oikean lisaaineen valinta kovahitsauskohteeseen
ei aina ole helppoa, koska mitaan varsinaista
yleiskovahitsauslisaainetta ei toistaiseksi tunneta.
Kulumisolosuhteet, korroosioymparistd yms.
muodostavat aina yksildllisen ongelman, jonka
ratkaisemiseksi vaaditaan paitsi perustiedot ja
taidot kovahitsauksesta ja kulumisesta, myos
riittdvan laaja valikoima erilaisia
kovahitsausseoksia.

Paras tulos kulumiskestavyydessa saavutetaan
huolellisesti valmistellun ja Iapiviedyn kayttékokeen
kautta. Tallaisten kokeiden suunnittelussa ja
seurannassa autamme Teitd mielelldmme. Hitsien
tydstdstd annamme myds mielellamme lisatietoja.

Lisdaineen valinnan helpottamiseksi olemme
suorittaneet kokemuksiimme ja metallurgisiin
faktoihin perustuen kaikille kovahitsauksessa
kaytetyille lisaaineille viitteellisen
ominaisuusvertailun seuraavan esimerkin
mukaisesti:

Abraa- Eroo- Isku Lampoé | Adhee- Kor- Paine
sio sio sio roosio

Arvoasteikko:

0 Ei suositella

1 Tyydyttava kestavyys
2 Hyva kestavyys

3 Erinomainen kestavyys

1. Hitsattava kohta puhdistetaan huolellisesti ja
vioittunut perusaine poistetaan riittavan syvalta

2. kupari- tai grafiittitukia kaytettdessa on kuonalle
jatettava 1,5mm tilaa

3. esilammitys suoritetaan aina lisdaineen
ohjeiden mukaisesti, ellei kayteta
puskurikerrosta tai mikali halkeamat hitsissa
ovat toisarvoisia

4. hitsin paksuus on 2-3 palkoa, ellei ohjelehdissa
toisin ilmoiteta

5. hitsauspuikot on aina halkeamien valttamiseksi
kuivattava

6. hitsin seostuminen on pienintd kun seuraavat
asiat huomioidaan:

e hitsausvirta on minimissa (suorita
koehitsaus)

e lisaaine (puikko tai lanka) on + navassa tai
hitsaus suoritetaan vaihtovirralla (jolloin
my6s magneettinen puhallus on vahaista)

o puikkoa kuljetetaan teravalla
levitysliikkeella

e palohavididen valttamiseksi on valokaari
pidettdva aina minimissa ja hitsauspuikko
kohtisuorassa tyokappaleeseen nahden

¢ hitsin on annettava jaahtya ennen
mahdollista kuonanpoistoa

o hitsauksen jalkeen jadhdytys suoritetaan
hitaasti

o mikali Iampdkasittelyja suoritetaan
hitsauksen jalkeen, on varmistettava
kasittelyn vaikutus perusaineeseen.
Lampokasittelyssad on ehdottomasti
noudatettava ohjelehtien ohjeita.

Epaselvissa tapauksissa annamme mielellamme
opastusta.
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Kovuusvertailutaulukko

HV HB HRC Murtolujuus N/mm? HV HB HRC Murtolujuus N/mm?
80 80 270 360 359 37 1210
85 85 290 370 368 38 1240
90 90 310 380 376 38,9 1270
95 95 320 390 385 39,8 1300
100 100 340 400 392 40,7 1320
105 105 360 410 400 41,5 1350
110 110 380 420 408 42,4 1380
115 115 390 430 415 43,2 1410
120 120 410 440 423 44 1430
125 125 420 450 430 44,8 1460
130 130 440 460 45,5 [1490]
135 135 460 470 46,3 [1520]
140 140 470 480 47 [1550]
145 145 490 490 47,7 [1580]
150 150 500 500 483 [1610]
155 155 520 510 49 [1640]
160 160 540 520 49,6 [1670]
165 165 550 530 50,3 [1700]
170 170 570 540 50,9 [1730]
175 175 590 550 51,5 [1770]
180 180 610 560 52,1 [1800]
185 185 620 570 52,7 [1820]
190 190 640 580 53,3 [1850]
195 195 660 590 53,8 [1880]
200 200 670 600 54,4 [1900]
205 205 690 610 54,9 [1930]
210 210 710 620 55,4 [1960]
215 215 720 630 55,9 [1990]
220 220 740 640 56,4

225 225 760 650 56,9

230 230 19,2 770 660 57,4

235 235 20,2 780 670 57,9

240 240 21,2 800 680 58,4

245 245 22,1 820 690 58,9

250 250 23 830 700 59,3

255 255 23,8 850 720 60,2

260 260 24,6 870 740 61,1

265 265 25,4 880 760 61,9

270 270 26,2 900 780 62,7

275 275 26,9 920 800 63,5

280 280 27,6 940 820 64,3

285 285 28,3 950 840 65

290 290 29 970 860 65,7

295 295 29,6 990 880 66,3

300 300 30,3 1010 900 66,9

310 310 31,5 1040 920 67,5

320 320 32,7 1080 940 68

330 330 33,8 1110 Hakasulkeissa olevia lujuusarvoja ei kiytdnnossi
340 340 34,9 1150 saavuteta,

350 350 36 1180
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Kovahitsauspuikkojen valintataulukko

Abraa- Eroosio Isku Ldmpé Adhee- Korroo- Paine Kayttokohteet
sio sio sio

TYOKALUTERAKSET

Lievalle kulutukselle: ratakiskot, akselit,

E350 kb 1 1 3 1 2 0 2 valssit, koneiden osat.
. . Iskumaiselle kulutukselle. Myos 69
Cronimangaani 16/13 2 2 3 2 2 3 3 abrassiiviseen rasitukseen.
Abrasiivinen- ja iskukuormitus: erilaiset 70
2 1 3 2 0 1 2 terat, kauhat, vasarat, meistit, mursk. leuat.
1 3 1 2 Tyokalujen korjaus ja valmistus: 71
painevalumuotit, takomuotit, kuumaleikkurit.
2 2 3 3 2 2 3 Leikkaimet, muotit, tydkalujen korjaus 73
1 3 1 0 3 Abraasio, isku ja lampd: tyokalujen korjaus, 72

sorvin muototerat, jyrsimet, leikkurin terat.

Abraasio ja isku: murskaimet, kulutuslevyt,
2 2 2 1 0 1 1 vasarat, sekoittimen siivet, hakkurin terat.

Abrasiiviselle kulutukselle: murskaimen 75
2 2 0 2 0 1 0  leuatja kartiot, kuljetus kierukat,

juoksupyor.
2 2 1 2 0 1 0 Abrasiiviselle kulutukselle: ruuvisyéttimet, 76

suojalevyt, hiomavalssit, jarruleuat.

Kovaan abrasiiviseen kulutukseen: kaapi- 77
3 2 0 2 0 1 0 met, malmirannit, sekoittimet, sy6ttoruuvit.

Abrasiiviseen kulutukseen: puhaltimien ja 78
2 2 1 2 0 1 0 sekoittimien siivet, murskaimet, kauhat.

Kovaan abrasiiviseen kulutukseen 79
3 3 1 3 0 2 2 korkeissa lampétiloissa: sintteriseulat,
sekoit. siivet.

Kova abraasio: keraaminen teollisuus,

3 3 1 1 0 1 2 sekoittimen siivet, siirto- ja puristusruuvit.

3 3 1 1 0 1 1 Kova abraasio: porakruunut, kaivos- ja 81
maanrakennuskoneiden kulutuspinnat.
Hienorakeista abrasiivista ainetta vastaan: 82

3 3 1 1 0 1 3 puhaltimen siivet, porakruunut.

3 2 1 1 0 1 2 Kovaan abrasiiviseen kulutukseen: katso 83

tuotesivu.

1 Abraasiota, kuumuutta ja korroosiota
vastaan: kulutusosat, valssit, ohjaimet.

3 Venttiilien tiivistepinnat, muovityokalujen 85
korjaus, murskainten ja pumppujen osat.

-
N
w O
N W
w

1 Kemian ja puunjalostusteollisuuden 86
kulutusosat, valssit, pumput, ohjaimet.

N
=N
w
w w w w

Venttiilipinnat korrosoivissa olosuhteissa.

Iskumaiseen kuormitukseen kuumassa:
1 1 3 3 2 3 2 kuumatydkalujen pinnoitus.

0 = Ei suositella, 1 = Tyydyttiva kestdvyys, 2 = hyva kestavyys, 3 = Erinomainen kestavyys
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Impoweld E 350 Kb

Emaspaallysteinen kovahitsauspuikko, joka on tarkoitettu tayttokerrosten ja lievalle kulutukselle alttiiden
rakenne- ja koneenosien pinnoitukseen. Hitsi on lastuavasti tydstettavissa.

Cr Fe

2,5-3,5% Loput

. C Mn
Analyysi:
vy 0,15% 1,0%
Mekaaniset ominaisuudet
Matriisikovuus [HB] 375

DIN 8555: E 1-UM-400 P
Riittoisuus: 120%

Kayttokohteet

Ratakiskot, akselit, valssit, maatalous- ja
rakennuskoneiden osat, kulutusterasten
litoshitsien suojaus (OX AR 360, 450, URANUS
Extra)

Hitsausominaisuudet

Hitsataan pienella virralla teravia levitysliikkeita
kayttaen. Esilammitys ei ole yleensa tarpeen.
Voidaan hitsata useita palkoja paallekkain.

Kuluneiden osien irrotus ei useinkaan ole
tarpeellista, koska E 350 Kb on hyvin
asentohitsattavissa.

Tyo6std onnistuu helposti kovametalliteralla.

Hitsausasennot

Lok @

Hitsausmenetelma ja virtalaji

[' =4 ~

Puikkojen kuivaus: 300-320°C / 2h

Halkaisija Pituus Virta Pakkaus  kpl/kg
[mm] [mm] [A, max] [kal n.
2,5 350 110 5,0 46
3,25 350 140 5,0 20
4,0 450 180 5,0 14
5,0 450 220 5,0 9

Vastaava taytelanka: Corodur 400
Vastaava hitsauspuikko: Capilla® 400 B

1 1 3 1 2 0 2
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Cronimangan 16/13

Emaspaallysteinen Cronimangan on tarkoitettu runsashiilisten terésten ja austeniittisen mangaaniterdksen
kovahitsaukseen, seka sellaisten osien pinnoitukseen, jotka joutuvat alttiiksi iskumaiselle kuormitukselle
korrosoivissa olosuhteissa. Hitsiaine on muokkauslujittuvaa.

C Mn

Cr Fe

Analyysi: 1,5-0,6% 16-18%

13-15% Loput

Mekaaniset ominaisuudet

Kovuus hitsattuna [HB] 200
Kovuus kylmamuokattuna [HB] 450

DIN 8555: E7-UM-250K00 K

Kayttokohteet

Mangaaniterasten kovapinnoitus. Murskaimet,
jotka joutuvat kovalle iskurasitukselle. Voidaan
koneistaa hitsauksen jalkeen.

Hitsausominaisuudet

Hitsattavat pinnat puhdistetaan metallisen
kirkkaiksi. 150°C:n esilammitys on tarpeen vain
suurilla valukappaleilla. Sula pidetédan pienena
kuljettamalla puikkoa nopeasti ilman levitysliiketta
l&hes kohtisuorassa tyOkappaleeseen nahden ja
valitsemalla hitsausvirta pieneksi. Hitsaus vain

Hitsausasennot

kuivilla puikoilla. @@ %@@ @

Hitsausmenetelma ja virtalaji

l’ =+ ~

Puikkojen kuivaus: 200°C / 2h

Pakkaustiedot

Halkaisija Pituus Virta Pakkaus kpl/kg
[mm] [mm] [A, max] [kal n.
2,5 350 120 5,0 54
3,25 350 160 5,0 33
4,0 450 220 5,0 22
5,0 450 260 5,0 14

Vastaava taytelanka: Corodur 250K OA
Vastaava tuote: Capilla CrMa47

2 2 3 2 2 3 3
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Impoweld E 60 Kb

Tarkoitettu yleiskovahitsauspuikoksi kohteisiin, joissa abrassiiviseen kulumiseen liittyy isku- ja lieva
korroosiovaikutus. Lisaaine soveltuu hyvin myds tyokaluterasten korjauksiin (kylmatyoterakset), leikkaaviin
teriin ja austeniittisen mangaaniteréksen pinnoitukseen. Hitsi on vain hioen tydstettavissa.

Analyysi: C Cr Mo

V Mn Fe
0,5-0,8% 7-10% 0,5-1% 1-1,2% 0,5-0,7% Loput
Mekaaniset ominaisuudet Hitsausominaisuudet
Matriisi kovuus [HRc] 54-60 Hitsauskohta puhdistetaan huolellisesti. Vanhan

Kuumakovuus ja paastokovuus kayrastosta.

DIN 8555: E 6-UM-60-PS
W.-Nr.: ~ 1.4718
Riittoisuus: 120%

Kayttokohteet

Hakkurin terat ja vastaterat, kuorenrepijan teréat,
kaivinkoneen kauhat, aurojen vantaat, murskainten
leuat, siirtokierukat, vasarat, ruohonleikkurin terat,
meistit ja levyleikkurit jne.

kovahitsauksen paalle hitsattaessa poistetaan
kulunut pinta Ausnut S talttauspuikolla ja hitsataan
puskurikerros Impoweld 4370 Ti tai 4829 Ti
lisdaineella. Seostamattomille teraksille
hitsattaessa ei tarvita esilammitysta.
Runsashiilisille teraksille suoritetaan esilammitys
200-300°C:een. Pinnoitettaessa austeniittista
mangaaniterasta valtetdan kappaleen
[dBmpenemista, jolloin esilammitysta ei tarvita.
Hitsaus suoritetaan pienelld virralla ja lyhyella
valokaarella teravaa levitysliiketta kayttden. Sula
on helppo hallita. Hitsaus vain kuivilla puikoilla!
Hitsaus ylhaalta-alas ja lakiasennossa on
mahdollista vain erityistapauksissa.

Hitsausasennot

A

Lok @

Hitsausmenetelma ja virtalaji

i =+ ~J

Puikkojen kuivaus: 300°C / 2h

Pakkaustiedot

Halkaisija Pituus Virta Pakkaus kpl/kg
[mm] [mm] [A, max] [kal n.
2,5 350 120 5,0 44
3,25 350 160 5,0 20
4,0 450 220 5,0 13
5,0 450 260 5,0 8
6,0 450 290 5,0 6

Taytelanka: Corodur 601
Umpilanka: Lava EA 600 SG
Vastaava hitsauspuikko: Capilla® 54 W
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Impoweld 65

Impoweld 65-lisdaine on emaspaallysteinen pikateras ja se on tarkoitettu tyOkaluterasten korjaushitsaukseen
seka uusien tyokalujen valmistukseen paallehitsaamalla rakenneterasta (esim. Fe52 C). Seostamattomien
terasten paallehitsauksessa on hitsin paksuuden oltava vahintadan 3mm (2-3 palkoa). Hitsi on lastuavasti

tyostettavissa.

Analyysi: C Cr

W V Mn Si Fe

0,1-0,3% 2,2-2,8%

4-5% 0,4-0,8% 1-1,2% 0,6 Loput

Mekaaniset ominaisuudet

Tila Lampokasittely Kovuus
[HRc]

Hitsattuna 41-45

+ kaksoispaasto s 45-50
550°C, 2h, Imajaahdytys

Pehmeaksi 800°C, 5h, jaahdytys 20-25

hehkutus uunin mukana

Karkaisu 1050°C, oljy tai 45
lampokylpy

+ kaksoispaasto 550°C, 2h, ilma 43

Katso kuumakovuus ja paastokovuus kayrastosta.
Normi |
DIN 8555: E 3-UM-45-T

W.-Nr.: ~1.2567

Riittoisuus: 130%

Kayttokohteet

Kuumatyédterasten korjaushitsaus, painevalumuotit,
kuumaleikkurit, takomuotit yms.

50 Péaastékovuus 50 Kuumakovuus

hitsattuna —gu.
hitsattuna

\,/4

karkaistuna

N
o
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o
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w
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w
o
T

N
o
T
N
o
T

10 Il Il Il 10 L L L L L L
0 200 400 600 800 0 100 200 300 400 500 600 700

Lampaétila [°C] Lampétila [°C]

Hitsausominaisuudet

Tydkaluteraksille suoritetaan esilammitys
perusaineen mukaan. Seostamattomille ja
niukkaseosteisille teraksille esilammitys
suoritetaan hitsattavan kappaleen muodosta ja
koosta riippuen 400-600°C:een. Hitsauksen
jalkeen hidas jaahdytys tai pehmedaksihehkutus.
Hitsaus tulee suorittaa vain kuivilla puikoilla. Hitsi

voidaan lampokasitella.

Hitsausmenetelma ja virtalaji

[' =+ ~

Hitsausasennot

Puikkojen kuivaus: 300-330°C / 2h

Pakkaustiedot

Halkaisija Pituus Virta Pakkaus kpl/kg
[mm] [mm] [A, max] [kal n.
2,5 350 90 5,0 37
3,25 350 150 5,0 22
4,0 450 190 5,0 14
5,0 450 250 - -
6,0 450 290 - -

Taytelanka: Corodur WZ 50
Vastaava hitsauspuikko: Capilla® 65
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Impoweld SS 60 Ti

Impoweld SS 60 Ti on emas-rutiilipaallysteinen hitsauspuikko, jonka hitsiaine on Mo-pikaterasta. Seosta
kaytetaan tydkalujen korjaushitsaukseen seka kohteisiin, joissa abraasioon liittyy iskumainen kuormitus aina

550°C saakka.
C Cr Mo w V Fe
Analyysi: 0,8-1,0% 4-5% 7-9% 1,5-2,5% 1,2-1,8% Loput
Mekaaniset ominaisuudet Hitsausominaisuudet
Tila Lampokasittely Kovuus [HRc] Vaurioitunut perusaine hiotaan pois. TyOkalujen
, korjauksessa etulampd perusaineen mukaan (150-
t"tkifég?sa SastS ;2000 imajaahdytys gggg 500°C). Hitsaus suoritetaan lyhyella valokaarella
P , Ima) y (2-3 palkoa) jonka jalkeen hidas jadhdytys ilmassa.
Pehmeaksi 810°C, 2h, jaahdytys 250HB Kuona irtoaa itsestaan hitsin jaahdyttya.
hehkutus uunin mukana
Karkaisu 1220°C, paineilma 60-63 Hitsausasennot @@(@ @@
Oljy tai vesi
+ kaksoispaastd 530°C, 1h, iima 65

DIN 8555: E 4-UM-60-ST
AWS: E Fe 5-B

W.-NR.: 1.3346
Riittoisuus: 140%

Kayttokohteet

Sorvin muototerat, jyrsimet, leikkurin terat,
kuumaleikkurin terat jne.

Hitsausmenetelma ja virtalaji

I’ —_— + ~

Puikkojen kuivaus: 300°C / 2h

Halkaisija Pituus Virta Pakkaus kpl/kg
[mm] [mm] [A, max] [kal n.
2,5 350 120 - -
3,25 350 600 5,0 26
4,0 350 220 5,0 17
5,0 350 260 5,0 8
6.0 450 210 5,0 5

Vastaava hitsauspuikko: Capilla® 53
Taytelanka: Corodur WZ 59
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Impoweld SS 53

SS 53 on wolfram-pikateras. Tuote on tarkoitettu kylma- ja kuumatydkalujen pinnoitukseen, leikkaaville
terille.

Analyysi: C Cr Mo V w Co Fe
0,7-0,9% 4-5% 1-2% 1,5-2% 17-19% 4-6% Loput
Mekaaniset ominaisuudet Hitsausominaisuudet
Kovuus hitsattuna [HRc] 62-65 Hitsausasennot —~
Kovuus lampdokasittely 570°C [HRc] 64-66 @@
Kovuus 1290°C karkaisu / 6ljy [HRc] 62-65 . . "
Hitsausmenetelma ja virtalaji
Kovuus kaksoiskarkaisu [HRc] 63-66
I' —_ + ~/
Normi
DIN 8555: E 4-UM-60-ST Puikkojen kuivaus: 300°C / 2h
W. Nr.: 1.3255 Pakkaustiedot
Riittoisuus: 140% Halkaisja  Pituus  Vita Pakkaus kpl/kg
Kayttokohteet (mm] [(mm] A max]  [kg] n.
Leikkaimet ja muotit. 25 350 120 5.0 13
. i 3,25 350 160 5,0 7
Kylma- ja kuumatydstoon.
4.0 350 220 5,0 4
5,0 450 290 - -

Taytelanka: Corodur WZ 60
Vastaava hitsauspuikko: Capilla 53 N

2 2 3 3 2 2 3
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Impoweld Metadur 55 kovapuikko

Metadur 55 on tarkoitettu kulutustakestavien pinnoitteiden hitsaamiseen silloin, kun abraasioon liittyy
iskumainen kuormitus. Hitsi on austeniittia, joka sisaltda Cr- ja Nb-seosteisia karbideja. Ne kestavat hyvin
mineraalien, betonin, hakkeen, turpeen, koksin yms. kuluttavan vaikutuksen. Ylin kayttélampétila on

tavallisesti 500°C.

C Cr

Nb Fe

Analyysi: 5,5-6% 22-26%

5-7% Loput

Mekaaniset ominaisuudet

Matriisi kovuus [HRC] 1. Palko 57-60
2. Palko 59-62
3. Palko 61-65
Mikrokovuus [HV] 2200-2400

PrEN 14700: EM
DIN 8555: E 10-UM-65-GRZ
Riittoisuus: 190%

Kayttokohteet

Murskaimet, kulutuslevyt, vasarat, kuljetuskierukat,
hakkurin terat ja vastaterat seka sekoittimien siivet.

Hitsausominaisuudet

Perusaine esilammitetdan hiilipitoisuuden mukaan
200-600°C:een, lukuun ottamatta austeniittista
mangaaniterasta, jota ei saa esilammittda. Hitsaus
suoritetaan laahaten puikkoa pystysuorassa
tydkappaletta pitkin. Hitsausvirta pidetdan
mahdollisimman pienend. Hitsauksen jalkeen
suoritetaan hidas jaahdytys.

oE

Hitsausasennot ja virtalaji
, =+ ~

Puikkojen kuivaus: 300-320°C / 2h

Hitsausmenetelma

Pakkaustiedot

Halkaisija Pituus Virta Pakkaus kpl/kg
[mm] [mm] [A, max] [kal n.
3,25 350 160 5,0 15

4,0 450 220 5,0 7
5,0 450 250 - -

Vastaava taytelanka: Corodur 60, Vautid 143

Vastaava hitsauspuikko: Capilla 540® Nb

2 2 2 1 0 1 1
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Impoweld Metadur 60 kovapuikko

Impoweld Metadur 60-lisdaine on tarkoitettu abrasiiviselle kulumiselle alttiden osien kovahitsaukseen.
Hitsiaine sisaltda runsaasti kromikarbideja, jotka kestavat hyvin hiekan, liejun, betonin, hakkeen, turpeen
yms. kuluttavan vaikutuksen. Runsaan kromipitoisuuden ansiosta hitsilld on hyva syopymiskestavyys. Ylin

kayttélampatila on tavallisesti <300°C (katso kuva).

Analyysi: C Cr

Fe

4,2-5% 28-32%

Loput

Mekaaniset ominaisuudet

Matriisi kovuus [HRc] 57-61
Mikrokovuus [HV] 2200

DIN 8555: E 10-UM-60-GRZ
AWS/ASTM: E FeCr A1
Riittoisuus: 160%

Kayttokohteet

Mangaaniteraksen kovahitsaus, murskaimen leuat,
murskaimen kartiot, kulutusta kestavien terasten
suojaus, kaivinkoneen kauhat, kuljetuskierukat,
kulutuslevyt, purupuhaltajan siivet seka erilaiset
juoksupyorat, jalakset, panssarilevyjen korjaus.

8 8

[HRc]
8

Kovuus
8 8

=
o

o

Hitsausominaisuudet

Perusaine esilammitetdan hiilipitoisuuden mukaan
200-600°C:een (lukuunottamatta austeniittista
mangaaniterasta, jota ei saa esilammittaa) tai
hitsataan puskurikerros Impoweld 4370 tai
Cronimo Ti-lisdaineella. Hitsaus suoritetaan
pienelld virralla ja lyhyella valokaarella teravaa
levitysliiketta kayttden korkeintaan 2-3 palkoa,
jonka jalkeen hidas jddhdytys. Kun hitsataan
vanhoja, jo kaytdssa olleita osia, voidaan niista
tarvittaessa helposti poistaa vanha halkeillut
kovahitsi Ausnut S-talttauspuikolla.

Hitsausasennot @ IZ'&

Hitsausmenetelma ja virtalaji

{' =+ ~

Puikkojen kuivaus: 300°C / 2h

Pakkaustiedot

Halkaisija Pituus Virta Pakkaus  kpl/kg
[mm] [mm] [A, max] [kal n.
2,5 350 120 5,0 28
3,2 350 160 5,0 18
4,0 450 220 5,0
5,0 450 260 5,0
6,0 450 290 5,0

Vastaava taytelanka: Corodur 55
Vastaava hitsauspuikko: Capilla® 60 HRC
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Vautid 100P kovapuikko

Vautid 100 P soveltuu kovapinnoitteeksi, joka kestda voimakasta abrasiivista kulutusta. Kohtuullinen
iskumainen kuormitus myds sallitaan. Lisdaine soveltuu V-100 hitsattujen panssarilevyn lisdpinnoitukseen ja

korjaamiseen.

Fe

Analyysi: 4,5%

Loput

Mekaaniset ominaisuudet

Matriisi kovuus [HRc] 61-65
Mikrokovuus [HV] 2200

DIN 8555: E 10-UM-65-G
~AWS A5.13: EFeCrA1

Kayttokohteet

Vasarat, ruuvisyottimet, suojalevyt, hiomatelat,
jarruleuat, hitsatut panssarilevyt.

Hitsausominaisuudet

Pinnoituskerros tulee rajoittaa 12mm:n
paksuiseksi.

Iskumaisesti kuormitetuissa sovellutuksissa, tulee
rajoittua kahden palon hitsaamiseen paallekkain.

e

Hitsausmenetelma ja virtalaji

Hitsausasennot

{' =+ ~

Puikkojen kuivaus: 300°C / 2h

Pakkaustiedot

Halkaisija Pituus Virta Pakkaus  kpl/kg

[mm] [mm] [A, max] [kal n.
2,5* 350 100 5,0 28
3,25 350 130 5,0 20
4,0 350 180 5,0

5,0 350 230 5,0

6,0 350 300 5,0

Vastaava taytelanka: Vautid 100 / Corodur 55 OA
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Vautid 150 kovapuikko

Vautid 150 on lisaaine, jossa on ferriittis-martensiittinen matriisi, kromikarbideja ja borideja. Lisaaine soveltuu
kovapinnoitteeksi, kun tarvitaan erittdin hyvaa abrasiivisen kulutuksen kestoa. Vautid 150 ei sovellu
iskumaisen kuormituksen alaisiin osiin. Hitsin pinta muodostuu tasaiseksi. Lisaaine soveltuu V-150
panssarilevyn lisapinnoitukseen.

_ C Cr Mo B Fe
Analyysi: 4.1% 27% 1,0% 1,7% Loput
Mekaaniset ominaisuudet Hitsausominaisuudet
Matriisi kovuus [HRc] 68 Hitsi saavuttaa kovuutensa jo yhdella palolla.
Mikrokovuus [HV] 2200-3100

Hitsausasennot

DIN 8555: E 10-UM-65-G Hitsausmenetelma ja virtalaji
ayttokohteet I' — + ~

Syoéttoruuveihin, sekoittimiin, kaapimiin,
malmiranneihin ja laskukouruihin, hitsattut
panssarilevyt,

Puikkojen kuivaus: 300°C / 2h

Pakkaustiedot

Halkaisija Pituus Virta Pakkaus  kpl/kg

[mm] [mm] [A, max] [kal n.
3,25 350 130 5,0 15
4,0 350 180 5,0

5,0 350 230 5,0

Vastaava taytelanka: Vautid 150, Corodur 68

3 2 0 2 0 1 0
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Impoweld Metadur 63 kovapuikko

Metadur 63 on tarkoitettu kulutustakestavien pinnoitteiden hitsaukseen silloin, kun abraasioon liittyy kevyt
iskukuormitus. Hitsiaine sisaltda runsaasti Cr-seosteisia karbideja, jotka kestavat hyvin hiekan, liejun,
betonin, hakkeen, turpeen yms. kuluttavan vaikutuksen. Runsaan kromipitoisuuden ansiosta hitsilla on hyva
syOpymiskestavyys. Puikon paallyste antaa vaaditun kovuuden jo ensimmaiselle palolle.

C Cr

Fe Muut

Analyysi: 4,5% 32%

Loput 2%

Mekaaniset ominaisuudet
60-64
2300

Matriisi kovuus [HRc]
Mikrokovuus [HV]

DIN 8555: E 10-UM-65-Z
AWS/ASTM: E Fe Cr-A 1
Riittoisuus: 210%

Kayttokohteet

Syottokierukat, puhaltimen siivet, sekoittimien
siivet, kaivinkoneiden kauhat, kulutuslevyt,
murskaimet jne.

Hitsausominaisuudet

Perusaine esilammitetdan hiilipitoisuuden mukaan
200-600°C:een tai hitsataan puskurikerros joko
Impoweld 4370 tai 4829 Ti-lisdaineella. Hitsaus
suoritetaan lyhyella valokaarella teravaa
levitysliikettd kayttden. Jo ensimmaisessa palossa
saavutetaan 60-64 HRc:n kovuus. Suositeltava
palkomaara on 2-3. Hitsauksen jalkeen suoritetaan
hidas jaahdytys. Lisdaineesta syntyva kuonamaara

on pieni.
e
S’
Hitsausmenetlma ja virtalaji

d

Puikkojen kuivaus: 300°C / 2h

Pakkaustiedot

Hitsausasennot

+

Halkaisija Pituus Virta Pakkaus  kpl/kg
[mm] [mm] [A, max] [kal n.
3,25 350 180 5,0 19

4,0 450 240 5,0 9
5,0 450 290 5,0 6

Vastaava taytelanka: Corodur 59

Vastaava hitsauspuikko: Capilla® 630 S

78

Kovahitsaus



Impoweld Metadur 64

Metadur 64 on tarkoitettu kulutustakestévien pinnoitteiden hitsaukseen erittain vaikeisiin abraasio-
olosuhteisiin, joihin liittyy vain nimellinen iskukuormitus, tai milloin abraasioon liittyy korkeat kayttolampatilat.
Hitsi sisaltda runsaasti Cr-, Nb-, Mo-, W- ja V-seosteisia karbideja, jotka kestavat hyvin sintterin, hiilen,
tuhkan, hiekan, betonin, turpeen yms. kuluttavan vaikutuksen aina 600°C:n kayttdlampétiloihin. Matriisin
suuren Cr- ja Mo-pitoisuuden ansiosta lisdaine on saavuttanut menestystd myds erittain vaikeissa korroosio-
olosuhteissa kuten erilaisissa kemianteollisuuden pumpuissa, sekoitinlaitteistoissa, puhaltimissa,
murskaimissa jne.

Analyysi: Cc Cr Nb w Mo V Fe

4-6% 22-25% 5-7% 1,8-2,2% 5-7% 0,8-1,2% Loput

Mekaaniset ominaisuudet Hitsausominaisuudet

Lampdatila +20°C +600°C Perusaineen hiilipitoisuuden mukaan suoritetaan
— esilammitys 200-600°C:een. Lisdaine hitsataan
Matriisi kovuus [HRc] 63-65 40-45 lyhyelld valokaarella puikko ldhes kohtisuorassa
Mikrokovuus [HV] 2200-2700 tybkappaleeseen ndhden. Kuona irtoaa helposti,
mutta sitd ei tarvitse valttamatta poistaa palkojen
valilla. Paksumpia kerroksia hitsattaessa hitsataan
puskurikerros Impoweld 4370 tai E 350 Kb -

PrEN 14700: EM lisdaineella. Hitsauksen jalkeen suoritetaan hidas
DIN 8555: E 10-UM-65-TZ jaahdytys.
Riittoisuus: 190% Hitsausasennot

Kayttokohteet @

Sintteriseulat, sekoittimien siivet, kuljetinruuvit yms.
kohteet, joissa vaaditaan erittain hyvaa abraasion-,
eroosion- ja [Bmmonkestavyytta seka hyvaan I' =+

paineen- ja korroosionkestavyytta. — ~

Hitsausmenetelma ja virtalaji

Puikkojen kuivaus: 300-320°C / 2h

Pakkaustiedot

Halkaisija Pituus Virta Pakkaus kpl/kg
[mm] [mm] [A, max] [kal n.
25 350 100 5,0 31
3,25 350 160 5,0 14
4,0 450 220 5,0
5,0 450 260 5,0 4

Vastaava taytelanka: Corodur 65 OA
Vastaava hitsauspuikko: Capilla® 540 N

3 3 1 3 0 2 2
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Impoweld Metadur 71

Tarkoitettu kovahitsauksiin, joissa vaaditaan parasta mahdollista abraasion kestavyytta ilman iskumaista
kuormitusta. Hitsin ominaisuuksia ei voida lampokasittelylla muuttaa. Kayttélampdtilat yli 500°C:ssa
saattavat aiheuttaa seoksen pehmenemista. Hitsi ei ole tyOstettavissa. WC-karbidit vaipuvat hitsauksessa
sulan pohja-alueelle ja hitsin pintakerros on C-Fe/Cr-karbideja. Tama on huomioitava pinnoituksessa.

Analyysi: CrsC2 WC, W2C Fe
10% 70% 20%
Mekaaniset ominaisuudet Hitsausominaisuudet
Kovuus [HV] [HRc] Ennen hitsausta puikon paa raapaistaan rikki esim.

betonilattiaan. Lisdaine hitsataan pienella virralla ja

WC, WzC-karbidit 2400-3000 lyhyella valokaarella korkeintaan kaksi palkoa (3-

Cr3Co-karbidit 2300 4mm) kerralla. Jos halutaan paksumpia

Matriisi 940-1200 68 pinnoitteita, niin hitsataan valikerros 4829 Ti, E 350
atris! Kb tai E 60 Kb lisdaineella. Runsashiilisille

_ teraksille suoritetaan eSIIammltyS 200-600°C:een.

Hitsipalko jaahdytetdan hitaasti.
DIN 8555: E 21-70

Kavttékohteet Hitsausasennot @ ‘2&
Keraaminen teollisuus, sekoittimen siivet, siirto- ja
puristusruuvit, osat jotka joutuvat kosketuksiin Hitsausmenetelma ja virtalaji

hiekan, kvartsin ja keraamisten massojen kanssa.

[’ — ~

Puikkojen kuivaus: 300°C / 2h

Halkaisija Pituus Virta Pakkaus kpl/kg
[mm] [mm] [A, max] [kal n.
3,0 300 110 5,0 32
4,0 300 140 5,0 18
5,0 300 160 5,0 12
6,0 300 190 5,0 8
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Impoweld Metadur R, RU

Metadur R (RU)-lisaaine on tarkoitettu kovapinnoitukseen, jossa vaaditaan parasta abraasionkestavyytta ja
johon liittyy kevyehko iskukuormitus (vertaa Metadur 71, koskee vain RU-laatua). Hitsin ominaisuuksia ei
voida lampokasittelylla muuttaa ja kayttolampdétilat yli 500°C:ssa saattavat aiheuttaa seoksen pehmenemista.
Hitsi on tydstettavissa vain timantti-, boorinitridi- tai piikarbidilaikalla.

Fe

20%

WC, W2C
Analyysi: 80%
Kovuus [HV] [HRc]
WC, W2C-karbidit 2400-3000
Matriisi 65

DIN 8555: G 21-GF-65G  (R)
DIN 8555: E 21-GF-UM-65 (RU)

Kayttokohteet

Puhaltimen siivet, porakruunut, kaivos- ja
maanrakennuskoneiden kulutuspinnat.

Eroosio

Abraasio

Hitsausominaisuudet

Metadur R hitsataan kaasuhitsauksena kayttaen
hiilettavaa liekkia tai TIG-hitsauksena. Massiiviset
kappaleet esilammitetdan 400-600°C:een.
Austeniittista mangaaniterastéa olevat osat (esim.
porakruunut) hitsataan upotettuna veteen, lukuun
ottamatta hitsauskohtaa. Jaahdytys suoritetaan
hitaasti.

Metadur RU hitsataan pienelld virralla ja lyhyella
valokaarella korkeintaan kaksi palkoa paallekkain
(3-4mm). Haluttaessa paksumpia hitseja hitsataan
vélikerros 4829 Ti tai E 350 Kb -lisdaineella.
Esilammitys ei yleensa ole tarpeen, mutta
jaahdytyksen on oltava hidas.

Hitsausasennot

D&
Hitsausmenetelma ja virtalaji
Tig Vi C

Puikkojen kuivaus: 300°C / 2h

Pakkaustiedot

Halkaisija Pituus  Virta  Pakkaus kplkg(n.)
[mm] [mm] [A, max] [kal R RU
3,2 350 100 5,0 22 17
4,0 350 130 5,0 20 15
4,8 350 150 5,0 18 13

Tig/kaasu lanka: Woka Durit A, Durit E

Adheesio Korroosio
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Impoweld Metadur 80 Ni

Erittain pienia volframikarbideja sisaltava lisdaine. Nikkeliseostus parantaa korroosio- ja
sitkeysominaisuuksia. Tarkoitettu hienorakeisten abrasiivisten aineiden kulutusta kestavaksi pinnoitteeksi.
Hitsi on tydstettavissa vain timantti-, boorinitridi- tai piikarbidilaikalla.

WC, W2C

Ni

Analyysi:

80% >10% 10%

Mekaaniset ominaisuudet

Kovuus [HV] [HRc]
WC, WoC-karbidit 2400-3000
Matriisi 65

DIN 8555:
Kayttokohteet

Erittain pienikokoinen W-karbidirakenne kestaa
hyvin hienojakoisten abrasiivien kulutusta.

Mm. puhaltimen siivet, porakruunut, kaivos- ja
maanrakennuskoneiden kulutuspinnat.

Hitsausominaisuudet

Pyrittava hitsaamaan pienella virralla karbidien
kulmien pydristymisen ehkaisemiseksi.

Hitsausasennot
DS

N

Hitsausmenetelma ja virtalaji

Tig

Puikkojen kuivaus: 300°C / 2h

Pakkaustiedot

Hi'r‘:fr‘:f]“a Pituus [mm]  Pakkaus [kg]  P/*9
33 350 5 34
4,0 350 5 ]
5,0 350 5 14

Tiglanka: Woka Durit 80 Ni
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Impoweld Metadur Ultra Il

Lisdaine koostuu erikokoisista volfram-karbidirakeista seka Ni-Cr-Si-B-seoksesta. Se on valmistettu ohuen
lankaytimen ympaéirille, joka sitoo em. matriisin seka erikokoiset volfram-karbidirakeet. Hitsattuna antaa
tasalaatuisen volfram-karbidikentan. Voidaan pinnoittaa kaikkia muita teraksia paitsi valurautaa ja
mangaaniterasta. Hitsi on tydstettavissa vain timantti-, boorinitridi- tai piikarbidilaikalla.

Ni-Cr-Si-B-seos

33-35%

wC
Analyysi: 65-67%
Kovuus [Hv] [HRc]
Karbidit 2300
Matriisi 40-45

Karbidikoko: 0,2-0,5mm (normaali) tai 0,5-1.0mm

DIN 8555:-G 21 CZ

Kayttokohteet

Ultra llI- lisdaineen kayttokohteita ovat mm.
tiiliteollisuuden ruuvit, kehat, suuttimet, annostelijat
ja sekoittimien siivet. Valimoiden sekoittimien
siivet, myllyjen vasarat ja hiekkalinkojen kauhat.
Lisaksi voidaan kayttokohteina mainita kauhojen
reunat, lietepumppujen juoksut, maaporat,
pydromeisselit, jauhimien segmentit ja ohjainkiskot.

Abraasio Eroosio

Hitsausominaisuudet

Lisdaine on hitsattavissa joko kaasu- tai Tig-
hitsauksena kaasuhitsauksen antaessa paremman
lopputuloksen. Ennen hitsauksen aloitusta
perusaine puhdistetaan kevyesti hiomalla.
Esilammitys (500-600°C) suoritetaan ainoastaan
paallystettavalle alueelle. Lisdainelanka asetetaan
neutraaliin liekkiin ja annetaan sen sulaa
tyokappaleeseen tydlampdtilan ollessa 1050°C:tta.
Ultra 11l on helposti sulava ja antaa erittain korkeita
sulatusmaarid. Hitsattaessa tulee valttaa liian
korkeaa tyolampdtilaa, jotta seostuma lisdaineen ja
perusaineen valilld pysyy mahdollisimman
pienena.

Hitsausasennot
e

Hitsausmenetelma kaasuhitsaus

Vi N

Langan kuivaus: 45-50°C 10min max.
Normaalisti kuivaus ei ole tarpeen.

Halkaisiia i, s imm]  Pakkaus [kg] ~ <PVk9
[mm] n.
5,0 500 5,0 13
6,0 500 5,0 9
8,0 500 5,0 5

Lampo

Lisaksi toimitetaan erikoistilauksesta vastaavilla
halkaisijoilla olevia keloja; paino n. 15 kg.
Tig/kaasu lanka: WokaDur Nia 5,0 x 500 /
Corocarb Ni

Adheesio Korroosio
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Corolit 1 on kobolttipohjainen lisdaine abraasiota, kuumuutta ja korroosiota kestavien pinnoitteiden
hitsaukseen. Hitsi muodostuu sitkedksi austeniitiksi sisaltden hyvin abrasiivista kulutusta kestavan Cr- ja W-
karbidiverkon. Hitsi on vain hioen tyostettavissa ja se on taysin paastonkestava. Tig/kaasulanka on
jatkuvavalettu, jolloin saadaan pienempi epapuhtaustaso kuin valamalla.

_ Co Cr W C Fe Si Mn
Analyysi: Loput 29% 11% 2,4% <3% 0,7% 0,4%

Mekaaniset ominaisuudet Hitsausominaisuudet

Kovuus Kaasuhitsaus [HRc] 54 Hitsataan lyhyelld valokaarella.

Kovuus Puikko [HRc] 46 Kaasuhitsaus: pyyda ohjeet Impomet Oy:sta.
Kovuus Tig [HRc] 53 Tig-hitsauksen jalkeen on suoritettava
Kovuus PTA [HRc] 54 erkautuskarkaisu.

Vetomurtolujuus [N/mm?] 760 Hitsausasennot

Puristuslujuus [N/mm?] 1580

Hitsausmenetelma ja virtalaji
EN 14700: T Co 2-55-CGTZ Tlg / C
DIN 8555: MF 20-55-CGTZ T

Kayttokohteet

Kulutslaipat, tiivistysrenkaat, leikkurit, vannesahat,

£ l' =+ ~y

murskat.
Corolit 1 -kovin kobolttipohjaisista lisdaineista. Pakkaustiedot
Halkaisija Pituus Virta Pakkaus kpl/kg

[mm] [mm] [A, max] [kal n.
2,5 350 115 5,0 36
3,2 350 110 5,0 29
4,0 350 140 5,0 18
5,0 350 180 5,0 12

Tig- /kaasulanka toimitetaan 1000mm pituisena
samoilla halkaisijoilla seka lisdksi 6.0mm
halkaisijalla.

Corolit 1 G @1.2-2.4mm
Corolit 1 UP @1.6 — 3.2mm

Saatavina myos Corolit 1 PTA.
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Corolit 6 on yleisimmin kaytetty kobolttipohjainen lisdaine, jossa yhdistyy lammon-, korroosion-, abraasion ja
erityisesti iskumaisten kuormitusten kesto. Voidaan kayttaa terasten kovapinnoitukseen, Osien korjauksiin ja
myos liitoshitsauksiin tarvittaessa. Hitsiaine on sitkeaa austeniittia, jossa Cr- ja W-karbideja. Seoksella on
pieni kitkakerroin metallienvalisessa kontaktissa. Hitsi on lastuttavissa kovametallityOkaluilla. Tig/kaasulanka
on jatkuvavalettu, jolloin saadaan pienempi epapuhtaustaso kuin valamalla. Saatavissa on myds lanka
Corolit 6 LC, jossa C=0,8%, seka puikko Corolit 6 E.

_ Co Cr W C Fe Si Ni
Analyysi: Loput 28% 4% 1% <3% <2% <3%

Mekaaniset ominaisuudet Hitsausominaisuudet

Kovuus Kaasuhitsaus [HRc] 44 Hitsataan lyhyelld valokaarella.
Kovuus Puikko [HRq] 37 K_aasyhltsaus: p_)_/yda ohjeet Im_pomet Oy:sta.

Tig-hitsauksen jalkeen on suoritettava
Kovuus Tig [HRc] 43 erkautuskarkaisu.
Kovuus PTA [HRc] 42 .

Hitsausasennot P
Vetomurtolujuus [N/mm?] 920 l;’A

S

Puristuslujuus [N/mm?] 1700

Hitsausmenetelma ja virtalaji

EN 14700: T Co 2-45-CTZ T Tlg / C

DIN 8555: MF 20-45-CTZ - l' =4 ~

Kayttokohteet

Moottorin venttiilit, suuttimet, kemikaaliventtiilit

puristusruuvit, kuumia kappaleita kasittelevat Pakkaustiedot

laitteet seka muut lampdshokin kestoa vaativat — . .

kohteet. Kavitaatio korkeissa lampétiloissa. Halkaisija ~ Pituus  Virta ~ Pakkaus  kplkg
[mm] [mm] [A, max] [ka] n.

Lamposhokkeja kestava, eroosion, abraasion,

korroosion kestava lisaaine. 2,5 325 115 5.0 36
3,2 450 110 50 26
4,0 450 140 50 16
50 450 180 50 9

Tig- /kaasulanka toimitetaan 1000mm pituisena
samoilla halkaisijoilla seka lisdksi 6.0mm
halkaisijalla.

Corolit 6 G @1.2-2.4mm
Corolit 6 UP @1.6 — 3.2mm

Satavana myds matalahiilisena taytelankana
Corolit 6LC seka Corolit 6 PTA pulverina.

—_—
N
w
N
w
w
w
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Corolit 12- on kobolttipohjaisista lisdaineista sitkein, korroosion ja lAmpdshokkeja kestavin. Hitsiaine on
koneistettavissa ja lisdainetta kaytetdan kohteissa, jotka altistuvat korkeille lampdtiloille, korroosiolle ja
iskulle. Esim. venttiileissa ja kemianteollisuuden komponenteissa. Hitsiaine on muokkauslujittuva jopa 45
HRc asti.

Co Cr W C Fe Si Ni
Analyysi: Loput 29% 8% 1,35% <3% <2% <3%
Mekaaniset ominaisuudet Hitsausominaisuudet
Kovuus Kaasuhitsaus [HRc] 48 Hitsataan lyhyelld valokaarella.
Kovuus Puikko [HRc] 40 Kaasuhitsaus: pyyda ohjeet Impomet Oy:sta.
Kovuus Tig [HRc] 47 Tig-hitsauksen jalkeen on suoritettava
Kovuus PTA [HRC] 50 erkautuskarkaisu.
Vetomurtolujuus [N/mm?] 970 Hitsausasennot

'

Puristuslujuus [N/mm?] 1780 @

Hitsausmenetelma ja virtalaji

EN 14700: T Co 2-50-CTZ T Tlg / C
DIN 8555: MF 20-50-CTZ —_—
— "~/
Lo +

Kayttokohteet
Pitkat leikkausterat, puu-, muovi-, paperi-, ja Pakkaustiedot
kemianteollisuuden tyokalut. Halkaisja ~ Pituus  Virta Pakkaus kplikg
Moottorin venttiilit ja istukka-renkaat, laakeripinnat, [mm] [mm] (A, max] kg] n.
puristusruuvien muotit. 2,5 325 115 4.1 36
Kavitaatio korkeissa lampdtiloissa, lampdshokkeja 3,2 450 110 5,0 33
I§e§tévé, eroosion, abraasion, korroosion kestava 40 450 140 5.0 17
lisdaine.

5,0 450 180 5,0 9

Tig- /kaasulanka toimitetaan 1000mm pituisena
samoilla halkaisijoilla seka lisdksi 6.0mm
halkaisijalla.

Corolit 12 G @1.2-2.4mm
Corolit 12 UP @1.6 — 3.2mm
Saatavilla myds Corolit 12 PTA
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Corolit 21 on sitkein ja korroosionkestavin kobolttipohjaisista lisdaineista. Se on tarkoitettu abraasiota,
eroosiota, kovaa kuumuutta ja korroosiota kestavaksi pinnoitteeksi, joka kestada myos jonkin verran
iskumaista kuormitusta. Lisdaine on muokkauslujittuva 45 HRC saakka ja on lastuavasti tyostettavissa.
Lanka on jatkuvavalettu, jolloin saadaan parempi puhtaustaso kuin valamalla.

) Co Cr Cc Fe Si Ni Mo
Analyysi: Loput  27%  025%  <2%  <15% <25%  5,0%
Mekaaniset ominaisuudet Hitsausominaisuudet
Kovuus Kaasuhitsaus [HRc] 25 Hitsataan lyhyelld valokaarella.

Kovuus Puikko [HRc] 33 Kaasuhitsaus: pyyda ohjeet Impomet Oy:sta.
Kovuus Tig [HRc] 25 Tig-hitsauksen jalkeen on suoritettava
Kovuus PTA [HB] 300 erkautuskarkaisu.

. ) .
Vetomurtolujuus [N/mm?] 800 Hitsausasennot @
Puristuslujuus [N/mm?] 2010 ~—

EN 14700: T Co 1-350-CKTZ
DIN 8555: MF 20-350-CKTZ
Riittoisuus: 100% (Tig/kaasu)

Kayttokohteet

Varoventtiilit, erilaiset happo-olosuhteet ja
leimaustydkalut.

Hitsausmenetelma ja virtalaji
-LTg J C
l' —_— + ~y

Pakkaustiedot

Halkaisija Pituus Virta Pakkaus  kpl/kg

[mm] [mm] [A, max] [kal n.
2,5 325 90 4.1 36
3,2 450 100 5 33
4,0 450 160 5 18
5,0 450 180 5 10

Tig- /kaasulanka toimitetaan 1000mm pituisena
samoilla halkaisijoilla seka lisdksi 6.0mm
halkaisijalla.

Corolit 21 G @1.2-2.8mm
Corolit 21 UP @2.4 — 3.2mm
Saatvilla my6s Corolit 21 PTA

1 2 3 2 3 3 3
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Metalloy AITi

Metalloy AlTi on emaspaallysteinen nikkelipohjainen kuumatyokalujen pinnoittamiseen tarkoitettu lisdaine.
Se soveltuu kaytettavaksi, kun kappaleeseen kohdistuu kova iskumainen kuormitus korkeassa lampétilassa.
Hitsiaine on hyvin hilseilyn ja lampdshokit kestavaa ja omaa hyvéan kulutuskestavyyden korkeissa
l[dmpdtiloissa. Se soveltuu erittdin hyvin taontatydkaluille, kuumalujien terasten pinnoitukseen seka
kuumaleikkureiden hitsaukseen. Korkeissa lampdtiloissa hitsiaineessa tapahtuu erkautumista Al- ja Ti-
seostuksen ansiosta. Taman vuoksi pinnoitteella saavutetaan kestoaikoja, joita ei edes Co-pohjaisilla

seoksilla ole saavutettu. Hitsi voidaan my6s nitrata.

Analyysi:
C Ni Cr Mo Co w \ Ti Al
0,03% Loput 18-20%  4-6% 11-13%  0,8-1,5% 0,8-1,5 1,5-2% 0,8-1,2%
Mekaaniset ominaisuudet Hitsausominaisuudet
Vetomurtolujuus [Mpa] 700 Metallurgisin ja hitsausteknisin perustein on ennen
. kovahitsausta suositeltavaa hitsata valikerros Metalloy
0,2-raja [MPa] 400 C-lisaaineella. Talldin perusaine esilammitetaan 300-
Murtovenyma [%] (L=50) 28 350°C:een ja lampdtila pidetaan koko hitsauksen ajan.
Valikerroksen hitsauksen jalkeen on kappale pidettava
Kovuus [HB] 190 uunissa 300°C:een ldmpétilassa kolme tuntia, jonka
" jalkeen hidas jaahdytys (50-100°C/h). Taman jalkeen
Kylmamuokattuna [HE] >300 suoritetaan paasto kolme kertaa 30°C:tta
Lampokasitelty [HRC] 50-54 perusmateriaalin paastolampaétilan alapuolelle.

DIN 8555: E 23-UM-200-CKPTZ
W.-Nr.: ~2.4654
Riittoisuus: 170%

Kayttokohteet

Lisdaine soveltuu kuumalujien terasten kuten W.-
Nr. 1.2714 nuorrutettuna lujuusluokassa 900-1050
N/mm? hitsaukseen.

DIN: G-56 NiCrMoV 7 (1.2714)

Lopullinen kovahitsaus suoritetaan Metalloy AlTi:lla
esilammitetylle (300-350°C) kappaleelle.
Jalkilampokasittelyna hitsattua kappaletta pidetaan
kolme tuntia 370°C:een lampdtilassa, jonka jalkeen sen
annetaan jaahtya (n.10h) huoneen [dmpdtilaan.

oe

Hitsausmetelma ja virtalaji

1' =+ ~

Puikkojen kuivaus: 300°C / 2h

Hitsausasennot

Halkaisija Pituus Virta Pakkaus kpl/kg
[mm] [mm] [A, max] [kal n.
2,5 350 90 4,0 26
3,25 350 110 5,0 15
4,0 450 150 5,0 10
5,0 450 200 5,0 6

Vastaava tuote: Capilla® 530
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Kovahitsauslangat

Normi Kemiallinen analyysi [%], min/max Lisatietoja
CORODUR DIN 8555 Si Mn Cr Ni Mo Nb V W Kovuus hitsauspuikoista

200 KOA

Hitsattu kovuus 250-450 HB,
muokkauslujittuva.Katso
puikko Cronimangan 16/13

220-250
=>500 HB

250 KOA MF 7-250-KNP 05 04 16,0 150 12 05 0,2

400

450 OA MF 5-45-PT 025 04 10 45 0,6 0,3 42-45 HRC 350 Kb

495 Mig

600 TiC OA MF 6-60-GP 18 16 14 70 1,4 Ti5 56-58 HRC
601 OA
MF 6-55-RP 05 28 12 95 03 55-57 HRC

MF 10-45-CGT 19 10 10 280 30 08 41-44 HRC

MF 10-60-G 54 10 04 320 58-60 HRC Metadur 63
MF 10-65-G 52 1,1 04 220 7,0 61-63 HRC Metadur 55
MF 10-65-GZ 45 10 16 24,0 0,8 0,8 63-65HRC Lisaksi B=1,0
MF 10-65-GZ 52 10 04 210 70 70 10 20 63-65HRC Metadur 64

MF 10-70-GZ
MF 10-65-GTZ

5,0
4,0

1,3 05 16,0 65 65 64-68 HRC
16,0 40 40 0,7 15 6568HRC Lisaksi 4% Co ja 0,9% B

Corolit 1 Mig

Fe Corolit 6 E
<3,0

Corolit 6 Mig MF 20-45-CTZ 1,0 06 280 4,5 40-43 HRC

Corolit 6LC Mig

Fe
<3,0

Corolit 12 E

(ofo] o) [144 P2 [Te B MF 20-50-CTZ 08 06 29,0 8,0 45-48 HRC

Corolit 21 Mig

NIFE 60/40 Mig LS\ lg=2
4015 OA

<0,5 <1,0 4,0 Fe=40 Cu+ 160-190HB  FeNi 60

1.4115 42-44 HRC

0,2 17,0

4351 OA AWS 410NiMo 0,05 09 1,1 140 50 0,75 N+ 38-41 HRC
Coroloy 182G LI % 0,01 0,3 20,0 loput 2,0 ';e; Muut: B=0,7
C Mn Cr B Mo Nb V W Lisatietoja

MF 10-60-G Katso puikko Vautid 100 P

AWS: E Fecral 00 1227 60-63HRC  \/2staa kulutuslevya "100”
Kovaan abrasiiviseen
MF 10-65-G 55 21 7 7 1 2 6o-6eHRC  KUlulukseen kun tarvitaan

myds lammonkestoa. Katso
levy "145”

Si I\

0,70 10 045 19 0,10 0,20 325-375 HB

Mn Ti

Schweissdraht Luisenthal C Cr
LAVA EA 350
SG Mig

LAVA EA 600

1.8405

SG Mig
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Corodur kovahitsaustaytelangat

Hitsausparametrit Corodur kovahitsaustaytelangoille: Tuotto
Umpilanka @1,2 (esim.SG2) 23-30 V 150-300 A 2.2 /5 kg’h
71,6 25-29V 150-300 A 3 /6.5 kg/h
2,0 22-26 V 240-280 A 4.2 /5 kg/h
2,4 26-31V 250-400 A 4 /7.5 kg/h
22,8 26-31V 270-450 A 5/5.9 kg/h
3,2 26-31V 300-500 A 6 /11 kg/h

Normaali kelakoko 15 kg.

Kaytettavat suojakaasut (EN 439):

Corodur OA - sarja Suojakaasuton
Corolit- sarja 1, M13

Coroloy- sarja 11

Corodur MIG —sarja M21, M12 ja M13

Corodur 200 K OA

Kemiallinen C Si Mn Cr Ni
analyysi [%] 0,1 0,4 6,0 19,0 8,5
(el ][\ RERREEE MF 8-200-CKNPZ | Austeniittinen korroosiota kestava ja muokkauslujittuva aina 400
Kovuus: 180-200=>400 HB HB:n kovuuteen saakka. Materiaali on Iammén ja Iampdshokin
Langan OA: @ 1,2-3,2 kestavaa aina 850°C saakka.

halkaisijat: MIG: & 1,2-2,4 Kayttokohteet: Kuluneiden kovapinnoitusten puskukerrokset ja
Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg vaikeastihitsattavat terakset<=0,7 hiilipitoisuuteen saakka.

Corodur 250 K OA

Kemiallinen C Si Mn Cr Ni Mo \%

analyysi [%] 0,5 0,4 16,0 14,0 1,2 0,5 0,2

Normi DIN 8555:" RV eV e RN o Mn- ja Cr-seosteinen taytelanka, joka muokkauslujittuu aina
Kovuus: 220-250=>500 HB 500HB saakka. Taysin austeniittinen rakenne, joka sopii hyvin
Langan OA:@1,2-3,2 valikerrokseksi. Hitsi on jannityksen- ja iskunkestava.
halkaisijat: MIG: @ 1,2-2,4 Kayttokohteet: Mangaaniterasten korjaus, maansiirtokoneiden
Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg osat kytkimet, nosturinpyorat, tyokalut ja muotit, hammaspyorat.

Corodur 400 OA

Kemiallinen C Si Mn Cr Mo

analyysi [%] 0,2 0,6 2,0 3,0 0,3

Normi DIN 8555: MF 1-400-P Matalaseosteinen kovapinnoitusmateriaali (noin 400 HB), jolloin hitsi
Kovuus: 38-42 HRC on koneistettavissa. Voidaan hitsata useita kerroksia. Helposti
Langan OA: @ 1,2-3,2 karkenevalla perusaineella hitsattaessa on kaytettava
halkaisijat: MIG: @ 1,2-2,4 valikerrosta tai esilammitysta.

Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg Kayttokohteet: Ohjainrullat, kiskot, jne.

Corodur 450 OA

Kemiallinen C Si Mn Cr Mo \%

analyysi [%] 0,25 0,8 1,0 3,5 0,2 0,2

Normi DIN 8555:" RV e o) Matalaseosteinen kovapinnoitusmateriaali (noin 450 HB), jolloin
Kovuus: 42-45 HRC hitsi on muokattava ja koneistettava. Voidaan hitsata useita
Langan OA: @3 1.2-3.2 kerroksia. Helposti karkenevalla perusaineella hitsattaessa on
halkaisijat: MIG: @ 1.2-2.4 kaytettava valikerrosta tai esilammitysta.

Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg Kayttokohteet: Ohjainrullat, kiskot, pyorat jne.
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Corodur 495 Mig

Kemiallinen C Si Mn Cr Ni Mo

analyysi [%] 0,1 0,7 0,4 15,0 + 3,2

[\ [oldy TR\ CEEERES MF 3-50-CKTZW | Sitkea ja halkeaman kestava pinnoite. Soveltuu metallille /
Kovuus: 49-51 HRC metallihankaukselle. Oksidoitumisen kestava korkeissa
Langan OA: @ 1,2-3,2 lampétiloissa. Soveltuu liséksi korroosion torjuntaan. Hyva
halkaisijat: MIG: @ 1,2-2,4 vasymisen ja kavitaation kesto.

Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg

Corodur 600 TiC OA

Kemiallinen C Si Mn Cr Mo Muuta

analyysi [%] 1,8 1,6 1,4 7,0 1,4 Ti5

Normi DIN 8555:"  RVISNCEIEeTY C-, Cr-, Ti- ja Mo-seosteinen taytelanka. Erittain abraasion- ja
Kovuus: 56-58 HRC iskunkestava. Mikro rakenteeltaan luja martensiittinen.

Langan OA: @1,2-3,2 Sisaltaa abraasiokulumista estavia titaanikarbideja.

halkaisijat: MIG: - Kayttokohteet: Murskainrullat sementtiteollisuudessa, jauhinrullat
ja
vasarat

Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg

Corodur 601 OA

Kemiallinen C Si Mn Cr Mo \%
analyysi [%] 0,5 1,0 3,0 6,5 1,5 1,5

Normi DIN 8555:"  RV/IaNCECI0Sa) Erinomaiset abraasion- ja iskunkestavyys ominaisuudet.
Kovuus: 55-58 HRC Hitsausseos sisaltaa tyokaluterasta. Ylin kayttolampatila 550°C.
Langan OA: @1,2-3,2 Voidaan lampokasitella kovuuden lisdamiseksi.

halkaisijat: MIG: @ 1,2-2,4 Kayttokohteet: Painimet, murskaimet, harkkovalssit, kauhojen
Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg karjet jne.

Corodur 609

Kemiallinen C Si Mn Cr Ni
analyysi [%] 0,5 2,8 1,2 9,5 0,3

Normi DIN 8555:" RVl tR o Erinomainen iskunkestavyys ja kohtuullinen abraasiokestavyys.
Kovuus: 55-57 HRC Korkea kromipitoisuus. Ylin kayttélampotila 700°C.

Langan OA: @ 1,2-3,2 45 HRC lampdtilaan 450°C saakka.

halkaisijat: MIG: @ 1,2-2,4

Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg Kayttokohteet: Painimet, murskaimet, leikkaavat tyokalut kuten
hakkurin terat, venttiilit

Corodur 733

Kemiallinen C Si Mn Cr Nb B
analyysi [%] 4,0 0,8 1,5 19,0 4,0 1,5

Normi DIN 8555:"  RVIau[\Ey{iEey) Saavutetaan erittain kova kromi- ja niobikarbideja sisaltava hitsi.
Kovuus: 66-68 HRC Kovuus 67 HRc on mahdollinen ensimmaisella kerroksella.
Langan OA: @1,2-3,2 Kovaan abrasiiviseen kulutukseen pienella iskukuormalla.
halkaisijat: MIG: @ 1,2-2,4 Kulumisenkestava lampétilaan 450°C saakka.

Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg Kayttokohteet: matoruuvit, sekoittimet, pumpun pesat,
ruoppaajan kauhat
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Corodur 55 OA / (55 MO (Mo=1,2), kulumisenkestava 450°C saakka)
Si Mn Cr
4,8 1,2 0,6 29,0

Korkea kromipitoisuus. Erittdin hyvin abrasiivista kulutusta kestava
kohteissa, joissa on kohtuullinen iskukuormitus.

Kemiallinen C
analyysi [%]

Normi DIN 8555: ME 10-60-GR

Paras tulos saavutetaan kahdella kerroksella. Suositellaan
maksimi 10 mm pinnoitevahvuutta. Hitsi ei ole koneistettavissa.

OVUUSS 55-59 HRC

Langan OA:21,2-3,2 Vanhojen kovapinnoitteita hitsatessa suositellaan vélikerrokseksi
halkaisijat: MIG: - 200 K tai 250 K.

Pakkauskoot: 15 30 300 K Kayttokohteet: pumput, sekoittimien osat, sekoitinlavat,
P 9 betonipumput, kuljetinruuvit jne.

Corodur 56 OA

Kemiallinen C Si Mn Cr
HEl ()
SRR 54 10 04 300
Normi DIN 8555:" NV SuIEEe] Korkea kromipitoisuus. Erittain hyvin abrasiivista kulutusta

kestava kohteissa, joissa on kohtuullinen iskukuormitus
Kovuus: 58-60 HRC

Langan OA: ¥ 1,6-3,2 muodostava. Suositellaan kaksi- kolme kerrosta, max. 10 mm
halkaisijat: MIG: - pinnoitevahvuutta.

Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg

Corodur 59 L

Kemiallinen C Si Mn Cr Mo
HE ()

analyysl [%] 38 12 06 330 05

Normi DIN 8555 BV u[VE(1Zeley) Korkeasti kromiseostettu. Kayttokohteisiin, joissa suuri
abrasiivinen kuluminen seka vaaditaan korroosionkestoa.

Mm. Nihartin pinnoitukseen, kulutuslevyt

Kovuus: 56-59 HRC Pinnoitteen paksuus ei tulisi olla yli 8-10mm, eli 2-3 kerrosta.

Langan OA: ¥ 1,6-3,2 Halkeilematon pinnoite on mahdollinen esilammityksella ja
halkaisijat: MIG: @ 1.6-24 valipalkolampdtilalla (min 450°C) seka uunijaahdytyksella.

Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg

Corodur 60 OA

Kemiallinen C Si Mn
analyysi [%]

Kayttokohteet: Pumput, sekoittimien osat, kuljetinruuvit jne.

Cr Nb

5,2 1.1 0,4 22,0 7,0
Normi DIN 8555:" NV auI(EEEE C-, Cr- ja Nb- seosteinen lanka. Tuottaa erittéin kovan hitsin. Ei
koneistettava.
Kovuus: 61-63 HRC Korkea abrasiivisen kulumisen kesto 550°C asti, vahainen iskun
kesto.
Langan OA: 7 1,6-3,2 Pinnoitteen paksuus max. yli 8-10mm, eli 2-3 kerrosta.
halkaisijat: MIG: -
Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg Kayttokohteet: Kaivosteollisuus, sementti pumput, kulutuslevyt
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Corodur 65 OA

Kemiallinen C Si Mn Cr Mo Nb \ W

HE )
analyysi [%] 5 10 04 210 70 70 10 20
Normi DIN 8555:"  RV/Ie[IE{IHEY4 Useita eri karbideja muodostava erittain korroosion- ja
Kovuus: 63-65 HRC=>800°C  abraasionkestava pinnoitusmateriaali. Lampdtilankesto 650°C;
Langan OA: @ 1,6-3,2 kovuus laskee +400°C =4% ja +700 =10%. Ei koneistettava.

halkaisijat: MIG: -
Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg

Corodur 70 OA

Kemiallinen C Si Mn
analyysi [%]

Kayttokohteet: Sintraamon osat, maaporat, masuunin kellot,
korkean lampétilan kuluvat kohteet.

Cr \Y

5,2 1,0 0,4 27,0 6,0
Normi DIN 8555:" RIS EE: Kromi/vanadiinipinnoite, joka on tarkoitettu
Kovuus: 62-64 HRC aarimmaiseen abraasion kestoon, kun kyseessa on
Langan OA: @ 1,6-3,2 hienojakoinen mineraali.
halkaisijat: MIG: -

Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg
Corodur 78 OA

Kayttokohteet: Kivihiilen jauhinrullat ja —poydat.

Kemiallinen C Si Mn Cr Nb \% Muuta

HE )
analyysi [%] 50 13 05 160 65 65 B10
Normi DIN 8555:" RN\ Ey{IHE4 Taytelanka aarimmaiseen mineraalikulutukseen. Hitsausseos
Kovuus: 64-68 HRC kestaa hyvin mineraalin leikkaavaa kulutusta. Seoksen kovuus
Langan OA: @1,2-3,2 alenee 7% +400°C.
halkaisijat: MIG: - Kayttokohteet: sintrauslaitokset, hiekan ja soran kasittelylinjat

Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg
Corolit 1

Kemiallinen C
analyysi [%]

seka ketjut ym.

Si Cr Co W Fe

2,4 0,7 0,4 29,0 Loput 11,0 <3,0
(\[eld ]|\ ERREES MF 20-55-CGTZ Metalliseos, joka muodostaa kobolttipohjaisen austeniittis-
ledeburiittisen rakenteen.
Kovuus: 52-55 HRC Korkea korroosionsietokyky.
Langan OA: - Koneistettavissa hiomalla.
halkaisijat: MIG: 1,2-2,4

Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg
Corolit 6

Kemiallinen C Si Cr
analyysi [%]

Kayttokohteet: Kulutuslaipat, tiivistysrenkaat.

Co w Fe

1.1 1,0 0,6 28,0 Loput 45 <3,0
Normi DIN 8555:" RV a0 F 1 E 64 4 Kobolttipohjaisen austeniittis- ledeburiittisen rakenteen
omaava
Kovuus: 40-43 HRC seka kromi- ja volframikarbidipitoinen metalliseos. Kestaa
Langan OA: - korroosiota, abrassiivista kulutusta, iskuja ja voimakkaita
halkaisijat: MIG: 1,2-2,4 lampodshokkeja. Koneistettavissa kovametallitydkaluilla.
Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg Kayttokohteet: Suuttimet, kemikaaliventtiilit, kuumia

materiaaleja kasittelevat laitteet ja valineet.
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Corolit 6 LC

Kemiallinen C
analyysi [%]

Si

0,8 1,0
Normi DIN 8555 R\ Io{ L 0 Z (03 4
Kovuus[HB]: 36-39 HRC
Langan OA: -
halkaisijat: MIG: 1,2-2,4
Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg

Corolit 12

Kemiallinen C Si
analyysi [%]

1,4 1,0
Normi DIN 8555:  J\VIg2{0 S50 03 V4
Kovuus: 45-48 HRC
Langan OA: -
halkaisijat: MIG: @ 1,2-2,4
Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg

Corolit 21

Kemiallinen C
HEl ()
analyysi [%] 0,25

Si
1,0
Normi DIN 8555:

Kovuus: 300-330 HB
Langan OA: -
halkaisijat: MIG: @ 1,2-2,8
Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg

NIFE 60/40

Kemiallinen C
analyysi [%]

Mn

0,6 4,0
Normi DIN 8555:  R\V/IzN\ IS5
Kovuus: 220-240 HB
Langan OA: -
halkaisijat: MIG: 1,2-2,4
Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg

Corodur 4015 OA

Kemiallinen C
analyysi [%]

Cr

0,1 17,0
Normi AWS: 430
Kovuus: 220-240 HB
Langan OA: 1,2-3,2
halkaisijat: MIG: 1,2-2,4
Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg

MF 20-350-CKTZ

Mn
0,6

0,8

1,0

Fe
40,0

Loput

Cr Co W Fe
28,0 4.5 <3,0

Corolit 6 alennetulla hiilipitoisuudella. Kobolttipohjainen,
austeniittis- ledeburiittisen rakenteen omaava seka kromi- ja
volframikarbidipitoinen metalliseos. Kestaa korroosiota,
abrassiivista kulutusta, iskuja ja voimakkaita Iampdshokkeja.
Koneistettavissa kovametallityokaluilla.
Kayttokohteet: Suuttimet, kemikaaliventtiilit, kuumia
materiaaleja kasittelevat laitteet ja valineet.

Loput

Cr W Fe
29,0 8,0 <3,0

Kobolttipohjainen metalliseos. Kestaa korroosiota, korroosiota,
abrassiivista kulutusta, iskuja ja voimakkaita lampdshokkeja.

Kayttokohteet: Pitkat leikkausterat, puu-, muovi-, paperi- ja
kemianteollisuuden tydkalut.

Cr Ni Mo Fe
27,0 2,5 5,0 <3,0

Sitkein ja korroosionkestavin kobolttipohjaisista seoksista.
Tarkoitettu kohteisiin, joissa tarvitaan korroosiokestavyytta,
korkeissa lampdtiloissa seka myos iskunkestavyytta. Aine on
muokkauslujittuva 45 HRC saakka. Hitsi on lastuavasti
tyostettavissa. Kayttokohteita: Varoventiilit, erilaiset happo-
olosuhteet ja leimaustyokalut.

Co
Loput

Si Ni

Muuta
1.1 Cu+

Nikkeli- ja rautapitoinen taytelanka, joka tuottaa pallomaisen
nikkelipitoisen hitsaustuloksen.

Suojakaasu: M 21

Kayttokohteet: Raudan liittaminen pallografiittiin-, seostettuun
valurautaan tai valuraudan liittamiseen terakseen.

Loput

Ferriittinen ruostumaton teras, joka on useimmiten tarkoitettu
kovapinnoituksen valikerrokseksi.

Kayttokohteet: Jatkuvavaluvalssien pinnoituksen valikerros,
kun pinnoitetaan Corodur 4531 lisdaineella. Painimissa myos
pintamateriaalina. Pyyda hitsausohjeet Impomet Oy:sta.
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Corodur 4115 Mig / OA

Kemiallinen C
analyysi [%] 02

([ y T LR R 1.4115

Kovuus: 42-44 HRC
Langan OA: 1,2-3,2
halkaisijat: MIG: 1,2-2,4
Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg

Corodur 4122

Kemiallinen C
analyysi [%]

0,4
Normi AWS: 1.4122
Kovuus: 48-50 HRC
Langan OA: 1,2-3,2
halkaisijat: MIG: 1,2-2,4
Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg

Corodur 4351

Kemiallinen C
analyysi [%]

0,05
Normi AWS: ~410 NiMo
Kovuus: 38-43 HRC
Langan OA: 1,2-3,2
halkaisijat: MIG: 1,2-2,4
Pakkauskoot: 15, 30, 300 Kg

17,0

0,9

Ni Mo
0,4 1,0

Ruostumaton Cr-pinnoite, jonka sitkeytta ja

lammodnkestavyytta on korotettu

Suojakaasu: M 21
Kayttokohteet: Valsseissa valikerrospinnoitteena ja myos
lopullisena pintana

Mn Cr Ni Mo

17,0 0,4 1,0 V+

Luja seka korroosionkestava materiaali, joka sopii hyvin
merivesiymparistoon seka voimalaitoskayttoon.
Sopii myos metalli-metalli liukupintoihin.

Muuta

Kayttokohteet: siltojen laakeroinnit, tiivistepinnat, rullalaakerit
ms.

Mn Cr Ni Nb
1.1 14,0 5,0 0,75 N+

Pehmeamartensiittinen, matalahiilinen typella lujitettu
ruostumaton teras korkeisiin lampétiloihin. Pehmea
hitsauksen jalkeen. Kovettuu muutamassa paivassa.
Kayttokohteet: Kuumavalssit, venttiilit, sentrifugit, siltojen
laakeroinnit

LAVA EA 350 SG (Mig umpilanka)

Kemiallinen C
analyysi [%]

0,70
Normi DIN 8555:
1.8405
Kovuus: 325-375 HB
Langan MIG: 1,0-1,6

halkaisijat:
Pakkauskoot:

0,45

Mn Cr Al

1,90 1,00 0,10 0,20
Umpilanka
Suojakaasu
Kayttokohteet:

LAVA EA 600 SG (Mig umpilanka)

Kemiallinen C
analyysi [%]

0,45
Normi DIN 8555: MSG 6-GZ-60
1.4718
Kovuus: 57-62 HRC
Langan MIG: 0,8-1,6

halkaisijat:
Pakkauskoot:

3,0

Mn Cr
0,4 9,2

Martensiittinen umpilanka. Kts. myés DT-SG 600.

Suojakaasu: M21

Kayttokohteet:

Hakkurin terat ja vastaterat, kuorenrepijan terat,
kaivinkoneen kauhat, murskainten leuat jne.
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Corodur analyysitaulukko

Seuraavien sivujen taulukoissa on Corodur hitsauslisaaineiden tuotenimet seka tuotteiden analyysit,
kovuusarvot, normit seka saatavilla olevat halkaisijat.

Osa tuotteista ei ole varastotuotteita. Katso myds uusimmat esitteet www.impomet.com

C Si Mn Cr Ni Mo Co Nb V W Fe Muut DIN EN14700 @ mm
Tuote Kovuus
% % % % % % % % % % % % DIN 8555 OA G UP/SA

180-200 HB
T Fe 10-200-CKNPZ
Corodur® 200 K 0,1 04 60 19,0 85 muokkauslujittuva © e 1,2-3,2 1,2-2,4 2,4-4,0
400 HB MF 8-200-CKNPZ

Muokkaus-
lujittuvat

220-250 HB
T Fe 9-2500-KNP
@ 0,5 04 16,0 14,0 1,2 0,5 0,2 kk I 1,2-3,2 1,2-2,4 2,4-4,
Corodur® 250 K muokkaus quttuva M T D 3, (0]
T Fe 7-45-PRT
Corodur® 310 0,14 1,0 1,0 13,0 3,5 1,2 02 0,1 43-45 HR 1,2-3,2 1,2-2,8 2,4-4,
S ¢ MF 5-45-PRT a & o
T Fe 2-40-P
Corodur® 400 0,2 2,
), 0,6 0 3,0 38-42 HRc MEF 1-400-P 1,2-3,2 1,2-2,4 2,4-4,0
T Fe 7-50-PRT
Corodur® 476 0,3 03 08 16,0 40 1,5 48-50 HRc e555(:) 1,2-3,2 1,2-2,4 2,4-4,0
x Corodur® 580 0,35 0,6 2,0 6,5 48-52 HRc VRO SEHAr 1,2-3,2 1,2-2,4 2,4-4,0
= MF 6-50-PT
7}
3 _-IIIIIIIIII-__---
Corodur® 600 TIC 1,8 1,6 1,4 7,0 56-58 HRc TFEBGO > 1,2-3,2 2,4-4,0
F 6-60-GP
T Fe 8-55-RP
r e 2,8 1,2 - - - -
Corodur® 609 0,5 ,8 1, 9,5 0,3 55-57 HRc MF 6-55-RP 1,2-3,2 1,2-2,4 2,4-4,0
Corodur® 720 0,7 1,0 2,0 65-68 HRc Erikoisseos 1,2-3,2 1,2-2,4
Corodur® 733 4,0 0,8 1,5 19,0 66-68 HRc Ui 1,2-3,2 1,2-2,4
MF 10-70-GT
TF -ST
Corodur® WZ 50 0,3 0,6 04 3,0 0,6 4,5 48-52 HRc E3505 1,2-3,2 1,2-2,4 2,4-4,0
=
E SR e, TFe 4-60-ST
® o -
S Corodur® WZ 57 0,35 0,8 0,8 13,0 2,2 10,0 0,25 5,5 kuumalujlttuva 55 MF 4-55-STW 1,2-3,2 1,2-2,4 2,4-4,0
>
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Kulumisenkestavat

t

jaise

Kobolttipoh

t

jaise

Nikkelipoh

C Si Mn Cr Ni Mo Co Nb V W Fe Muut DIN EN14700 P@mm

Tuote Kovuus
% % % % % % % % % % % % DIN 8555 OA G UP/sA
T Fe 14-45-CGT
Corodur® 42 1,9 10 10 280 30 08 41-44 HRc € A 1,2-2,4 2,4-4,0
MF 10-45-CGT
TFe 1
Corodur® 51 45 12 04 210 58-59 HRc e(fsiscf 1,2-3,2 1,2-2,4 2,4-4,0
Corodur®55Mo 50 1,7 04 27,0 57-60 HRc ke 1(;166(:)(? 1,2-3,2 2,4-4,0
T Fe 14-60-GR
Corodur® 59 1,2 04 - % -
50 1, 0,4 33,0 59-61 HRc MF 10-60-GR 1,6-3,2 2,4-40

T Fe 14-60-CGT

Corodur®59XL 30 13 06 320 30 05 53-56 HRc Wt 10.60.Cor 1224 2,440
-...........-_----
Corodur® 61 52 13 04 220 62-65 HRc TFelsGSG 1,632 2,440
F 10-65-G
-...........-_----
Corodur® 64 45 10 16 240 08 08 BLO0 63-65HRc (600°Csaakka) T&::ll(if;g 1,232
Comdrtss sz a0 armo e 70 a0 30 eemcercads GO ae 2w
Corodur® 67 54 1,0 04 210 10,0 64-67 HRC T&::ll(if;ﬁzz 1,632

T Fe 15-65-GRZ

Corodur® 69 52 08 04 325 B1,8 4-67 HR 1,6-3,2
64-67HRe MF 10-65-GRz 0>
T Fe 16-65-GZ
Corodur® 75 50 12 06 220 64 08 1,2 2-64 HRc (700° kk 1,6-3,2 2,4-4,
62-6 c(700°Csaakka) T e 6-3 0
T 2-55-CGTZ
Corolit1 24 0,7 04 290 11,0 <3,0 52-55 HRc g 1,2-2,4 1,6-3,2

MF 20-55-CGTZ

300-330 HB T Co 1- KTZ
Corolit21 025 1,0 10 270 25 50 R <3,0 0 Co 1-350-C 1,6-2,8 2,4-3,2
muokkauslujittuva 45 HRc ~ MF 20-350-CKTZ

T Co 2-45-CTZ
Corolit6 1,1 10 06 280 45 <3,0 40-43 HR 1,2-2,4 1,6-3,2
Sl MF 20-45-CTZ e

T Co 2-40-CTZ
08 10 08 280 4,5 <3,0 HR 1,2-2,4 1,6-3,2
Corolit6 LC 36-39 HRc M TR 6-3,
Coroloy Co 0,08 160 R 16,0 25 0,35 4,5 <5,0 APV U ZZET BT 1,6-2,8 1,6-2,8 2,4-3,2

muokkauslujittuva420 HB  MF 23-250-CKNPTZ

T Ni 1-50-CGTZ
CoroloySE12/50 0,6 4,9 200 R & B2, 2 HR 1,6-2
y SE 12/ 50 B28 50-52 HRc MF 22-50-CGT2 62,8

T Ni 1-45-CGTZ
4 220 R 2, - N
Coroloy SE6/40 0,35 4,5 ,0 ,0 <50 BL6 41-43 HRc g 1,6-2,8
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Tuote

NIFE 36

Valu-

NIFE 60/40

Corocarb® Ni

pohjaiset terdkset

Corocarb® Fe

Volframi-

Coro 4122Nb

Coro NiCrMo22

Corodur® 295K

Corodur® 35

Corodur® 4009

Corodur® 4015

Corodur® 4028

Erikoisseokset

Corodur® 4115

Corodur® 4122

Corodur® 4351

Corodur® CrMo1

Corodur® SER

Alle on listattu Corodur, Corolit sekd Coroloy tuotteiden suositellut suojakaasut.

C Si

1,2
0,06 0,6
02 <3,0
<01 1,3
0,12 0,8

0,1

0,3

0,2

0,4
0,05 0,9
0,07 0,7

<0,1 45

Mn Cr Ni Mo Co Nb V W Fe Muut
% % % % % % % % % %
3,0 36,0 R Cu+
4,0 R 40,0 Cu+
Ni, Si, B - Matriisi + 62% WSC (2400 HV)
Fe-C, Co, W(T) - Matriisi + 62% WSC (2400 HV)
17,0 04 1,0 80 03
16 04 22 05
10,0 19,0 10,0 N+
1,0 29,0 R B30
1,2 14,5 Ni+ Ti+
17,0
0,8 14,0 04
17,0 04 1,0
17,0 04 1,0 +
1,1 14,0 50 0,75 N+
15 13 0,5
48 18,0 85 55 1,0

Kovuus

140-160 HB

160-190 HB

Matr. 55 HRc

Matr. 65 HRc

48-51 HRc

270-290 HB

270-290 HB

38-43 HRc

300-350 HB

220-240 HB

46-48 HRc

42-44 HRc

48-50 HRc

270-300 HB

270-300 HB

46-50 HRc,
kuumalujittuva 56 HRc

Huom, Corodur tuotteet, joissa on merkinta OA, eivat tarvitse suojakaasua.

Corodur tuotteiden suojakaasut

Corodur M21, M12 ja M13

Corolit 11 ja M13

DIN EN14700

DIN 8555
1.3912
1.3912
NiFe-Cl

MF NiFe-2

T Ni 20-55-CGTZ
MF 21-55-CGTZ
T Fe 20-65-GZ

MF 21-64-GZ
TFe 8,
erikoisseos

T 121-T5K4

MF 1-300-P

Erikoisseos

Erikoisseos

T Fe 8-AWS 410
AWS 410
T Fe 8-AWS 430
AWS 410, 1.4015
T Fe 8-AWS 420
AWS 420
T Fe 8-1.4115
1.4115
T Fe 8-1.4122
1.4122
AWS 410 NiMo
~AWS 410NiMo
T 121-T5K4
MF 1-300-P
TFe 11,
erikoisseos

@ mm
OA G

1,6-2,8

1,2-28
1,2-28 1,2-2,4
1,6-28 1,2-2,4
1,2-32 1,2-24
1,2-32 1,2-24
1,2-28
1,6-24
1,2-32 1,2-24
1,2-32 1,2-24
1,2-32 1,2-24
1,2-32 1,2-24
1,2-32 1,2-24
1,2-32 1,2-24
1,2-32 1,2-24

1,2-24

UP/SA

2,4-4,0

2,4-4,0

2,4-4,0
2,4-4,0
2,4-4,0
2,4-4,0
2,4-4,0
2,4-4,0
2,4-4,0

2,4-4,0

Coroloy 11
Tilavuusprosenttia %
Luokka CO2 02 Ar He H2
| 1 100

M1 2 0-5 Loput

3 0-3 Loput
M2 1 5-25 Loput
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