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Porqué Revestimento Térmico

Héganis AB é o maior produtor mundial de pos

metalicos, com recursos produtivos ¢ de

desenvolvimento em 8 paises e representagoes, servicos
¢ apoio téenico na grande maioria de paises do mundo.
Hoganis Bélgium SA, a divisio Coldstream da Hoganis
AB, ¢ o principal centro de decisio para produtos de
ligas nobres.

Os nossos pos de gis atomizado sao particularmente

ajustadas as necessidades de alta tecnologias nas
aplicagoes de revestimentos como o PTA, Laser,

Brazagem, HVOF, projecgio plasma e projecgio.

Porqué Revestimento Térmico

Desde a sua introdugio, o revestimento térmico tornou-se

um método aceite para melhorar as performances



dos metais sujeitos a exposicoes extremas ou continuas, ambas

fisicas ¢ quimicas, adicionando um camada de revestimento de
dureza ou resisténcia ao desgaste do meral. Encontrou aplicagoes
em diversos campos como automovel, aeroespacial, embalagens
da industria do vidro ¢ oficinas de reparagao.

O revestimento térmico também permite aos produtores aplicar
as caracteristicas de performance desejadas para expor as
superficies metilicas empregando menos metal base, caro,

reduzindo assim os custos.

Aumentando a gama de aplicagcoes

A nossa firme promessa para o revestimento térmico industrial é
oferecer uma ampla gama alternativa de alta qualidade de po de
base niquel, cobalto e ferro que aumente o potencial industrial.

Exi

stem varios recursos importantes dedicados a atingir esta

promessa.

Parceria e flexibilidade
Os  desenvolvimentos  dos nossos pos metilicos  pretendem

estimular activamente o crescimento na industria do revestimento

térmico.

Juntos com a nossa reconhecida reputacao de fornecedor credivel

de pds para revestimentos térmicos, di-nos forga para o servir. Os
nossos peritos em pos metilicos e os recursos flexiveis da nossa

x R . s
produgio poderio ajudi-lo a antecipar ¢ a responder ds Vossas

necessidades de mercado.

Compromisso com o Ambiente

Ao mesmo tempo que o0s revestimentos Ermicos gozam o seu
crescimento continuo, a legislagio ¢ a opinido publica exigem maior
responsabilidade ambiental dos produtores.

Acreditamos que a Vossa imagem ambiental ¢ tio importante como a
capacidade operacional dos Vossos produtos.

Hoganis AB e a Coldstream poderio dar-lhe a apoio em ambas as
dreas. Controlamos a  extracgio da nossa matéria-prima ¢ o
refinamento detalhado ao minuto para minimizar o impacto ambiental.

Simplesmente somos o Vosso parceiro natural!

Investigacao e desenvolvimento

O desenvolvimento das capacidades na sede da Hoganis na Suécia
fortalece o nosso apoio a indistria de revestimentos térmicos.

A investigacio ¢ desenvolvimento pode ser lavada a cabo pelos -

ou em colaboragio com - nossos clientes para focar ¢ encontrar a

escolha correcta da liga metalica para uma aplicacao especifica.

Qualidade Total

A divisio Coldstream estda comprometida com a filosofia de
qualidade total do grupo. O nosso sistema da qualidade esti de
acordo com todos os procedimentos da ISO 9002 e QS9000.

Uma cooperagio proxima com os nossos fornecedores e
clientes ¢ a chave para a nossa filosofia de qualidade - para

assegurar uma continua melhoria em cada fase do processo.



Producao melhorada
de ligas na Coldstream

Para ter sucesso no mercado altamente competitivo de hoje, os
produtores deverio ter capacidade para oferecer aos seus
clientes os beneficios de estritos padroes de qualidade e de
custo-cficiéncia, ambos na producio ¢ no produto acabado.
Compreendemos  estas restricoes. Elas sao a fundacio da
filosofia da empresa que guia todos os aspectos de
desenvolvimento e produgio de pos metilicos da Coldstream

0 mais baixo custo total para o cliente.

Material base

Processos
Atomizacio

Niguel Cobalta Ferro

s

Producgao

O processo de atomiza¢io utilizado nas nossas instalagoes na
Bélgica produz pos que passam por apertados controlos em cada
fase valorizando o processo.

Os pos sio dimensionados de acordo com as especificagoes dos
clientes. Podem ser fornecidos ligas standard ou posteriormente
refinadas com o objectivo de atingir a composicio quimica

especifica ¢ a distribui¢io do tamanho das particulas.

Produtos

Ligas para revestimento
de superficies

v

As exigéncias da Vossa aplicagdo irdo determinar o tipo de liga que devera usar e o tipo de tratamento que devera ter.

Qualidade

A garantia do programa da qualidade da Coldstream cumpre os
requisitos da 1SO9002 e QS9000. A nossa Qualidade Total vincula um
processo de constante melhoria. O Controlo do Processo Estatistico
(SPC) ajuda a alcancar parimetros de controlo ainda mais apertados,
assegurando aos nossos clientes uma qualidade elevada ¢ uniforme
constante no produto. O que significa para os nossos clientes é:
-Qualidade consistente

-Entregas pontuais e precisas

-Embalagens racionais

-Continuo  desenvolvimento  do  produto  que antecipa  futuras
necessidades e aplicagoes

-Apoio técnico e servigos que asseguram a satisfagio do cliente

Desenvolvimento

O firme compromisso da investigagio ¢ desenvolvimento di 4
Coldstream uma excelente base téenica e know-how de aplicagoes.

Os recursos extensos na investigacio ¢ desenvolvimento na Suécia
complementam o nosso apoio  aos utilizadores de pos  para
revestimentos térmicos. O pessoal altamente qualificado tem acesso a
uma variedade de equipamentos para desenvolvimento assim como
para os testes de ligas sujeitas a condigdes de aplicagio actuais.

Muito do nosso trabalho de desenvolvimento ¢ feito em colaboragio
com clientes ¢ institutos de investigagio téenica. Cada produto ¢

completamente testado antes de ser aceita na nossa gama de produtos.

Cada lote de produto de pd é testado
ppara verificar a correcta qualidade.




Projecgdo ¢ a linha preferida de defesa contra Projecgaol/Fusao aplica com eficiéncia
a cormosao, desgaste e ripida variagho superficies com durezas elevadas nos
lérmica nos moldes, marisas e pratos paraa  pungbes

industria de embalagens de vidro.

o] revesljmer!t PTA reduz o de g o]

PTA protege as bolas de
corrosdo nas sedes de valvulas. valvulas na industria quimica contra a
corosdo e o desgaste mecanico.

Pos e desempenho dos processos

A variedade de técnicas de revestimento ¢ pos metilicos utilizados
aumentou com o crescimento da industria de revestimento térmico.
A Coldstream produz uma larga gama de ligas base niquel, ferro e
cobalto cada uma especialmente desenvolvida para as necessidades
especificas de téenicas revestimento  térmico ¢ de  aplicagoes.
Podemos até mesmo produzir uma liga que va ao encontro da sua
necessidade e especificagao.

Mais informagoes nas paginas 7-11. As técnicas de revestimento que

podem usar as nossas ligas incluem:

Projeccao,

Utliza uma tocha standard oxi-acetileno com um  recipiente

alimentador de pé para a chama. Tipicamente usada nos moldes para

vidro, pequenas pegas e reparagio.

Gragas 4 Projecgao/Fusdo, HVOF ou Plasma, O revestimento de carbonetos de tungsténio

tubos de caldeira da estagao de aquecimento  extremamente duros através de Plasma ou

local podem resistir a variagbes de HVFO mantém as laminas de corte afiadas na
bi ivos e niveis de inddstria do papel.

particulas flutuantes.

O revestimento a Laser toma o tréfico O revestimento SWP assegura
ferrovidrio mais atractivo reduzindo os niveis qyrabilidade, precisao e eficiéncia no
de ruido e prolongando a vida das rodas. revestimento de rolos de ago.

Particularmente ajustivel para a reparacio ferro fundido e de pegas de
maquinas. A projecgio da um suave e denso revestimento com a
ligacio por difusio ao material base. A taxa de deposito é desde 00,5-

2,5 Kg/hora ¢ a espessura de revestimento entre (,2-12 mm.

Projecgao+Fuséo

O po6 ¢ alimentado na chama fixa oxi-acetilenica ou oxi-hidrogénica e
projectada para o material base. O material semi fluido forma uma
ligacio mecanica que quando fundida 4 pega em trabalho cria uma
ligagao metalirgica. A Projeccio+Fusao é ideal para revestimento de
componentes cilindricos execurados em rotagio. Podem ser utilizadas
ligas de alta dureza e misturas de carboneto de rungsténio. As taxas de
deposito sio desde 1-9 Kg/hora ¢ a espessura de revestimento entre

0,1-3 mm.



Plasma consumiveis. Este processo possibilitou uma extensa utilizacao de
Empregando  uma  técnica  essencialmente  similar 4 aplicagoes automatizadas de grande volume como revestimento
Projeccao+Fusio, diferindo apenas que a chama inclui um térmico de vilvulas de exaustao. As taxas de depdsito superiores a 12
plasma eléctrico de alta velocidade e temperatura (~15,000 “K). Kg/hora sio possiveis e a espessura de revestimento entre 1-6 mm

Isto permite um revestimento denso (~98%). As taxas de Revestimento Laser
. i = 28 I 3 SRTTTL . - ..
depésito sio desde 2-8 Kg/hora e a espessura de revestimento Foca ¢ controla o calor ¢ a profundidade de penetragio, permitindo

-ntre 0,1-15 = s ; 2 e
entre 0,1-15 mm. uma ligagio metilica limpa com um minimo de dilui¢io e uma

HVFO (High-velocity oxy-fuel) estrutura de fino grao. As taxas de deposito superiores a 8 Kg/hora ¢
Associa velocidades até¢ 700m/s com temperaturas moderadas. a espessura de revestimento entre (,5-3 mm.

Este processo permite um revestimento muito denso (=99%). As

sSwP

taxas de depdsito sio superiores a 7 Kg/hora ¢ a espessura de ;
E um novo conceito desenvolvido para revestimentos de

revestimento entre 0,1-2 mm.
rolos de volume industrial como rolos para a industria do

PTA (Plasma Transferred Arc) ago. Os nossos representantes ficario satisfeitos por vos
Revestir, processo que pode ser totalmente automatizado, utiliza um  oferecer mais informagio ¢ uma copia da brochura especial
feixe combinado de arco/plasma para formar uma diluigio limitada  de SWP.

no revestimento da pega. Obtém-se uma diluigio baixa no metal base

e um denso revestimento uniforme, permitindo uma gama extensa de

Distribuigao do tamanho das particulas

o ) o ) o Sieve 0:20-106  um
A distribuigao das particulas ¢ a sua composi¢io quimica vai %0
i . L N — Sieve 1:20-71  um
influenciar a dureza e a resisténcia ao desgaste ou corrosio do 80
4 e - - . 70 — Sieve 2: 36-106 um
revestimento  térmico. Lstes factores determinam a  escolha
60 — Sieve 3:45125  um
correcta para a Vossa aplicagio.
% — Slave 5:53-150 pm
O seguinte diagrama ¢ as tabelas nas piginas seguintes irdo ajuda- W
— Sieve 6-02: 20-53 um
lo a focalizar a Vossa procura, 0
— Sieve 6 15-53  um
20
10 - Sieve 7:63-210  um
0 - { dm

0 50 100 150 200 250



Soldadura de Projeccao

Base-Niquel
HMSP Tamanho C% Si % B% Fe'% Cr% Ni % Mo % Qutros % Dureza Uso recomendado
Particulas pm Vickers
1015-00 106-20 0.03 20 11 05 - Bal - Cu=20.0 210 Reparicao de femo fundidd, ex. Blocos de motor.
1115-00 71-20
1615-00 5315 =
1020-00 106-20 0.03 24 14 04 Bal - - 230 + Soldadura de moldes novos em ferro fundido e reparacio
120-00 71-20 de moldes usados e oulras partes na indistria de fabricagio
1620-00 5315 de embalagens de vidro
* Reparago de eros de maquinagio
1 1 10
L e * Reparagio de blocos de metor, chumaceiras, sem-fins,

1021-10 106-20 0.03 20 0.65 0.3 3.0 Bal = P=2.0 250 bombas e ferramentas de pressao
1023-00 106-20 0.04 25 16 04 - Bal. - - 270 * Faci de maquinar. Pode ser aplicado manualmente
1623-05 5310
102540 106-20 00.5 27 18 04 - Bal - - 290
112540 7120
162540 5315
1031-10 106-20 0.03 22 0.9 0.3 30 Bal - P=22 290 Fluidez methorada, baixo ponto de fusdo
103540 106-20 032 3T 12 3.0 70 Bal = - 360 R gio e cd0 de punghes
1135-40 11-20 e marisas na indistria de producio de embalagens
163540 5315 de vidro
1036-40 106-20 0.15 28 1.2 04 45 Bal 25 P=13 315 Fluidez melhorada, baixo ponto de fusdo
103840 106-20 005 30 22 04 - 8al - - 380 T p——,
113840 71-20
1040-00 106-20 025 5 16 25 5 Bal = 5 425 S50 R b o iiae Sncashiraa
1140-00 720 Reparagio e reconstrucio de moldes usados e outras partes
1140-02 63-36 na industria de produgao de embalagens de vidro.
1640-02 53-20 Também para valvulas, chumaceiras, anéis de vedagdo,
1045-00 106-20 035 ar 18 26 89 Bal B E 500 S0 08 Ve, TEA o AGUN = WO orm g
114500 71-20 Z
1145-02 63-36
164502 53-20
:105000 ;36230 045 39 23 29 11.0 Bal - - 580 Qualquer tipo de aplicagdes com alta exigéncias de

i - resisténcia ao desgaste elou comosdo. Melhorias de
1650-02 53-20 resisiéncia ao desgaste podem ser oblidas misturando
1055-20 106-20 055 40 34 27 160 Bal. 30 Cu=3.0 730 carbonetos. Para chumaceiras, valvulas de motor a diesel,
1155.20 71-20 rolos de britadar, sem-fins transportadores,
1655.22 53.20 pas de venlitadores, fusos téxtais, pistons, veio de bombas,

ferramentas agricolas e baldes misturadores.

1053-10 106-20 0.04 45 31 30 7.0 Bal - - 750
1060-00 106-20 075 43 31 a7 148 Bal - - 810
1160-00 71-20
1660-02 53-20

Designacdo da Liga
1 6 20 - i 1 [HMSP)
A B C - D E
A: Liga base
1 = Niquell
2 = Cobalto
3=Femo
4 = Carbonetos de Tungstjenio
5 = Ligas de projeccao a frio
B: Tamanho Standard das Particulas
0=106-20 ym
1= 71-20 pm
2= 106-36 ym
3=125-45 pm
5=150-53 pm
6= 53-15pum
7=210-63 pym
C:  Dureza media
Rockwell C
D: Composicao quimica
1-9 = modified
E: Tamanho das parficulas
1-8 = modified

A Projecgao da um revestimento suave e denso que muitas vezes & usada com pouca ou
nenhuma maquinagao. As tochas sdo simples de usar - s6 a chama requer ajuste.



Ligas de Projec¢ao+Fusao

Base-Niguel
HMSP Tamanho C% Sit B% Fe% Crie Ni%h Mo Outros% Dureza Recommanded usa
Particulas pm Vickers
121500 106-36 0.03 20 14 0.5 - Bal - Cu=20.0 185 Repamcio de ferro lundido e reconstrugio de ferramentas de
1315-00 12545 presséo para camoganias, sem-fins, guias de lurbina, valulas
1220-00 106-36 0.03 24 14 04 = Bal = = 195 rotativas e velos excéniricos.
1320-00 12545
123540 106-36 0.32 37 12 ] 70 Bal - - 310 Reconstrugo de camadas nos puncdes na Indisiria produlora
133540 12545 de embalagens de vidro onde uma boa maquinagio &
Também pi , cabegas de pistons
123840 106-36 0.05 30 2 04 - Bal, - - 310 5
A 12:’45 & veios de ciindros/olos, pas de ventiadores, sedes de valvula,
camisa de bombas e rotor de bombas
1240-00 106-36 0.25 a5 16 25 Th Bal - - 380
124001 10645
1340-00 12545
124500 106-38 0.35 ar 18 26 88 Bal - - 450
1245-01 10645
1345-00 12545
1250-00 106-38 0.45 39 3 9 1.0 Bal. - - 570 Chumaceiras valvulas de molor diesel, sedes de valvuias,
1350-00 125-45 roos, veios de bombas, camisas de bombas, anéis de
= vedagao, biela de piston, valvulas de vapor, sem-fins
1 = ]
1255-20 106-38 0.55 40 34 o f 6.0 Bal. 30 Cu=3.0 700 i Sores, moldes para cerAmica & jcios, baldes
1355-20 12545 misturadores, Bminas, elc.
1260-00 106-36 0.75 43 3 ar 148 Bal. - - 790 Futuros mefhoramenios podem ser obtidos misturando
1350-00 125-45 carbonelos de ungskenio.
1660-02 53-20 er também kgas de carbanelos
1260-20 106-36 0.0 43 33 42 16.3 Bal. - - 820
1360-20 12545
1660-22 53-20
1262-10 106-36 0.60 ar 28 a5 143 Bal - W=3.5 700 Fomeca uma matrix de carbonatos rica, resistents ao desgaste
1362-10 12545

0 tamanho das particulas devera ser seleccionada em relagio ao equipamento a usar na projecgio+fusao.

Projecgio+fuséo é um processo de duas fases que resulta num revestimento denso e uma ligagio metalurgia. Este processo pode usar bgas musto duras @ mesme misturas com carbonelos de tungsténio. Esta técnica pode ser
faciimente automatizada e adptada para o revesmento de pecas clindricas.



Ligas HVOF e plasma

Base-Niguel
HMSP Tamanho C% S B% Fe% Crs Ni% Mo% Qutros% Dureza Usa recomendado.
Particulas pm Vickers
161602 53-20 0.20 1.0 - 035 200 Bal - Mn=0.75 280 Camada suporie para as ligas cerdmicas
i 53-20 .02 0.1 - 0.7 152 Bal. 16.0 W=38 260 C276" Modificado.
Co=2.0
164002 53-20 0.25 35 16 rii) 15 Bal - - 380 Ligas para revestimento de pas de furbinas de gas ou vapor
1645-02 53-20 0.35 ir 18 26 89 Bal. = = 450 ou oulras ap;e:obes que requerem revestimentos plasma
1650-02 53.20 045 38 23 29 1o Bal - . 570 el i 5008 32¢ ok corglEmdis diisd ATIdS 0o
1660-02 53-20 0.75 43 3 aT 148 Bal. - - 780 tratamento térmico,
1660-22 53-20 0.90 43 33 42 16.3 Bal, - - B20
1662-12 53-20 0,60 37 28 b 143 Bal. - W=g.5 T00
Base-Cobalto
HMSP Tamanho C% Si% Fe% Cri% Ni% Co% Mao%h Quiros Dureza Uso recomendado.
Particutas pm Vickers
2637-02 53-20 11 10 15 285 1.5 Bal. - 44 380 Stelite & © Base coballo para comosdo e
resisténeia a oxddagio
264002 53-20 17 12 12 i 28 Bal. - 125 400 Stellite F = Melhores valores de dureza
a quente que aquivalente
Base-Ferro
HMSP Tamanho C% Sit Fe% Crk Nith Ma' Mn% Outrosth Dureza Uso recomendado
Particulas um Vickers
316L 5320 003 048 Bal. 170 120 25 1.5 - 180 316L
J16HIC 7545 0.1 08 Bal 17.0 120 22 02 - 180
3650-02 53-20 18 13 Bal. 280 16.0 45 08 - 500
1) Marca regrstada Inco Corp. 2) Marca registada of Deloro Staffe inc. 3) Standard A|.5.1
A dureza do depbsito estd muito dependenie da performance da projecgao.
As ligas HVFO e plasma s&o fomecidas no Sieve No. 6-02, 20-53 pm. 316HIC & formecido no Sieve No. 1-02, 45-75 um
Designacao da Liga
1 6 2 - 1 1 (HMSP)
A B C - D E
A: Liga Base
1 = Niquel
2 = Cobalto
3 = Femo

4 = Carbonetos de tungstenio
5 = Ligas de projeccao a frio
B: Tamanho Standard das particulas
0= 106-20 pm
1= 71-20 pm
2 = 106-36 pm
3=125-45 pm
5= 150-53 pm
6= 53-15pum
7= 210-63 pm
C:  Dureza media
Rockwedl C
D: Composicao Quimica
1-8 = modified
E: Tamanho das particulas
1-8 = modified

HVOF é o método de escolha quando sdo necessarios revestimentos muito densos.
O processo & faciimente automatizado e muito pouca maquinagio & necesséria.



Ligas PTA

Base-Niquel
HMSP Tamanha
Particulas pm
1516-00 150-53
625 150-53
6 150-53
1535-30 150-53
153640 150-53
1540-00 150-53
1550-00 150-53
1560-00 150-53
Base-Cobalto
HMSP Tamanho
Particutas pm
252500 150-53
2528-00 150-53
253700 150-53
2540-00 150-53
254100 150-53
2544-00 150-53
2445-00 150-53
254800 150-53
255100 150-53
T400 150-53
Base-Ferro
HMSP Tamanho
Particulas pm
316L 150-53
J16HIC 150-53
410L 150-53
M2 160-53

Marca registada da Inco Corp

C%

0.20

0.03
002

025
0.05
0.25
045
0.75

Ch

0.15
0.25
11
17
14
1.0
16
24
29
0.01

C%

.03
0N
-0.03
1.0

1.0

0.40
01

30
30
35
39
43

Si%

0.6
1.0
1.0
1.2
11
11
12
11
05
27

Si%

08
08
0.5
0.3

Marca registada da Special Metals Corp.

1.0
22
1.6
23
31

Fe%

20
1.5
1.5
12
1.0

05

Fe'%

Bal.
Bal
Bal.
Bal

0.5
14
0.7

24
04
25
28
ar

200
0
285
257
285
330
20
0.0
us
90

Créa

17.0
17.0
125
40

Cr%

200

5
15.2

58

15
1.0
14.8

Nt

1.0
28
15
228
15

20

05

Ni%

120
120

N

Bal

Bal
Bal

Bal
Eal

Bal
Bal

Cao%

25
22

50

Mo%

a0
15.5

285

Mn%

15

02
01
03

Outros%h

Mn=0.75
Nb=38
W=38
Co=2.0
Al=1.0

145

44
125
&0
15
40
125
18.5

V=20
W=6.2

Dureza

180 HV

200 HV
210 HV

310 HY
380 HV
40 HRC
52 HRC
62 HRC

Dureza

280 HV
340 HY
41 HRC
42 HRC
44 HRC
47 HRC
48 HRC
56 HRC
57 HRC
53 HRC

Dureza

160 HV

190 HV
220 HV
B3HRC

Marca regestada da Deloro Stellite Inc

Uso recomendado

IN 625
C276 " Modificado

Para revestimento em fermo fundido e bronze

Base niquel para revesimenio médio a duro. Ex. Valwilas
de motor a diesel e vanios tipos de sedes/vedanies.

Uso recomendado

Stellite 25 Base cobalto para resisténcia &
i oy e fordran quente
Stelite & que equivalents base niquel

Stellte F *

Stellite 12

Stellite 4

Stellita 156

Stellite 1

Stellite 20

Triballoy 400

Uso recomendado
316L * Aco Inox

410 -
Resistente ao desgaste abrasivo

* Standard A1S.

A dureza do depdsity esta muio dependente dos parimetros de revestimenio PTA. Pés para revestmenio PTA sio fornecidos no Sieve No. 5, 53-150 pm, mas estio também disponiveis no Sieve No 3, 45-125 pm e no

Sieve No, 7, 63-210 pm

o]

) Plasma Transf

d Arc (PTA) & ideal para aplicag@es automatizadas de

grande volume, como revestimento térmico de valvulas de exaustio. Baixa diluicao do
metal base e uma variada gama de consumiveis sao duas de muitas vantagens que esta
{écnica pode oferecer.
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Ligas Diversas

Designacso ~ HMSP C% Si% Fe % Cr% Ni % Mo % Cu% Mn % A% Uso recomendado,

NiSAI 5210-40 0,05 05 - - Bal, - - = 50 Liga de Niguel-Aluminio

316L 5220 403 08 Bal. 170 120 25 — 15 - Aco Inox resistente a0 acida (316L).

NITCr 5240 025 35 25 75 Bal. - - - = B=16%

BONZOCr 5270 020 1.0 05 200 Bal. - - 0.75 -

Ni30Cu 001 06 25 - Bal - 200 - - Equivalente a0 Monel

NiFeMao - - 185 = Bal 21 = - e Aplicagfies geiraments magnéticas. Permalioy
SONISOFe 0,03 01 Bal. - 49.0 - - - - Aplicagbes ligairamente magnéticas

Fefi.88| .02 68 Bal. - - - - - = Aplicagtes ligeiramente magnéticas

Estas ligas estdo normalmente disponiveis em 106-36 pm. No entanto outra granulometria pode ser fomecida se soiicitada.

Ligas de Carbonetos * Designago da Liga
HMSP Tamanho C% Cot% Wi Uso recomendado L Y I | 1 (HMSP)
Particulas pm A 5 € = b E
4370 12545 40 - Bal. Fusaa W,CIWC. A I;'?N?u:r
4070 106-36 Paa meLrr com o5 Leos 1050 ou 1680 2 = Cobalto
4670 53-20 para obler um reveslimenio resistente ao desgaste. 3=Fermo
4580 150-53 6.1 Bal Carboneto de Tungsténio (WC) macro cristalino. 4 = Carbonetos de Tungste_m
Mesturar primeiro com fuxo base niquel para permitir 5= Ligas de projeccao a frio
um revesfimento resistanie ao desgasie com uma mehor B: Tamanho standard das particulas
estabiidade Wérmica 0 = 106-20 pm
1= 71-20 pm
44712 106-53 40 120 Bal. W2C/WC-Co sinterizado. Mesturar com as ligas 2 =106-36 um
46712 53-20 projecao+usao 1260, 1360 ou 1660 para permitir 3= 12545 pm
um i L desgas! §= 150-53 pm
“Ti2a0 " 10683 55 120 Bl Aglomerado ds liga WC-Co. Misturar com as lgas e
€71240 ' 5320 projeccao+fusao, e o
4671241 ' 534D 0 As particutas esféricas ddo uma distribuigBo mais C: Dureza media
uniforme dos carbonetos & matrix. W c ;
Também disponivel para Plasma e HVFO D: Composicdo quimica
1-8 = modificado
" " i ~ 2 i E: Tamanho das panticulas
Particulas esfericas. Esta g & Bsp para HVOF 18 = modificads

*}Para evitar segregacao e assegurar uma uniforme distibuigio na matrix, a Coldstream também fomece fluxos e carbonetos ja misturados dee
acordo com as especiSicagbes do utdizador,

Produtos especiais e embalamento

A Coldstream continua a desenvolver produtos em diversas dreas de Embalamento

aplicagio. A nossa capacidade de produgio extensiva permite-nos As ligas de revestimento térmico sio cuidadosamente embaladas em
oferecer uma variada gama de pr}s de acordo com aplica{;(ies de rccipicntcs Pli‘lSIiCUS de 5 1\‘.{.{5, 4 numa cmbalagcm de cartio. Os Pés
revestimentos térmicos especificos. embalados tém uma distribuicio uniforme no tamanho das particulas.
Onde o potencia] volume é p()SS]‘\"CI pudcnms mesmo desenvolver No entanto, o transporte [}Udt. causar ;[[gum;l segregacio ¢ é por 1880 que
ligas que obedecam a requisitos especializados. se recomenda misturar muito bem o po antes de usar. Quando solicitado

os pos podem ser embalados em recipientes metilicos de 25 Kgs.

Todos os materiais das embalagens sio totalmente reciclaveis.





Sergio




