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1. Thermisches Beschichten mit pulverférmigen Zusatzen

Unter thermischem Beschichten ist das Auftragen von Schutzschichten
auf zumeist metallischen Werkstlcken zum Schutz gegen Verschleif3
und/oder Korrosion zu verstehen. Der Beschichtungszusatz wird dabei
mittels thermischer Energie in einen flissigen oder teigigen Zustand
gebracht und mittels kinetischer Energie oder Schwerkraft zum
Grundwerkstoff geférdert. Dort verbindet sich der Zusatzwerkstoff mit
dem Grundwerkstoff, wobei in Abhangigkeit vom Beschichtungs-
verfahren unterschiedliche Bindungsmechanismen zum Tragen
kommen. Als Beschichtungswerkstoffe kommen schmelzfahige
Materialien, wie Metalle, Keramiken oder Thermoplaste und Gemische
daraus in Frage. Werkstoffe, welche durch Zufuhr von Warme zersetzen
oder in die gasférmige Phase Ubergehen, sind zum thermischen
Beschichten ungeeignet.

Die capilla SchweiBmaterialien GmbH liefert fir das thermische
Beschichten eine Vielzahl an Zuséatzen, welche bezlglich ihrer
Legierungszusammensetzung auf nahezu alle Anwendungsfalle und
Herstellverfahren zum Realisieren verschleif3- und korrosionsbestandiger
Schichten abgestimmt sind. Als Zusatze sind Fe-, Ni- und Co-Basis-
Legierungen, sowie Metall-Karbid-Gemische verfligbar, welche beziglich
Kornform, Korngré3e und Kornverteilung auf das jeweilige
Beschichtungsverfahren abgestimmt sind. Nur hierdurch sind optimale
Beschichtungsergebnisse erzielbar.

1.1. Thermisches Spritzen mit Pulver (alle Varianten)

Der wesentliche Bindungsmechanismus ist hier die mechanische
Verklammerung der Spritzpartikel mit der Bauteiloberflache. Daher muss
vor dem Beschichten die Bauteiloberflache aufgeraut (aktiviert) werden.
Dies kann durch Strahlen mit Korund, Rauhdrehen oder Schleifen
geschehen. Hierbei werden auch Oberflachenverunreinigungen wie
Staub, Zunder und Schmutz sicher entfernt. In der Regel kommt ein
Beschleunigergas (inert oder aktiv) zum Einsatz, um die kinetische
Energie der Spritzpartikel beim Werkstofflbergang zu erhéhen.

Aufgrund der bei diesem Verfahren typischen niedrigen Bauteil-
Temperaturen (T < 300°C) treten keine metallurgischen Veranderungen
im Grundwerkstoff ein, zudem ist der Verzug der Bauteile aufgrund des
Beschichtungsvorganges sehr gering. Alle Spritzschichten weisen eine
gewisse Porositat auf, welche je nach Beschichtungsverfahren zwischen
0,5% und 20% liegt. Daher sollten Spritzschichten vor dem Einsatz in
korrosiven Medien mit einem organischen Versiegler behandelt werden.
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Weiterhin enthalten Spritzschichten eine gewisse Menge oxidische
Bestandteile, welche heterogen in der Spritzschicht verteilt sind.

Flachiger Druck wird von Spritzschichten gut ertragen, wahrend es beim
Auftreten von punkt- und linienférmigen Lasten haufig zum Schicht-
versagen kommt. Die Ublichen Schichtdicken beim Flammspritzen liegen
zwischen 0,1mm und 3mm.

Gangige Verfahren zum Pulverspritzen:
e Flammspritzen
e Hochgeschwindigkeitsflammspritzen
e Plasmaspritzen

1.2. Auftragléten mit Pulver

Die Beschichtungstemperatur liegt hier oberhalb der Schmelztemperatur
des Beschichtungswerkstoffs, jedoch unterhalb der Schmelztemperatur
des Werksticks. Die notwendigen Flgetemperaturen liegen in
Abhangigkeit von der Legierungszusammensetzung des Beschichtungs-
werkstoffs zwischen 850°C und 1200°C. Daher ist mit Verzug der
beschichteten Bauteile zu rechnen. Bindungsmechanismus ist hier eine
auf Diffusion basierende, stoffschlissige Verbindung von Beschichtungs-
und Grundwerkstoff. Ein Aktivieren des Grundwerkstoffes zur
VergrdBerung der Bindungsoberflache ist zu empfehlen.

Auftraggelbtete Schichten weisen keine Porositat auf, oxidische
Bestandteile schwimmen beim Beschichten in der Schmelze auf. Die
Ublichen Schichtdicken beim Auftragléten liegen zwischen 0,1mm und
3mm.

Gangige Verfahren zum Pulverléten:
e Flammspritzen mit nachtraglichem Einschmelzen
e Flammspritzen mit gleichzeitigem Einschmelzen

1.3. AuftragschweiBen mit Pulver

Bei dieser Beschichtungsvariante wird mittels Warmequellen hoher
Energiedichte - wie z.B. ein Plasmastrahl, Plasmalichtbogen oder
Laserstrahl - der Grundwerkstoff geringfligig aufgeschmolzen und somit
ein SchweilBbad erzeugt. In dieses SchweiBbad wird Uber spezielle
Dusen der pulverférmige Zusatz mittels eines Fordergases eingebracht.
Das Erschmelzen der Pulverpartikel erfolgt teilweise im Plasma- oder
Laserstrahl. Der GroBteil des Pulvers schmilzt jedoch erst im
SchweilBbad selbst. Die Beschichtungstemperatur liegt hier oberhalb der
Schmelztemperaturen von Beschichtungs- und Grundwerkstoff.
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Aufgrund der hohen Energiedichte der Warmequellen liegen die
Beschichtungstemperaturen zum Teil deutlich Gber 2000°C. Sowohl
Beschichtungs- als auch Grundwerkstoff werden aufgeschmolzen und
nach dem Erstarren der Schmelze entsteht eine stoffschllssige
Verbindung. Mit einem Bauteilverzug ist zu rechnen. Dieser ist im
Allgemeinen aber geringer als bei konventionellen SchweiBverfahren.

AuftraggeschweiBte Schichten sind dicht und weisen eine starke
Verbindung mit dem Grundwerkstoff auf. Die Ublichen Schichtdicken
beim Auftragschwei3en liegen zwischen 0,5mm und mehreren
Zentimetern. Das Auftragschweil3en mit Pulver eignet sich hervorragend
als generatives (additives) Fertigungsverfahren, da es sich gut
automatisieren lasst.

Géangige Verfahren zum Pulverauftragschwei3en:
. Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (Plasma-Tungsten Arc)
. Laser-Pulver-Auftragschweif3en

2. Verfahren zum thermischen Beschichten mit Pulvern

2.1. Pulver-Flammspritzen
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Abb. 1: Flammspritzen mit Pulver

(1) Acetylen/Sauerstoff, (2) Pulverbehalter, (3) Brennerdiise, (4) Férdergas + Pulver,
(5) Acetylen-/Sauerstoff-Flamme und Spritzpartikel, (6) Werkstick

Quelle: Linde AG

Beim Flammspritzen werden haufig pulverférmige Zusatzwerkstoffe
verarbeitet und auf Bauteiloberflachen aufgespritzt. Aber auch das
Verarbeiten von Drahten und Staben ist méglich. Die zum Erschmelzen
der Pulverpartikel notwendige Prozessenergie wird durch die
Verbrennung eines Brenngas-Sauerstoff-Gemisches zu Verflgung
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gestellt. Die expandierenden Prozessgase beschleunigen die Pulver-
partikel durch eine DUse zur Werkstlckoberflache.

Zusatzliche Férdergase (Inertgase oder Druckluft) dienen der Erhéhung
der kinetischen Energie der Gasstrémung, der Freistrahlfomierung, als
Schutzgas, zur Zerstdubung schmelzflissigen Materials sowie zur
Brennerkihlung.

In Abhangigkeit vom verwendeten Brenngas kénnen Flammen-
temperaturen bis ca. 3160°C (bei Acetylen-Sauerstoff) erreicht werden.
Typische Brenngase sind Acetylen, Propan, Methan, Erdgas und
Wasserstoff. Der Warmeinhalt der zum Werkstick Gbergehenden
Pulverpartikel ist jedoch gering, sodass sich wahrend der Beschichtung
die Werksticktemperatur nur gering erhéht. Die zum Pulver-Flamm-
spritzen geeignete PartikelgroBe (KorngrdBRe) der Pulver liegt zwischen
20um und 125um. Flammspritzschichten kdnnen bis zu 20% Porositat
aufweisen. Das verarbeitbare Materialspektrum umfasst Metalle,
Keramiken und Kunststoffe sowie Pulvergemische aus diesen Gruppen.
Hauptanwendungsgebiete sind der Korrosionsschutz (vorrangig Metalle
und Kunststoffe) und der VerschleiBschutz (vorrangig Metalle und
Keramiken).

2.1.1.Pulver-Flammspritzen mit nachtraglichem Einschmelzen

Zur Verbesserung der Haftzugfestigkeit konnen flammgespritzte
Schichten nach dem Spritzvorgang eingeschmolzen werden (Zwei-
Stufen-Verfahren). Geeignet fir diese Nachbehandlung sind nur
sogenannte ,selbstflieRende Legierungen®. Kennzeichnend fur diese
Legierungen ist, dass sie nennenswerte Mengen an Bor und Silizium
(mehr als je 1,5%) enthalten. Diese Elemente vergréBern den
Schmelzbereich der Auftragwerkstoffe zu Temperaturen zwischen 850°C
(Solidustemperatur) und 1200°C (Liquidustemperatur). Zudem wirken
diese Elemente desoxidierend und senken die Oberflachenspannung der
Schmelzen. Beim Einschmelzen wird die in den Spritzschichten vorhan-
dene Porositat komplett entfernt, wobei die Schichtdicke um bis zu 20%
schwindet. SelbstflieBende Legierungen gibt es auf Basis Fe, Ni und Co.
Zusatzlich kdnnen sie noch zusatzliche Elemente wie Cr, Mo oder Cu
enthalten. Haufig werden den Pulvern zur Verbesserung der Verschleil3-
bestandigkeit bis zu 60% Hartstoffe (Karbide) beigemischt. In Abhangig-
keit von ihrer Zusammensetzung weisen eingeschmolzene Schichten
eine Harte von 20 [HRC] bis 60 [HRC] auf.

Die zum Pulver-Flammspritzen mit nachtraglichem Einschmelzen
geeignete Korngro3e der Pulver liegt zwischen 38um und 125um.
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Zum Einschmelzen werden die Schichten mittels Brenngas/Sauerstoff-
Brenner oder Induktionsheizungen bis in die Nahe der Liquidus-
Temperatur aufgewarmt, bis sich die Spritzschicht als geschlossener
Fllssigkeitsfilm auf die Bauteiloberflache legt.

Technisch betrachtet handelt es sich hierbei um einen Létvorgang. Nach
dem Einschmelzen und Erstarren der Schicht sollte die weitere
AbkUhlung des Bauteiles verzégert in Isoliermaterial (Sand, Steinwolle)
erfolgen.

Dieses Verfahren ist pradestiniert fir das Beschichten rotations-
symmetrischer und ebener Bauteile.

2.1.2.Pulver-Flammspritzen mit gleichzeitigem Einschmelzen

Bei diesem Beschichtungsverfahren erfolgt das Spritzen und
Einschmelzen in einem Schritt (Ein-Stufen-Verfahren). Zusatzwerkstoffe
und deren KorngréBe sind mit den im Zwei-Stufen-Verfahren
eingesetzten identisch. Bei den eingesetzten Energiequellen handelt es
sich um modifizierte Brenner zum Autogenschweif3en, in denen dem
Brenngas/Sauerstoff-Strom das Pulver zugefligt wird. Die Pulver-
forderung beruht auf der Injektorwirkung der schnellflieBenden Prozess-
gase. Durch die Brennerflamme wird einerseits der Grundwerkstoff auf
Einschmelztemperatur erhitzt und andererseits das Pulver aufge-
schmolzen.

Die zum Pulver-Flammspritzen mit gleichzeitigem Einschmelzen
geeignete KorngrdBBe der Pulver liegt zwischen 20pum und 125um.

Der eigentliche Flgevorgang zwischen Grund- und Zusatzwerkstoff ist
ein Lotprozess.

Dieses Verfahren eignet sich besonders flr das Beschichten kleinerer
Bauteile oder Werksttcke mit komplexer Oberflachengeometrie.

2.1.3.Pulver-Flammspritzen mit selbsthaftenden Pulvern
(Kaltspritzen) ohne thermische Nachbehandlung

Der Spritzzusatz wird durch die Flamme beschleunigt und auf das
Bauteil geschleudert. Dabei wird das Pulver angeschmolzen und/oder
teigig. Die Bindung der Spritzschicht zum Grundwerkstoff erfolgt
Uberwiegend durch mechanische Verklammerung und in geringem Maf3e
durch Adhasion und Diffusion.
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Die Haftung zum Grundwerkstoff wird mit einer Haftgrundschicht
verbessert.

Das Verfahren wird auch als Kaltspritzen bezeichnet, da beim
Beschichten die Werksticktemperaturen unter 250°C bleiben. Somit tritt
keine Veranderung der Geflgestruktur bzw. Verzug auf. Die
Spritzschichten sind mikropords und mit oxidischen Anteilen in
Lamellenform durchsetzt; daher sind mehrere punktférmige, tUber die
Spritzschicht verteilte Hartemessungen vorzunehmen und als Mittelwert
mit +-Abweichungen anzugeben. Der VerschleiBwiderstand ist groBer als
bei Grundwerkstoffen vergleichbarer Harte.

Die Betriebstemperaturen missen im Allgemeinen auf max. 300°C
begrenzt werden, um Abplatzungen zu vermeiden. Starke punktférmige
oder lineare Dricke bzw. Kantenpressungen sind zu vermeiden.

Beim Pulver-Flammspritzen mit selbsthaftenden Pulvern ohne

thermische Nachbehandlung unterscheidet man in Flammspritzen mit
und ohne Haftgrund.

2.1.4.Hochgeschwindigkeitsflammspritzen

Saerstoff Brennstoff Lavaidluse ]
Bt I Beschichtung —p
> o — ~ %

Werkstuck ——»

Abb.2: Hochgeschwindigkeitsflammspritzen
Quelle: Linde AG

Beim Hochgeschwindigkeitsflammspritzen (HVOF, abgeleitet von High-
Velocity-Oxygen-Fuel) erfolgt eine kontinuierliche Kraftstoffverbrennung
unter hohem Druck innerhalb einer wasser- oder luftgekihlten Brenn-
kammer. Als Warmequelle dient die Verbrennung von Brenngasen (wie
z. B. Propan, Ethylen, Propen, Butan, Acetylen, Wasserstoff) oder
flissiger Brennstoffe (z. B. Diesel, Kerosin) sowie auch Kombinationen
von diesen. Die Verbrennung erfolgt unter Zufuhr von Sauerstoff.
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Der in der Brennkammer erzeugte hohe Druck des brennenden
Kraftstoff-Sauerstoff-Gemisches und die (meist nachgeordnete)
Expansionsdise (Lavaldiise) erzeugen die notwendige hohe
Geschwindigkeit des Gasstrahls, welcher die Pulverpartikel zum
Grundwerkstoff beschleunigt. Partikelgeschwindigkeiten im Bereich der
Schallgeschwindigkeit kdnnen erreicht werden. Um die Erschmelzung
der Pulverpartikel in ausreichendem Mal3e zu realisieren, wird bei
diesem Verfahren die Korngro3e der Pulverpartikel auf 20pum bis 63um
reduziert. Die Pulver werden axial in der Brennkammer oder radial im
Bereich der Expansionsdise zugeflihrt. Dadurch werden die Spritz-
partikel auf so hohe Geschwindigkeiten beschleunigt, dass selbst nicht
ganzlich aufgeschmolzene Partikel beim Auftreffen auf dem Grund-
werkstoff plastisch verformen und sich mit der aufgerauten (aktivierten)
Oberflache verklammern. Die Folge sind sehr dichten Spritzschichten
(Porositat < 5%) mit hervorragenden Hafteigenschaften. Daher ist ein
nachfolgendes Einschmelzen bei HVOF-gespritzten Schichten aus
selbstflieBenden Legierungen unublich.

Durch die regelbare und gerade ausreichende Warmeeinbringung wird
der Spritzwerkstoff durch den Spritzprozess nur gering metallurgisch
verandert. Einsatzgebiete sind: Kraftwerksbau, Luftfahrt-,

Auto-, Papier- und Maschinenbau-Industrie.

2.2. Plasmaspritzen

Abb. 3: Plasmaspritzen

(1) Edelgas, (2) Kihlwasser, (3) Gleichstrom, (4) pulverisiertes Spritzmaterial,
(5) Kathode, (6) Anode, (7) Werkstiick
Quelle: Linde AG

Beim Plasmaspritzen sind in einem Plasmabrenner eine Wolfram-
Anode und bis zu drei gekihlte Kupfer-Kathoden durch einen schmalen
Spalt getrennt. Durch eine Gleichspannung wird ein Lichtbogen
zwischen Anode und Kathode innerhalb des Brenners erzeugt.



Das durch den Plasmabrenner mit hoher Geschwindigkeit strémende
Gas oder Gasgemisch wird durch den Lichtbogen geleitet und hierbei
ionisiert. Die Dissoziation, beziehungsweise anschlielBende lonisation
erzeugt ein hochaufgeheiztes, elekirisch leitendes Gas (Plasma). Bis zu
20000 K konnten hier ermittelt werden. Als Prozessgase kommen Ar,
Ar/He-Gemische, sowie N2 und Hz2 zum Einsatz.

In diesem erzeugten Plasmajet wird Pulver (Ubliche KorngréBe: 32um -
125um) mittels Fordergas eingebracht, wo es durch die hohe
Plasmatemperatur aufgeschmolzen wird.

Der Plasmastrom reif3t die Pulverteilchen mit und beschleunigt diese
zum Bauteil, wo sie sich mit dessen aufgerauter Oberflache mechanisch
verklammern und erstarren. Praxislblich sind Schichtdicken zwischen
0,1mm und 0,3mm. Es sind aber auch deutlich dickere Schichten
maoglich. Die Porositat der Schichten liegt zwischen 3% und 10%.

Die Plasmabeschichtung kann in normaler Atmosphére, inerter
Atmosphare (unter Schutzgas wie Argon) oder im Vakuum erfolgen.

FUr die Schichtqualitat sind die Geschwindigkeit und die Temperatur der
Spritzpartikel als auch die Zusammensetzung des Plasmagases sowie
Umgebungseinflisse von Bedeutung.

Bei dem Schutzgas-Plasmaspritzen wird der gesamte Vorgang mit
Schutzgas als Transportgas durchgefiihrt. Vorteil hierbei ist die sehr
geringe Oxidation der Partikel auf dem Weg zwischen Brenner und
Substrat. Im Vakuum kénnen nahezu oxidfreie Beschichtungen erzeugt
werden.

Durch die sehr unterschiedlichen Prozessparameter konnen eine
Vielzahl von Beschichtungen realisiert werden, sodass es nahezu in
jeder Branche Anwendungsfelder gibt.

Wichtige Industriezweige, in denen Plasmaspritzen eingesetzt wird, sind
die Automobilindustrie, die Papier- und Druckindustrie, die Luft- und
Raumfahrtindustrie, die Abfallindustrie und die energieerzeugende
Industrie.



2.3. Plasma-Pulver-AuftragschweiBen
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Abb.4: Plasma-Pulver-AuftragschweiBen
Quelle: Norm

Beim Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (auch: PTA-Verfahren
"Plasma-Transferred-Arc") wird zusatzlich zu dem aus dem
Plasmaspritzen bekannten Pilotplasma (NULB) ein zusatzlicher
Lichtbogen (ULB) zwischen der Wolfram-Kathode und der
Werkstiickoberflache geziindet, welcher den Grundwerkstoff in
geeignetem Umfang aufschmilzt. Die pulverférmigen SchweiBzusatze
werden Uber eine Pulverférdergasdise dem im Inneren des Brenners
befindlichen Plasma zugefiihrt und dort zum Teil aufgeschmolzen. Von
hier durchqueren die Partikel den Plasma-Lichtbogen (ULB) und werden
weiter aufgeschmolzen. Danach gelangen sie mittels Schwerkraft in
einem Schutzgasmantel zum angeschmolzenen Grundwerkstoff und
bilden mit diesem die Auftragung.

Wegen der verfahrensbedingt geringen Aufmischung zwischen 5% und
10% sind schon einlagige Auftragungen in guter Qualitat zu realisieren.
Die Lagendicke liegt zwischen 1,5mm und 5mm. Die eingesetzten
SchweilBBpulver haben eine Korngré3e zwischen 50um und 200um.

Geeignete Zusatzwerkstoffe sind reine Metalle, wie z.B. Kupfer,

Nickelbasis-, Kobaltbasis- und Eisenbasislegierungen sowie Metall-
Karbid-Gemische.
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2.4. Laser-AuftragschweiBen
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Abb.5: LaserauftragschweiBen mit Pulver
Quelle: Trumpf

Beim Laserauftragschweien wird Grundwerkstoff durch einen auf die
Werksttckoberflache fokussierten Laserstrahl definiert aufgeschmolzen.
Der Zusatzwerkstoff in der Korngré3e zwischen 50pum und 150pum wird
Uber ein koaxial zum Laserstrahl angeordnetes Disensystem mittels
eines Fordergases zur Werkstiickoberflache transportiert. Hierbei
werden die Pulverpartikel nur in einem geringen Maf3 aufgeschmolzen.
Dies erfolgt im Wesentlichen erst beim Auftreffen des Pulvers auf der
angeschmolzenen Werkstickoberflache. Diese wird durch das als
Schutzgas wirkende Foérdergas abgedeckt und vor Oxidation geschutzt.
Als Foérder-/Schutzgas kommt meist Ar zum Einsatz. Geeignete
Zusatzwerkstoffe sind reine Metalle, wie z.B. Kupfer; Nickelbasis-,
Kobaltbasis- und Eisenlegierungen sowie Metall-Karbid-Gemische.

Haufig kommt das Laserauftragschweif3en bei kleinformatigen
Reparaturen an Spritzguss- und Umformwerkzeugen sowie
Turbinenschaufeln zum Einsatz. Zunehmend findet das Verfahren in der
generativen Neufertigung Anwendung.
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Pulverformige Zusatze fur das thermische Beschichten
zum gleichzeitigen Einschmelzen

1.a) Ni-Basislegierungen

capalloy 784183
capalloy 784223
capalloy 784263
capalloy 784313
capalloy 784353
capalloy 754373
capalloy 789803
capalloy 78980033
capalloy 733063
capalloy 7101853
capalloy 754003
capalloy 7106803
capalloy 712273

1.b) Ni-Basislegierungen mit Wolframkarbiden

capalloy 7159993
capalloy 712123
capalloy 7106113
capalloy 712293

1.c) Co-Basislegierungen

capalloy 7100923
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 784183

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdlstes Metallpulver aus einer selbst-
flieBenden Legierung auf Ni-B-Si-Basis. Mit
verbesserten FlieB- und Benetzungseigenschaften
flr reduzierte Arbeitstemperaturen bei
Auftragungen.

Ausgezeichnete Modellierfahigkeit der
Beschichtungen, z. B. bei Kantenauftragungen.

Die Beschichtungen sind leicht spanabhebend
bearbeitbar und sehr gut feilbar.

Glasformenbau, Lagersitze, Wellen, Gie3formen,
Matrizen der Kunststoffindustrie.

Grundwerkstoffe:
Grauguss, Stahle, Ni-Legierungen, Al-Bronzen.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Si Ni

2,2 Rest

1,9 0,5

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 13- 17 [HRC]

Kornform:
Verpackungseinheit:
FlieBverhalten (ASTM B 213 / ISO 4490):

kugelig (spharisch)
5kg PU-Weithalsflasche
12 - 15 (s/50q)

Kornfraktion: [um]

Beschichtungsverfahren

B/J +20/-106

Pulverflammspritzen

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 784223

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen oder
PTA / LaserschweiBen (Kérnung beachten)

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdlstes Metallpulver aus einer selbst-
flieBenden Legierung auf Ni-B-Si-Basis. Mit
verbesserten FlieB- und Benetzungseigenschaften
fOr reduzierte Arbeitstemperaturen bei
Auftragungen.

Die Beschichtungen sind leicht spanabhebend
bearbeitbar und sehr gut feilbar.

Glasformenbau, Lagersitze, Wellen, Gie3formen,
Matrizen der Kunststoffindustrie.

Grundwerkstoffe:
Grauguss, Stahle, Ni-Legierungen, Al-Bronzen.

Richtanalyse:

[Gew—%]

0,05 2,4 Rest

2,1 1,3 0,8

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 200 - 260 [HV 30]

Kornform:
Verpackungseinheit:
FlieBverhalten (ASTM B 213 / ISO 4490):

kugelig (spharisch)
5kg PU-Weithalsflasche
12 - 16 (s/50q)

Beschichtungsverfahren

Pulverflammspritzen

Kornfraktion: [um]
B/J +20/-106
F/L +53/-150

PTA / Laser

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 784263

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdlstes Metallpulver aus einer selbst-
flieBenden Legierung auf Ni-B-Si-Basis. Mit
verbesserten FlieB- und Benetzungseigenschaften
flr reduzierte Arbeitstemperaturen bei
Auftragungen.

Ausgezeichnete Modellierfahigkeit der
Beschichtungen, z. B. bei Kantenauftragungen.

Die Beschichtungen sind leicht spanabhebend
bearbeitbar und sehr gut feilbar.

Glasformenbau, Lagersitze, Wellen, Gie3formen,
Matrizen der Kunststoffindustrie.

Grundwerkstoffe:
Grauguss, Stahle, Ni-Legierungen, Al-Bronzen.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Si P

2,7 2,1

0,9 Rest

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte:

| 22 - 27 [HRC]

Kornform:
Verpackungseinheit:
FlieBverhalten (ASTM B 213 / ISO 4490):

kugelig (spharisch)
5kg PU-Weithalsflasche
12 - 16 (s/509)

Beschichtungsverfahren

Pulverflammspritzen

Pulverflammspritzen

Kornfraktion: [um]
B/H +20/-75
B/l +20/-90
B/J +20/-106

Pulverflammspritzen

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 784313

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdlstes Metallpulver aus einer selbst-
flieBenden Legierung auf Ni-B-Si-Basis. Mit
verbesserten FlieB- und Benetzungseigenschaften
flr reduzierte Arbeitstemperaturen bei
Auftragungen.

Ausgezeichnete Modellierfahigkeit der
Beschichtungen, z. B. bei Kantenauftragungen.

Die Beschichtungen sind leicht spanabhebend
bearbeitbar und sehr gut feilbar.

Glasformenbau, Lagersitze, Wellen, Gie3formen,
Matrizen der Kunststoffindustrie.

Grundwerkstoffe:
Grauguss, Stahle, Ni-Legierungen, Al-Bronzen.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Si Cr Mo

Ni P B

Rest 2,1 0,9

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte:

| 28 - 32 [HRC]

Kornform:
Verpackungseinheit:
FlieBverhalten (ASTM B 213 / ISO 4490):

kugelig (spharisch)
5kg PU-Weithalsflasche
12 - 15 (s/50q)

Beschichtungsverfahren

Pulverflammspritzen

Pulverflammspritzen

Kornfraktion: [um]
B/H +20/-75
B/l +20/-90
B/J +20/-106

Pulverflammspritzen

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 784353

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdlstes Metallpulver aus einer selbst-
flieBenden Legierung auf Ni-B-Si-Basis. Mit
verbesserten FlieB- und Benetzungseigenschaften
flr reduzierte Arbeitstemperaturen bei
Auftragungen.

Ausgezeichnete Modellierfahigkeit der
Beschichtungen, z. B. bei Kantenauftragungen.

Die Beschichtungen sind leicht spanabhebend
bearbeitbar und sehr gut feilbar.

Glasformenbau, Lagersitze, Wellen, Gie3formen,
Matrizen der Kunststoffindustrie.

Grundwerkstoffe:
Grauguss, Stahle, Ni-Legierungen, Al-Bronzen.

Richtanalyse:

[Gew—%]

C Si Cr

3 Rest

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte:

| 32 - 36 [HRC]

Kornform:
Verpackungseinheit:
FlieBverhalten (ASTM B 213 / ISO 4490):

kugelig (spharisch)
5kg PU-Weithalsflasche
12 - 15 (s/50q)

Beschichtungsverfahren

Pulverflammspritzen

Pulverflammspritzen

Kornfraktion: [um]
B/H +20/-75
B/l +20/-90
B/J +20/-106

Pulverflammspritzen

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:

EN 1274: 2.9 -verdilst capalloy 754373

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale: Einsatzgebiete:
Gasverdlstes Pulver einer selbstflieBenden Ni- Grundwerkstoffe:
Basis-Legierung zum Pulverflammspritzen. Grauguss, Al-Bronzen, un-, niedrig- und

hochlegierte Stahle und entsprechende
Stahlgusssorten.

Typische Anwendungsbeispiele sind:
Formwerkzeuge der Glasindustrie, Werkzeuge
und Matrizen der Kunststoffindustrie, Lagersitze,
Wellen, Nocken, GieBBformen und Exzenter.

Richtanalyse:

[Gew—%]

C Si Cr Mo Ni P B Fe
0,15 2,8 4 3 Rest 2.1 1,2 0,5

Eigenschaften:
(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 37 [HRC]
Kornform: kugelig (spharisch)
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
FlieBverhalten (ASTM B 213 / ISO 4490): 12 - 15 (s/50q9)
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
B/l +20/-90 Pulverflammspritzen
weitere Kornfraktionen auf Anfrage




Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 789803

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdlstes Metallpulver aus einer selbst-
flieBenden Legierung auf Ni-B-Si-Basis.

Ausgezeichnete Modellierfahigkeit der
Beschichtungen, z. B. bei Kantenauftragungen.

Die Beschichtungen sind leicht spanabhebend
bearbeitbar und sehr gut feilbar.

Zum thermischen Spritzen mit gleichzeitigem
Einschmelzen von Gusseisenwerkstoffen wie
lamellarem Grauguss, Gusseisen mit Kugelgraphit,
schwarzem und weiBem Temperguss.

Typische Anwendungsbeispiele sind:
Glasformen, Ausbessern von Lunkern und
Bearbeitungsfehlern an Neugussteilen, Lagersitze,
Zahnrader, Einbruchstellen an Tiefziehwerk-
zeugen, Auspuff-Krimmer sowie zur Reparatur
gebrochener Gussteile wie Zylinderkdpfen.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Ni B Fe

0,05 2,4

Rest 1,3 0,8

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte:

| 200 - 260 [HV 30]

Kornform:
Verpackungseinheit:
FlieBverhalten (ASTM B 213 / ISO 4490):

kugelig (spharisch)
5kg PU-Weithalsflasche
11,9 (s/50q)

Kornfraktion: [um]

Beschichtungsverfahren

B/J +20/-106

Pulverflammspritzen

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 78980033

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdlstes Metallpulver aus einer
selbstflieBenden Legierung auf Ni-B-Si-Basis.

Ausgezeichnete Modellierfahigkeit der
Beschichtungen, z. B. bei Kantenauftragungen.

Die Beschichtungen sind leicht spanabhebend
bearbeitbar und sehr gut feilbar.

Glasformenbau, Lagersitze, Wellen, Gie3formen,
Matrizen der Kunststoffindustrie.

Grundwerkstoffe:
Grauguss, Stahle, Ni-Legierungen, Al-Bronzen.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Ni B Fe

0,05 2,4

Rest 1,3 0,8

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 200 - 260 [HV 30]

Kornform:
Verpackungseinheit:

kugelig (spharisch)
5kg PU-Weithalsflasche

Kornfraktion: [um]

Beschichtungsverfahren

B/F +20/-50

Pulverflammspritzen

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 733063

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

SelbstflieBendes Metallpulver auf Ni-B-Si-Basis
zum Pulverflammspritzen.

Hohe VerschleiBBbestandigkeit gegen Adhasion.

Niedriger Reibungskoeffizient bei metallischer
Gleitreibung. Korrosionsbestandig.

Widersteht thermischer Beanspruchung.

Zum thermischen Spritzen mit gleichzeitigem
Einschmelzen von Gusseisenwerkstoffen wie
lamellarem Grauguss, Gusseisen mit Kugelgraphit,
schwarzem und wei3em Temperguss, sowie
Bronzen.

Typische Anwendungsbeispiele sind:
Glasformen, Ausbessern von Lunkern und
Bearbeitungsfehlern an Neugussteilen, Lagersitze,
Zahnrader, Einbruchstellen an Tiefzieh-
werkzeugen, Lagersitze, Gie3formen,
Auspuff-Krimmer sowie zur Reparatur
gebrochener Gussteile wie Zylinderkdpfe.

Richtanalyse:

[Gew—%]

0,05 2,4

Rest 1,3 0,8

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte:

| 200 - 260 [HV 30]

Kornform:
Verpackungseinheit:
FlieBverhalten (ASTM B 213 / ISO 4490):

kugelig (spharisch)
5kg PU-Weithalsflasche
12 - 16 (s/509)

Kornfraktion: [um]

Beschichtungsverfahren

B/H +20/-75

Pulverflammspritzen

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 7101853

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverduistes Pulver einer selbstflieBenden Ni-
Basis-Legierung zum Flammspritzen.

Sehr gute Bestandigkeit gegenlber Korrosion.

Einsatztemperaturen bis 650°C.

Zum thermischen Spritzen mit gleichzeitigem
Einschmelzen von un-, niedrig- und hochlegierten
Stéhlen und den entsprechenden Stahlgusssorten
sowie Gusseisenwerkstoffe und Nickellegierungen.

Glasformenbau, Lagersitze, Wellen, GieBBformen,
Matrizen der Kunststoffindustrie.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Ni B Fe

0,5 3,2 10

Rest 1,8 2,5

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 35 - 40 [HRC]

Kornform:
Verpackungseinheit:

kugelig (spharisch)
5kg PU-Weithalsflasche

Kornfraktion: [um]

Beschichtungsverfahren

B/J +20/-106

Pulverflammspritzen

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 754003

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverduistes Pulver einer selbstflieBenden Ni-
Basis-Legierung zum Flammspritzen.

Sehr gute Bestandigkeit gegenlber Korrosion.

Einsatztemperaturen bis 650°C.

Zum thermischen Spritzen mit gleichzeitigem
Einschmelzen von un-, niedrig- und hochlegierten
Stéhlen und den entsprechenden Stahlgusssorten
sowie Gusseisenwerkstoffe und Nickellegierungen.

Glasformenbau, Lagersitze, Wellen, GieBBformen,
Matrizen der Kunststoffindustrie.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Ni Fe

0,5 3 8

N

Rest 2,5

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 35 - 40 [HRC]

Kornform:
Verpackungseinheit:

kugelig (spharisch)
5kg PU-Weithalsflasche

Kornfraktion: [um]

Beschichtungsverfahren

B/J +20/-106

Pulverflammspritzen

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 7106803

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

SelbstflieBendes Metallpulver auf Ni-B-Si-Basis.

Widersteht Schlagbeanspruchung. Spanabhebend
bearbeitbar. Oxidations- und Korrosionsbestandig,
auch bei hohen Temperaturen.

Bestandig gegen Adhasionsverschleil3. Niedriger
Reibungskoeffizient bei metallischer Gleitreibung.
Glatte, nicht rissanféllige Beschichtungen.

Flr Betriebstemperaturen bis 800 °C.

Zum thermischen Spritzen mit gleichzeitigem
Einschmelzen von un-, niedrig- und hochlegierten
Stéhlen und den entsprechenden Stahlgusssorten
sowie Gusseisenwerkstoffen und Nickel-
legierungen.

Typische Anwendungsbeispiele sind:
Herstellung und Reparatur verschleif3-
beanspruchter Glasformen der Glasindustrie,
ferner fir Wellen, Lager, Exzenter, Keilnuten-
kanten, GieBformen sowie Kurbelwellen und
Zapfen.

Zum Beschichten vergutbarer Stahle ungeeignet.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Si

Ni B

2,7

Rest 1,8

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte (Matrix): | 25 - 31 [HRC]
Kornform: kugelig (spharisch)
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
B/J +20/-106 Pulverflammspritzen

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 712273

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverduistes Pulver einer selbstflieBenden Ni-
Basis-Legierung zum Flammspritzen.

Die Auftragungen haben einen hohen Widerstand
gegeniber Abrasion und Korrosion.

Glasformenbau, Lagersitze, Wellen, Gie3formen,
Bauteile von Pumpen, Nockenwellen, Mischer-
schaufeln, Férderschnecken.

Grundwerkstoffe:
Grauguss, Stahle, Ni-Legierungen, Al-Bronzen.

Far das Beschichten vergitbarer Stahle
ungeeignet.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Si

Cr

Ni B Fe

0,7

4,2

15

Rest 3,2 4

Eigenschaften:
(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 55 - 64 [HRC]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
B/J +20/-106 Pulverflammspritzen
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 7159993

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Pulvergemenge aus gasverdustem Metallpulver
auf Ni-Basis und agglomeriert gesintertem
Wolframkarbid (WC/Co 88/12) zum Flammspritzen.

Die Matrix-Legierung ist selbstflieBend.
Das SchweiBgut ist hoch verschleiBbestandig unter
abrasiven Bedingungen, sowie korrosions-

besténdig.

Erosions- und abrasionsbesténdig bis 540°C.

Zum thermischen Spritzen mit gleichzeitigem
Einschmelzen von un-, niedrig- und hochlegierten
Stéhlen und den entsprechenden Stahlgusssorten
sowie Gusseisenwerkstoffen und
Nickellegierungen.

Typische Anwendungsbeispiele sind:
Erosions-, abrasions- und korrosionsbestandige
Schutzbeschichtungen von Geblaseschaufeln,
FOhrungen von WalzstraBen, Abstreifer, Form-
sandschaufeln sowie Bugel und Platten fir
Keramikpressformen.

Richtanalyse (Matrix):

[Gew-%] WC/Co 88/12 = 15% | Matrix = 85%
C Si Cr Ni B Fe
0,6 4.5 16 Rest 3,1 4.6

Eigenschaften:
(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte (Matrix): | 60 [HRC] | Harte (WC/Co 88/12): [ 1900 - 2200 [HV 0,1]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
B/K +20/-125 Pulverflammspritzen
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 712123

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale: Einsatzgebiete:

Auftragschwei3en auf Bauteilen von
Erdbewegungs- und Erzaufbereitungsmaschinen.
Zum thermischen Spritzen mit gleichzeitigem
Einschmelzen von un-, niedrig- und hochlegierten
Stéahlen und den entsprechenden Stahlgusssorten
sowie Gusseisenwerkstoffen und
Nickellegierungen.

Metallpulvermischung aus gasverduistem
Metallpulver (Ni-Basis) und gebrochenem
Wolframkarbid (WC-Co) zum Flammspritzen.

Die Matrix-Legierung ist selbstflieBend.

Das SchweiBgut ist hoch verschleiBbestandig unter
abrasiven Bedingungen, sowie korrosions-
besténdig. Typische Anwendungsbeispiele sind:
Erosions-, abrasions- und korrosionsbestandige
Schutzbeschichtungen von Geblaseschaufeln,
FOhrungen von WalzstraBen, Abstreifern, Form-
sandschaufeln sowie Bugeln und Platten far

Keramikpressformen.

Richtanalyse (Matrix):

[Gew-%)] WC-Co =20% | Matrix = 80%
C Si Cr Ni B Fe
0,8 4,2 12,5 Rest 3,1 4,6

Eigenschaften:
(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte (Matrix): | 60 [HRC] | Harte (WC-Co): | 1900 - 2200 [HV 0,1]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
B/K +20/-125 Pulverflammspritzen
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 7106113

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Pulvergemenge aus gasverdistem Metallpulver
aus einer Ni-Co-Cr-B-Si-Legierung und
gebrochenem Wolframkarbid (WSC) zum
Flammspritzen.

Die Matrix-Legierung ist selbstflieBend.
Das SchweiBgut ist hoch verschleiBbestandig unter
abrasiven und erosiven Bedingungen, sowie

korrosions- und schlagbestandig.

Betriebstemperaturen bis 700°C.

Komponenten, die einer Kombination aus Abrasion
und hohen Temperaturen ausgesetzt sind.

Pressmundsticke fur Hohlziegel, Extruder-
schnecken, Herstellung von Presssteinen aus Erz,
Koksriickstanden oder Kohlenagglomeraten,
Kokskratzer, Aluminiumschlammpumpen,
Mischerschaufeln, Fiihrungen, Schaufelblatter von
Schlackenférderpumpen, Pumpengehause und
Geblaseschaufeln.

Richtanalyse (Matrix):

[Gew-%] WSC =50% | Matrix = 50%
Cc Si Cr Ni Co w B Fe
0,1 1,1 25 Rest 27 4 1,7 <05

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte (Matrix): | 55 - 57 [HRC] | Harte (WSC): | 2200 - 2400 [HV 0,1]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
B/K +20/-125 Pulverflammspritzen
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
EN 14700: P Ni 20 (cgtz)

capalloy 712293

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale: Einsatzgebiete:

AuftragschweiBen auf Bauteilen von Erd-
bewegungs- und Erzaufbereitungsmaschinen.

Metallpulvermischung aus gasverduistem
Metallpulver (Ni-Basis) und Wolframkarbid (WSC)
zum Pulverflammspritzen.

Zum thermischen Spritzen mit gleichzeitigem

Das SchweiBgut ist hoch verschleiBbestandig unter | Einschmelzen von un-, niedrig- und hochlegierten
abrasiven Bedingungen, sowie korrosions- Stéhlen und den entsprechenden Stahlgusssorten
besténdig bis 700°C. sowie Gusseisenwerkstoffen und
Nickellegierungen.

Typische Anwendungsbeispiele sind:
Férderschnecken, Tonmischer, Schaufeln von
Sandstrahl- und anderen Geblasen, Turbinenleit-
schaufeln, Drahtziehtrommeln, Ventilatorflligel
und Pumpenschnecken.

Richtanalyse (Matrix):

[Gew-%] WSC =60% | Matrix = 40%
Si Cr Ni B Fe
Min. 4.0 2,5 2.5 0,5
Max. 5,5 3,5 Rest 3,5 1,5

Eigenschaften:
(geschweiBBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte (Matrix): | 60 [HRC] | Harte (WSC): | 1900 - 2200 [HV 0,1]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
B/K +20/-125 Pulverflammspritzen
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar Capal |0y 7100923

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale: Einsatzgebiete:
Wasserverdistes Metallpulver auf Co-Basis zum AuftragschweiBen auf Bauteilen aus Stahlen,
Flammspritzen. Grauguss und Nickellegierungen.

Das SchweiBBgut ist hoch verschleiBbestandig unter | Beispiele:

abrasiven und erosiven Bedingungen, sowie Ziehwerkzeuge und Lochdorne, Sagezahne,
korrosions- und schlagbestandig. Extruderdisen in der Kunststoffverarbeitung,
Brennerdusen, Geblaserohre und Leitschaufeln.
Betriebstemperaturen bis 700°C.

Richtanalyse:

[Gew—%]
C Si Cr Ni Co w B Fe
1,5 1,1 23 31 Rest 4 1,6 <0,5

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 50 [HRC]

Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
B/K +20/-125 Pulverflammspritzen
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 7124953

Pulver zum nachtraglichen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

SelbstflieBendes Metallpulver auf Ni-Cr-B-Si-Basis.

Niedriger Reibungskoeffizient bei metallischer
Gleitreibung. Gute Notlaufeigenschaften.
VerschleiBbestandig gegen Roll-, Gleit-, Korngleit-
und Strahlverschlei3. Korrosionsbestandig gegen
Wasser (warmes und kaltes Brauchwasser, Trink-
wasser, Meerwasser), Witterungseinflisse,
Industrieatmosphéren, verdiinnte Schwefel- oder
Phosphorsaure, Ameisen- und Essigsaure sowie
Natronlauge.

Widersteht Druck- und leichter Schlag-
beanspruchung. Oxidations- und zunderbestandig.

Flr Betriebstemperaturen bis 800 °C.

Zum thermischen Spritzen mit nachtraglichem
Einschmelzen von un-, niedrig- und hochlegierten
Stéhlen und den entsprechenden Stahlgusssorten
und Gusseisenwerkstoffen.

Typische Anwendungsbeispiele sind:

Pegel, Stempel, Formen, Kolben, Kolbenstangen,
Plunger, Wellenschutzhiilsen, Pumpenwellen,
Pumpen- und Turbinenschaufeln, Lifter, Kneter,
Dorne, Stempel und Rollen.

Fir das Beschichten vergitbarer Stahle
ungeeignet.

Verarbeitung: Geschadigtes Material entfernen. Kanten abrunden oder fasen. Spritzbereiche sdubern,
auf 50-150°C vorwarmen und aufrauen. Im vorgewarmten Zustand auf gewlnschte Schichtdicke
spritzen. 1,5mm Schichtdicke nicht Gberschreiten. Werkstiick auf Arbeitstemperatur erwarmen und
Spritzschicht einschmelzen (innerhalb 15Min.). Die Arbeitstemperatur ist am metallischen Glanz

des schmelzfliissigen Zustandes erkennbar. Nicht Uberhitzen/lberzeiten. An ruhender Luft abkihlen

lassen. Schrumpfung: 20% beim Einschmelzen

Richtanalyse:

[Gew-%]

Ni B Fe

0,4 3,0 12

Rest 2,3 3,5

Eigenschaften:

(geschweiBBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 39-46 [HRC]
Kornform: kugelig (spharisch)
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
D/J +38/-106 Pulverflammspritzen
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 7124963

Pulver zum nachtraglichen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Niedriger Reibungskoeffizient bei metallischer
Gleitreibung. Gute Notlaufeigenschaften.
VerschleiBbestandig gegen Roll-, Gleit-, Korngleit-
und Strahlverschlei3. Korrosionsbesténdig gegen
Wasser (warmes und kaltes Brauchwasser,
Trinkwasser, Meerwasser), Witterungseinflisse,
Industrieatmosphéren, verdiinnte Schwefel- oder
Phosphorsaure, Ameisen- und Essigsaure sowie
Natronlauge. Widersteht Druck- und leichter
Schlagbeanspruchung.

Oxidations- und zunderbestandig.
Flr Betriebstemperaturen bis 800 °C.

SelbstflieBendes Metallpulver auf Ni-Cr-B-Si-Basis.

Zum thermischen Spritzen mit nachtraglichem
Einschmelzen von un-, niedrig- und hochlegierten
Stéhlen und den entsprechenden Stahlgusssorten
und Gusseisenwerkstoffe.

Typische Anwendungsbeispiele sind:

Pegel, Stempel, Formen, Kolben, Kolbenstangen,
Plunger, Wellenschutzhiilsen, Pumpenwellen,
Pumpen- und Turbinenschaufeln, Lifter, Kneter,
Dorne, Stempel und Rollen.

lassen. Schrumpfung: 20% beim Einschmelzen

Verarbeitung: Geschadigtes Material entfernen. Kanten abrunden oder fasen. Spritzbereiche sdubern,
auf 50-150°C vorwarmen und aufrauen. Im vorgewarmten Zustand auf gewlnschte Schichtdicke
spritzen. 1,5mm Schichtdicke nicht Gberschreiten. Werkstiick auf Arbeitstemperatur erwarmen und
Spritzschicht einschmelzen (innerhalb 15Min.). Die Arbeitstemperatur ist am metallischen Glanz

des schmelzfliissigen Zustandes erkennbar. Nicht Gberhitzen/lberzeiten. An ruhender Luft abkihlen

Richtanalyse:

[Gew-%]

Ni B Fe

0,7 4,2 15,5

Rest 3,2 4.0

Eigenschaften:

(geschweiBBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 55-64 [HRC]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
D/J +38/-106 Pulverflammspritzen
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
EN 1274 2.9 -verdust

capalloy 7124973

Pulver zum nachtraglichen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

SelbstflieBendes Metallpulver auf Ni-Cr-B-Si-Basis.

Niedriger Reibungskoeffizient bei metallischer
Gleitreibung. Gute Notlaufeigenschaften.
VerschleiBbestandig gegen Roll-, Gleit-, Korngleit-
und Strahlverschlei3. Korrosionsbestandig gegen
Wasser (warmes und kaltes Brauchwasser, Trink-
wasser, Meerwasser), Witterungseinflisse,
Industrieatmosphéren, verdiinnte Schwefel- oder
Phosphorsaure, Ameisen- und Essigsaure sowie
Natronlauge.

Widersteht Druck- und leichter Schlag-
beanspruchung. Oxidations- und zunderbestandig.

Flr Betriebstemperaturen bis 800 °C.

Zum thermischen Spritzen mit nachtraglichem
Einschmelzen von un-, niedrig- und hochlegierten
Stéhlen und den entsprechenden Stahlgusssorten
und Gusseisenwerkstoffen.

Typische Anwendungsbeispiele sind:

Pegel, Stempel, Formen, Kolben, Kolbenstangen,
Plunger, Wellenschutzhiilsen, Pumpenwellen,
Pumpen- und Turbinenschaufeln, Lifter, Kneter,
Dorne, Stempel und Rollen.

Fir das Beschichten vergitbarer Stahle
ungeeignet.

Verarbeitung: Geschadigtes Material entfernen. Kanten abrunden oder fasen. Spritzbereiche sdubern,
auf 50-150°C vorwarmen und aufrauen. Im vorgewarmten Zustand auf gewlnschte Schichtdicke
spritzen. 1,5mm Schichtdicke nicht Gberschreiten. Werkstiick auf Arbeitstemperatur erwarmen und
Spritzschicht einschmelzen (innerhalb 15Min.). Die Arbeitstemperatur ist am metallischen Glanz

des schmelzfliissigen Zustandes erkennbar. Nicht Uberhitzen/lberzeiten. An ruhender Luft abkihlen

lassen. Schrumpfung: 20% beim Einschmelzen

Richtanalyse:

[Gew-%]

Cc Si Cr Mo

Ni Cu Fe

0,7 4,5 14 2,2

w| o

Rest 2 3,5

Eigenschaften:

(geschweiBBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 58 - 63[HRC]
Kornform: kugelig (spharisch)
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
D/J +38/-106 Pulverflammspritzen
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 6522

Pulver zum nachtraglichen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Niedriger Reibungskoeffizient bei metallischer
Gleitreibung. Gute Notlaufeigenschaften.
VerschleiBbestandig gegen Roll-, Gleit-, Korngleit-
und Strahlverschlei3. Korrosionsbesténdig gegen
Wasser (warmes und kaltes Brauchwasser,
Trinkwasser, Meerwasser), Witterungseinflisse,
Industrieatmosphéren, verdiinnte Schwefel- oder
Phosphorsaure, Ameisen- und Essigsaure sowie
Natronlauge. Widersteht Druck- und leichter
Schlagbeanspruchung.

Oxidations- und zunderbestandig.
Flr Betriebstemperaturen bis 800 °C.

SelbstflieBendes Metallpulver auf Ni-Cr-B-Si-Basis.

Zum thermischen Spritzen mit nachtréglichem
Einschmelzen von un-, niedrig- und hochlegierten
Stéhlen und den entsprechenden Stahlgusssorten
und Gusseisenwerkstoffe.

Typische Anwendungsbeispiele sind:

Pegel, Stempel, Formen, Kolben, Kolbenstangen,
Plunger, Wellenschutzhilsen, Pumpenwellen,
Pumpen- und Turbinenschaufeln, Lifter, Kneter,
Dorne, Stempel und Rollen.

lassen. Schrumpfung: 20% beim Einschmelzen

Verarbeitung: Geschadigtes Material entfernen. Kanten abrunden oder fasen. Spritzbereiche sdubern,
auf 50-150°C vorwarmen und aufrauen. Im vorgewarmten Zustand auf gewlnschte Schichtdicke
spritzen. 1,5mm Schichtdicke nicht Gberschreiten. Werkstiick auf Arbeitstemperatur erwarmen und
Spritzschicht einschmelzen (innerhalb 15Min.). Die Arbeitstemperatur ist am metallischen Glanz

des schmelzflliissigen Zustandes erkennbar. Nicht Uberhitzen/lberzeiten. An ruhender Luft abkihlen

Richtanalyse:

[Gew-%]

Ni B Fe

0,5 3,7 13,5

Rest 3,0 4,0

Eigenschaften:

(geschweiBBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 45-50 [HRC]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
D/J +38/-106 Pulverflammspritzen
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 615E2

Pulver zum nachtraglichen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverduistes Pulver einer selbstflieBenden Ni-
Basis-Legierung.

Das SchweiBgut ist hoch verschleiBbestandig unter
abrasiven Bedingungen, sowie korrosions-
besténdig.

Flammspritzen mit anschlieBendem Einschmelzen
an Stempeln fir die Glasindustrie, Verschleif3-
schutzschichten an Pumpen, Buchsen, Hilsen und
VerschleiBringen.

Schiitzende Uberziige an Warmetauscherrohren,
Zentrifugen und Brecherwellen im Bergbau.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Cr

Ni B Fe

0,9 4,2 17

Rest 3,35 4,0

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 57 - 62 [HRC]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
E/K +45/-125 Pulverflammspritzen
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 616C2

Pulver zum nachtraglichen Einschmelzen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverduistes Pulver einer selbstflieBenden Ni-
Basis-Legierung.

Das SchweiBgut ist hoch verschleiBbestandig unter
abrasiven Bedingungen, sowie korrosions-
besténdig.

Flammspritzen mit anschlieBendem Einschmelzen
an Stempeln fir die Glasindustrie, Verschleif3-
schutzschichten an Pumpen, Buchsen, Hilsen und
VerschleiBringen.

Schiitzende Uberziige an Warmetauscherrohren,
Zentrifugen und Brecherwellen im Bergbau.

Richtanalyse:

[Gew—%]

C Si Cr Mo

Ni Cu Fe

0,7 4,5 14 2,2

w m

Rest 2 3,5

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 58 - 63 [HRC]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
E/K +45/-125 Pulverflammspritzen
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Pulverformige Zusatze fur das thermische Beschichten
mit selbsthaftenden Pulvern (Kaltspritzen)

3.a) Haftgrund

capalloy 7210213

3.b) Pulver mit Haftgrund (Ni-Basislegierung)
capalloy 7193003
capalloy 7199103
capalloy 7199853

3.c) Pulver mit Haftgrund (Cu-Basislegierung)

capalloy 7198503

3.d) Pulver ohne Haftgrund

capalloy 7292303
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Normbezeichnungen:
EN 1274: 5.4-125/38 -verdst

capalloy 7210213
Haftgrundpulver

selbsthaftendes Pulver (Kaltspritzen)

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdustes Pulver einer Ni-Al-Mo-Basis-
Legierung zum Flammspritzen (ohne Ein-
schmelzen).

Abrasions- und adhasionsbestandig.

Korrosionsbestandig unter atmosphérischen
Bedingungen sowie in alkalischen Medien.

Grundwerkstoffe:
Stahle und Stahlguss aller Art, Leichtmetalle,
Cu-, Ni- und Co-Legierungen.

Anwendung:
Haftgrundbeschichtungen.

Verarbeitung: Geschadigtes Material entfernen. Kanten abrunden oder fasen. Spritzbereiche sdubern,
auf 50-150°C vorwarmen und aufrauen. Im vorgewarmten Zustand Schicht aus Haftgrundpulver aufsprit-

zen. Spritzschichttemperatur zwischen 50°C und 200°C halten. Haftgrundbeschichtungen auf
0,2-0,3mm begrenzen. Danach Fertigschicht auftragen.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Ni Al

Rest 6

Eigenschaften:

(geschweiBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 180 [HV 10]

Kornform:
Verpackungseinheit:

kugelig (spharisch)
5kg PU-Weithalsflasche

Kornfraktion: [um]

Beschichtungsverfahren

D/K +38/-125

Pulverflammspritzen

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
DIN EN 1274: 6,5
DIN EN 14700: P Fe 11 (cnz)

capalloy 7193003

selbsthaftendes Pulver (Kaltspritzen)

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Metallpulver auf Basis eines austenitischen
Cr-Ni-Mo-Stahls.

Gute Bestandigkeit bei metallischer Gleitreibung,
geschmiert. Korrosionsbestandig. Fur
Betriebstemperaturen bis 400 °C.

Spanabhebend bearbeitbar. Spritzschichten sind
heterogen und mikropordés.

Ein thermisches Spritzen mit nachfolgendem
Einschmelzen ist nicht méglich.

Haftgrundpulver notwendig.

Zum Flammspritzen ohne Einschmelzen von
un-, niedrig- und hochlegierten Stahlen und den
entsprechenden Stahlgusssorten.

Typische Anwendungsbeispiele sind:
Kolben und Ventilschafte, Bauteile aus
Chemieanlagen und Chemiemaschinen.

Verarbeitung: Geschadigtes Material entfernen. Kanten abrunden oder fasen. Spritzbereiche sdubern,
auf 50-150°C vorwarmen und aufrauen. Im vorgewarmten Zustand Schicht aus Haftgrundpulver aufsprit-
zen. Spritzschichttemperatur zwischen 50°C und 200°C halten und bis zur gewlinschten Schichtdicke
auftragen. 3mm Schichtdicke nicht Gberschreiten. An ruhender Luft abkuihlen lassen.

Haftgrundpulver: capalloy 7210213

Richtanalyse:

[Gew-%]

Mo Ni Fe

0,03 0,8 17

2,25 12,5 Rest

Eigenschaften:

(geschweiBBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 150 - 200 [HB]

Kornform:

Verpackungseinheit:

kugelig (spharisch)
5kg PU-Weithalsflasche

Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
CNJ +32/-106 Pulverflammspritzen
D/K +38/-125 Pulverflammspritzen
E/K +45/-125 Pulverflammspritzen
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 7199103

selbsthaftendes Pulver (Kaltspritzen)

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

SelbstflieBende Ni-Cr-B-Si-Legierung zum
Flammspritzen ohne Einschmelzen.

Das Spritzgut ist verschleiBbestandig unter
metallischer Gleitreibung sowie korrosions- und
zunderbestandig.

Die Schichten sind heterogen und mikroporés,
daher weisen sie gute Notlaufeigenschaften im
geschmierten Zustand auf.

Haftgrundpulver notwendig.

Zum Flammspritzen ohne Einschmelzen von
un-, niedrig- und hochlegierten Stahlen und den
entsprechenden Stahlgusssorten.

Typische Anwendungsbeispiele sind:
Gleitbahnen, Kolben, Lagerzapfen von Wellen und
Achsen, Packungslaufflachen in Stopfbiichsen
und Gleitflachen in Werkzeugen, Kolbenstangen,
Stempel fiir die Glasindustrie.

Haftgrundpulver: capalloy 7210213

Verarbeitung: Geschadigtes Material entfernen. Kanten abrunden oder fasen. Spritzbereiche sdubern,
auf 50-150°C vorwarmen und aufrauen. Im vorgewarmten Zustand Schicht aus Haftgrundpulver aufsprit-
zen. Spritzschichttemperatur zwischen 50°C und 200°C halten und bis zur gewlinschten Schichtdicke
auftragen. 3mm Schichtdicke nicht Gberschreiten. An ruhender Luft abkuihlen lassen.

Richtanalyse:

[Gew-%]

Ni B

Rest 1

Eigenschaften:

(geschweiBBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 340 [HV 10]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
D/K +38/-125 Pulverflammspritzen
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
EN 1274 3,2-125/32 -verdist

capalloy 7199853

selbsthaftendes Pulver (Kaltspritzen)

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Metallpulver auf Basis einer Ni-Cr-Fe-Legierung
zum Pulverflammspritzen ohne Einschmelzen.

Zahe Matrix mit fein verteilten, oxidischen
Hartstoffen.

Hoher Widerstand gegen Adhasion. Gute
Bestandigkeit bei metallischer Gleitreibung,
geschmiert und ungeschmiert.
Korrosionsbestandig.

Spanabhebend bearbeitbar. Spritzschichten sind
heterogen und mikropords.

Haftgrundpulver notwendig.

Korrosions-, zunder- und verschleiBbestandige
Spritzschichten auf Stahl, Cr-Ni-Legierungen und
Stahlguss.

Typische Anwendungsbeispiele sind:
Gleitlagerzapfen, Sitze von Kugellagern,
Walzlagersitze von Elektromotoren, Wellensitze mit
und ohne Passfeder- und Keilnuten, Lagerschild-
und Getriebebohrungen, Lauf- und Gleitbahnen.

Verarbeitung: Geschéadigtes Material entfernen. Kanten abrunden oder fasen. Spritzbereiche saubern,
auf 50-150°C vorwarmen und aufrauen. Im vorgewarmten Zustand Schicht aus Haftgrundpulver aufsprit-
zen. Spritzschichttemperatur zwischen 50°C und 200°C halten und bis zur gewlinschten Schichtdicke
auftragen. 2mm Schichtdicke nicht Gberschreiten. An ruhender Luft abkihlen lassen.

Haftgrundpulver: capalloy 7210213

Richtanalyse:

[Gew-%]

C Si

Cr Ni Fe

16,8

Rest 7,8

Eigenschaften:

(geschweiBBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 200 [HV 10]
Kornform: unregelmanig
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
D/K +38/-125 Pulverflammspritzen
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
DIN EN 1274 ~ 8.1 -verdust

capalloy 7198503

selbsthaftendes Pulver (Kaltspritzen)

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Metallpulver auf Basis einer Cu-Al-Legierung.

Hoher Widerstand gegen Adhasion. Gute
Bestandigkeit bei metallischer Gleitreibung,
geschmiert und ungeschmiert. Gute
Notlaufeigenschaften. Widersteht Schlag-
beanspruchung. Korrosionsbestandig gegen
Wasser (Trink-, Brauch- und Meerwasser),
Witterungseinflisse, verdinnte Sauren (Essig- und
Schwefelsaure) und Alkalien auBer Ammoniak.
Spanabhebend bearbeitbar. Kaltverfestigend.

Haftgrundpulver notwendig.

Zum Flammspritzen ohne Einschmelzen von
un-, niedrig- und hochlegierten Stahlen und den
entsprechenden Stahlgusssorten.

Typische Anwendungsbeispiele sind:
Gleitlager, Walzlagersitze von Tragrollen,
Schiebersitze, Riemenscheiben, Kolbenmantel,
Gleitbahnen, Turbinenschaufeln, Lagerschalen
und Kupplungsgabeln.

Verarbeitung: Geschadigtes Material entfernen. Kanten abrunden oder fasen. Spritzbereiche saubern,
auf 50-150°C vorwarmen und aufrauen. Im vorgewarmten Zustand Schicht aus Haftgrundpulver aufsprit-
zen. Spritzschichttemperatur zwischen 50°C und 200°C halten und bis zur gewlinschten Schichtdicke
auftragen. 3mm Schichtdicke nicht Gberschreiten. An ruhender Luft abkihlen lassen.

Haftgrundpulver: capalloy 7210213

Richtanalyse:

[Gew-%]
Cu Al
Min. 9,5
Max. Rest 10,5

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 150 [HV 10]
Kornform: kugelig (sphérisch)
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
E/J +45/-106 Pulverflammspritzen
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 7292303

selbsthaftendes Pulver (Kaltspritzen)

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Zink-Metallpulver zum Flammspritzen ohne
Einschmelzen.

Ohne Haftgrundbeschichtung auftragbar.
Geringe Mikroporositat.

Kathodischer Korrosionsschutz von un- und
niedriglegierten Stahlen sowie Gusseisen-
werkstoffen.

Korrosionsbestandige Beschichtungen fur Bauteile
aus un- und niedriglegierten Stahlen.

Ausbessern von Fehlstellen an
Feuerverzinkungen.

Korrosionsschutz von Schwei3nahten.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Zn

99,99

Verpackungseinheit:

5kg PU-Weithalsflasche

Kornfraktion: [pm]

Beschichtungsverfahren

D/J +38/-106

Pulverflammspritzen

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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4. Pulverformige Zusatze fir das thermische Beschichten Seite
zum Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen (HVOF)

capalloy 754363 48
capalloy 65702 49

] ®
capilla -~



Normbezeichnungen:

EN 1274: 2.9 -verdust

capalloy 754363

Hochgeschwindigkeitsflammspritzen / HVOF

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdustes Pulver einer selbstflieBenden Ni-
Basis-Legierung zum Hochgeschwindigkeits-

flammspritzen.

Glasformenbau, Pumpenbau, Formenbau (allg.).

Grundwerkstoffe:
Grauguss, Al-Bronzen, un-, niedrig- und
hochlegierte Stéhle und entsprechende
Stahlgusssorten.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Si

Cr

Ni B Fe

0,3

4,1

5,8

Rest 1,0 1,5

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte:

| 30 - 40 [HRC]

Kornform:
Verpackungseinheit:

FlieBverhalten (ASTM B 213 / ISO 4490):

kugelig (spharisch)
5kg PU-Weithalsflasche
12 - 15 (s/50q)

Kornfraktion:

[pm]

Beschichtungsverfahren

B/F

+20/-53

Hochgeschwindigkeitsflammspritzen / HVOF

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 65702

Hochgeschwindigkeitsflammspritzen / HVOF

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

SelbstflieBende Ni-Basis-Legierung.

Das Schwei3gut ist hoch verschleiBbesténdig unter
abrasiven Bedingungen, sowie korrosions-
bestéandig.

AuftragschweiBen, Flammspritzen an Stempeln fiir
die Glasindustrie, in landwirtschaftlichen
Prozessen, Turbomaschinen, hydroelektrischer
und petrochemischer Industrie.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Ni Fe

0,6 3,7 13,5

Rest

15,0 2,4 3,5

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 55 - 60 [HRC]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
X/E +10/-45 Hochgeschwindigkeitsflammspritzen / HVOF

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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5. Pulverformige Zusatze zum PTA / LaserschweiBBen Seite

5.a) Fe-Basislegierungen

capalloy 7163163 51
capalloy 7163183 52
capalloy 7166043 53
capalloy 7166063 54
capalloy 7166703 55

5.b) Ni-Basislegierungen

capalloy 6H132 56
capalloy 7162213 57
capalloy 7168003 58
capalloy 7164943 59
capalloy 7164963 60
capalloy 7166253 61
capalloy 784223 62

5.c) Ni-Basislegierungen mit Wolframkarbiden

capalloy 765053 63

5.d) Co-Basislegierungen

capalloy 7160013 64
capalloy 7160063 65
capalloy 7160123 66
capalloy 7160213 67



Normbezeichnungen:

EN 1274: 6,5

EN 14700: P Fe 11 (cnz)
316L / 1.4430

capalloy 7163163

Pulver zum PTA / LaserschweiBBen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdustes Pulver zum PTA-Auftragschwei3en.

SchweiBgut aus austenitischem Cr-Ni-Mo-Stahl, fir
Betriebstemperaturen bis 300°C.

Die Auftragungen sind korrosionsbestandig.

Korrosionsbestandige AuftragschweiBungen auf
Stahl und Stahlguss, fir den Einsatz in der
chemischen und Lebensmittelindustrie.

Pufferlagen fur Hartauftragungen.

Richtanalyse:

[Gew—%]
C Si Mn Cr Mo Ni Fe
Min. 18 2,5 11
Max. 0,03 1,2 1,5 20 3,0 13 Rest

Eigenschaften:

(geschweiBBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 150 - 200 [HB]

Kornform:
Verpackungseinheit:

kugelig (spharisch)
5kg PU-Weithalsflasche

Kornfraktion: [um]

Beschichtungsverfahren

F/L +50/-150

Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)

G/P +63/-200

Plasma-Pulver-Auftragschweien (PTA)

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
EN 1274 2.6 -verdust
EN 14700: P Ni 20

capalloy 7163183

Pulver zum PTA / LaserschweiBBen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdlstes Pulver einer selbstflieBenden Ni-
Basis-Legierung zum Plasma-Pulver-Auftrag-
schweiBBen und Laser-Auftragschwei3en.

Adhésions- und korrosionsbesténdig,
temperaturwechsel- und warmfest, bestandig
gegen metallischen Gleitverschlei3 und Kavitation
und polierbar.

Glasformenbau, Umformwerkzeuge, Ventile und
Schieber, Stempel, Korrosionsschutzschichten.

Grundwerkstoffe:

Grauguss, Kupfer und Kupferlegierungen,
Stéhle und Stahlguss, Nickellegierungen und
Bronzen.

Richtanalyse:

[Gew—%]

C Si Cr

Ni B Fe

0,01 2,4 1

Rest 1,5 1

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 16 - 22 [HRC]
Kornform: kugelig (spharisch)
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
F/L +53/-150 Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 7166043

Pulver zum PTA / LaserschweiBBen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdlstes Pulver zum PTA- und Laser-Auftrag-
schwei3en.

Korrosions- und zunderbestandiges SchweiBgut
mit guter Adhasionsbestandigkeit.

Geringer Reibkoeffizient bei metallischer Gleit-
reibung.

Fir Betriebstemperaturen bis 500°C.

Das SchweiBgut ist kaltverfestigend und warm-
aushartend.

Korrosions-, zunder- und verschleiBbestandige
AuftragschweiBungen auf Stahl und Stahlguss.

Armaturen, Kalt- und Warmumformwerkzeuge,
Pufferlagen fir (Co-Basis-) Hartauftragungen.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Mo Co Fe

0,2 1 15

2,5 15 Rest

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 42 - 46 [HRC]

Kornform:
Verpackungseinheit:

kugelig (spharisch)
5kg PU-Weithalsflasche

Beschichtungsverfahren

Pulverflammspritzen

Kornfraktion: [um]
C/K +32/-125
F/L +50/-150

Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
EN 14700: P Fe 4-60-stp
Wst.-Nr.: ~1.3342

capalloy 7166063

Pulver zum PTA / LaserschweiBBen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdlstes Pulver zum PTA- und Laser-Auftrag-
schwei3en.

Martensitisches SchweilBgut. Besténdig gegentber
Abrasion und Ermidung im kalten und warmen
Zustand.

Die Eigenschaften des Schwei3guts kénnen durch
Warmebehandlung stark beeinflusst werden.

VerschleiBbestandige AuftragschweiBungen auf
Stahl und Stahlguss.

Schnitt-, Press- und Ziehwerkzeuge in der Kalt-

und Warmumformung, Extruderschnecken, Ventile.

Richtanalyse:

[Gew—%]
C Si Mn Cr Mo \' w Fe
Min. 0,85 0,2 0,2 3,75 45 1,6 5,5
Max. 1,05 0,4 0,4 4,50 5,5 ,2 6,8 Rest

Eigenschaften:

(geschweiBBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 58 [HRC]
Kornform: kugelig (spharisch)
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
F/L +50/-150 Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)

weitere Kornfraktionen auf Anfrage

54



Normbezeichnungen:
EN 14700: P Fe 4-60-stp
Wst.-Nr.: 1.4370

capalloy 7166703

Pulver zum PTA / LaserschweiBBen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Metallpulver zum Verbindungs- und Auftrag-
schweiBBen mittels PTA oder Laser Cladding.

Weitgehend austenitisches, nicht magnetisierbares
SchweiBgut.

Thermoschockbestandig, zunderbestandig
bis 850°C sowie korrosionsbestandig bis 300°C.

Die tiefste Einsatztemperatur betragt -120°C.

Kaltverfestigend.

Korrosionsbestandige Verbindungs- und
AuftragschweiBungen auf Stahl und Stahlguss.

Typische Anwendungsbeispiele sind:
Werkstlcke aus der chemischen Industrie sowie
der Nahrungsmittelindustrie und Pufferlagen far
Hartauftragungen.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Cr Ni Fe

0,1 1 6

19 9 Rest

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 200 [HB] | Harte (kaltverfestigt): | 400 [HB]
Kornform: kugelig (spharisch)
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
F/L +50/-150 Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
EN 14700: P Fe 3-55-st
Wst.-Nr.: ~ 1.2344

capalloy 6H132

Pulver zum PTA / LaserschweiBen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdlstes Metallpulver zum PTA-Auftrag-
schwei3en.

Das SchweiBgut ist bestédndig gegenlber Abrasion
und Prallverschleif3.

Anlassbestandig bis 550°C.

Auftragungen von artgleichen Warmarbeitsstéhlen
und Panzern von Werkzeugen aus niedriglegierten
Stéhlen.

Bei artgleichen Stéhlen ist eine Vorwarmung auf
400-500°C (bis max. Anlasstemperatur) notwendig,
bei niedriglegierten Stahlen sollte auf 200-300°C
vorgewarmt werden.

AuftragschweiBen auf Bauteilen von
Erdbewegungs- und Erzaufbereitungsmaschinen.

Richtanalyse:

[Gew—%]
C Cr Mo \' Fe
Min. 0,4 5,0 1,2 0,8
Max. 0,6 6,5 1,8 1,2 Rest

Eigenschaften:

(geschweiBBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: ~58 [HRC] SchweilBzustand
54 - 58 [HRC] angelassen (550°C/2-8h)
42 - 48 [HRC] angelassen (650°C/2-8h)
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
F/L +53/-150 Plasma-Pulver-Auftragschwei3en (PTA)
weitere Kornfraktionen auf Anfrage

56



Normbezeichnungen:
EN 1274 2.6 -verdust
EN 14700: P Ni 20

capalloy 7162213

Pulver zum PTA / LaserschweiBBen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdustes Pulver einer Ni-Basis-Legierung zum
Plasma-Pulver-Auftragschweif3en und Laser-
AuftragschweiB3en.

Adhésions- und korrosionsbesténdig,
temperaturwechsel- und warmfest, bestandig
gegen metallischen Gleitverschlei3 und Kavitation
sowie polierbar.

Glasformenbau, Umformwerkzeuge, Ventile und
Schieber, Stempel, Korrosionsschutzschichten.

Grundwerkstoffe:

Grauguss, Kupfer und Kupferlegierungen,
Stéhle und Stahlguss, Nickellegierungen und
Bronzen.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Ni Al B Fe

0,25 3,4 4,5

Rest 0,8 0,9 1,2

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 30 - 35 [HRC]
Kornform: kugelig (spharisch)
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
G/L +63/-150 Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
EN 14700: P Ni 2-200-ckptz
Wst.-Nr.: 2.4887

capalloy 7168003

Pulver zum PTA / LaserschweiBBen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdlstes Metallpulver zum Plasma-Pulver-
und Laser-Auftragschwei3en von Warmarbeits-
werkzeugen.

Korrosionsbestandig bei hohen Temperaturen in
oxidierender und reduzierender Atmosphare.

Gute Warmfestigkeit und Zunderbestandigkeit.

Far Auftragungen an Gesenken, Warmscher-
messern, Lochstempeln und allen Werkzeugen die
unter extrem hohen Temperaturen eingesetzt
werden.

Zum Verbindungsschweif3en von hochlegierten
Stahlen und Ni-Cr-Mo-Legierungen.

Korrosiv belastete Bauteile in der chemischen
Industrie.

Richtanalyse:

[Gew—%]
C Cr Mo Ni w Fe
Min. 14 15 3 5
Max 0,06 17 17 Rest 5 6
Eigenschaften:
(geschweiBBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)
Zugfestigkeit Rm: 700 [MPa] Harte: 250 [HB]
Dehngrenze Rpo,2: 400 [MPa] Hérte (kaltverfestigt): >400 [HB]
Dehnung (L=5d): 25 [%]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
F/L +50/-150 Plasma-Pulver-Auftragschwei3en (PTA)
G/O +63/-180 Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 7164943

Pulver zum PTA / LaserschweiBBen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdlstes Pulver einer selbstflieBenden Ni-
Basis-Legierung zum Plasma-Pulver-Auftrag-
schweiBBen und Laser-Auftragschwei3en.

Glasformenbau, Petro-Industrie, Lagesitze, Wellen,
GieBBformen, Matrizen der Kunststoffindustrie.

Grundwerkstoffe:
Guss, Stahle, Nickellegierungen, Al-Bronzen.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Ni B Fe

0,4 3,0 12

Rest 2,3 3,5

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 39 - 46 [HRC]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
G/L +63/-150 Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
EN 14700: PZ Ni 3

capalloy 7164963

Pulver zum PTA / LaserschweiBBen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdustes Pulver einer selbstflieBenden Ni-
Basis-Legierung zum Plasma-Pulver- und Laser-
AuftragschweiB3en.

Abrasions- und korrosionsbestandig.

Umform- und Ziehwerkzeuge, Verschlei3ringe,
Wellen und Wellenschutzhtilsen, Matrizen der
Kunststoffindustrie, Panzerung von Extruder-
schnecken.

Grundwerkstoffe:
Guss, Stahle, Ni-Legierungen, Al-Bronzen.

Richtanalyse:

[Gew—%]

Ni B Fe

0,7 4,5 16,5

Rest 2,9 4,5

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 55 - 60 [HRC]

Kornform:
Verpackungseinheit:

kugelig (spharisch)
5kg PU-Weithalsflasche

Kornfraktion: [um]

Beschichtungsverfahren

F/L +53/-150

Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)

G/O +63/-180

Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
EN 14700: P Ni2

capalloy 7166253

Pulver zum PTA / LaserschweiBBen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdlstes SchweiBpulver zum PTA- und
Laser-Auftragschweil3en.

Das SchweiBBgut hat eine hohe Korrosions-
bestandigkeit in den verschiedensten Medien, auch
gegen Spannungsrisskorrosion.

Zunderbesténdig bis ca. 1100°C, hochwarmfest bis
1000°C, kaltzah bis -196°C.

Max. Einsatztemperatur in schwefelhaltigen
Medien: 500°C.

Zum Plasma-Pulver-Auftragschwei3en von un-,
niedrig- und hochlegierten Stahlen und den
entsprechenden Stahlgusssorten, Gusseisen sowie
Nickelbasis-Legierungen.

Zum Verbindungsschweif3en von hochlegierten
Stahlen und Ni-Cr-Legierungen.

Typische Anwendungsbeispiele sind:
Schiffsmaschinenteile, Kraftwerkskomponenten,
Einrichtungen auf Bohrinseln, Ventilkomponenten
fr Erddl, Werkzeuge fur Unterwasserarbeiten und
Tieftemperaturausristungen.

Richtanalyse:

[Gew—%]
C Cr Mo Ni Nb Fe
Min. 20 8 3
Max. 0,03 22 10 Rest 4 5
Eigenschaften:
(geschweiBBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)
Zugfestigkeit Rm: 600 [MPa] Dehngrenze Rpo2: 400 [MPa]
Kerbschlagarbeit: 75 [J] Dehnung (L=5d): 30 [%]
Kerbschlagarbeit (-196°C): | 60 [J]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
F/L +50/-150 Plasma-Pulver-Auftragschwei3en (PTA)
G/O +63/-180 Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
nicht einstufbar

capalloy 784223

Pulver zum gleichzeitigen Einschmelzen oder
PTA / LaserschweiBen (Kérnung beachten)

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Gasverdlstes Metallpulver aus einer selbst-
flieBenden Legierung auf Ni-B-Si-Basis. Mit
verbesserten FlieB- und Benetzungseigenschaften
fOr reduzierte Arbeitstemperaturen bei
Auftragungen.

Die Beschichtungen sind leicht spanabhebend
bearbeitbar und sehr gut feilbar.

Glasformenbau, Lagersitze, Wellen, Gie3formen,
Matrizen der Kunststoffindustrie.

Grundwerkstoffe:
Grauguss, Stahle, Ni-Legierungen, Al-Bronzen.

Richtanalyse:

[Gew—%]

0,05 2,4 Rest

2,1 1,3 0,8

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 200 - 260 [HV 30]

Kornform:
Verpackungseinheit:
FlieBverhalten (ASTM B 213 / ISO 4490):

kugelig (spharisch)
5kg PU-Weithalsflasche
12 - 16 (s/50q)

Beschichtungsverfahren

Pulverflammspritzen

Kornfraktion: [um]
B/J +20/-106
F/L +53/-150

PTA / Laser

weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
EN 14700: P Ni 20 (cgtz)

capalloy 765053

Pulver zum PTA / LaserschweiBBen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Pulvergemenge aus gasverdustem Metallpulver
auf Ni-Basis und Wolframkarbid (W2C/WC) zum
Plasma-Pulver-Auftragschwei3en (PTA).

Die Matrix-Legierung ist selbstflieBend bei einer
Schmelztemperatur von 1070°C.

Das SchweiBgut ist hoch verschleiBbestandig unter
abrasiven Bedingungen, sowie korrosions-
besténdig.

Typische Anwendungsbeispiele sind:
Dekanter- und Transportschnecken, Mischerteile,
Bohrwerkzeuge, Mundstiicke firr Ziegelpressen,
Holzbearbeitungswerkzeuge, Bauteile der
Maschinenindustrie, Pflugschare.

Auftragschwei3en auf Bauteilen von

Erdbewegungs- und Erzaufbereitungsmaschinen.

Richtanalyse:

[Gew-%] W2C/WC = 60% | Matrix = 40%

Eigenschaften:

(geschweiB3ter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte (Matrix): | 40 - 50 [HRC] | Harte (W2C/WC): | 1900 [HV 0,1]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [um] Beschichtungsverfahren
F/L +50/-150 Plasma-Pulver-Auftragschweien (PTA)
F/O +50/-180 Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)
G/P +63/-200 Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
EN 14700: PCo3

Stellit 1

capalloy 7160013

Pulver zum PTA / LaserschweiBBen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Metallisches gasverdustes Pulver zum Plasma-
Pulver-Auftragschwei3en und atmosphérischen
Plasma-Spritzen von verschleiBfesten Uberziigen
auf Arbeitsflachen, die starker StoB3- und Schlag-
beanspruchung bei hoher Temperatur ausgesetzt
sind.

Das SchweiBgut hat eine hohe Kavitations- und
Erosionsfestigkeit, gute Gleiteigenschaften ,Metall
auf Metall“ und ist thermoschockbestandig.

Hochwarmfeste Sonderlegierung fur Auftragungen
an Dichtflachen wie Dampf-, Gas-, Wasser- und
Saurearmaturen, und Ventilsitzen von
Verbrennungsmotoren.

Auch fir Warmblock- und Knlppelscheren, Warm-
extruderdusen, Mahlwerke usw.

Richtanalyse:

[Gew—%]
C Si Cr Co w Fe
Min. 2,2 1,0 29 11,5
Max. 2,5 1,5 32 Rest 13,5 3

Eigenschaften:

(geschweiBBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 53 - 60 [HRC]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
F/L +50/-150 Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
EN 14700: PCo2

Stellit 6

capalloy 7160063

Pulver zum PTA / LaserschweiBBen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Metallisches gasverdustes Pulver zum Plasma-
Pulver-Auftragschwei3en und atmosphérischen
Plasma-Spritzen von verschleiBfesten Uberziigen
auf Arbeitsflachen die starker Sto3- und Schlag-
beanspruchung bei hoher Temperatur ausgesetzt
sind.

Das SchweiBgut hat eine hohe Kavitations- und
Erosionsfestigkeit, gute Gleiteigenschaften ,Metall
auf Metall“ und ist thermoschockbestandig.

Hochwarmfeste Sonderlegierung fur Auftragungen
an Dichtflachen wie Dampf-, Gas-, Wasser- und
Saurearmaturen, und Ventilsitzen von
Verbrennungsmotoren.

Auch fir Warmblock- und Knlppelscheren, Warm-
extruderdusen, Mahlwerke usw.

Richtanalyse:

[Gew—%]
C Si Cr Co w Fe
Min. 0,9 0,8 27 4
Max. 1,1 1,2 29 Rest 5 2

Eigenschaften:

(geschweiBBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 38 - 43 [HRC]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
E/l +45/-90 atmospharisches Plasma-Spritzen (APS)
F/L +50/-150 Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)
G/L +63/-150 Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
EN 14700: P Co 2- 50-cstz
Stellit 12

capalloy 7160123

Pulver zum PTA / LaserschweiBBen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Metallisches Pulver zum Plasma-Pulver-Auftrag-

Uberziigen auf un-, niedrig- und hochlegierten,
hitze-, rost- und saurebestandigen Stahlen und
Stahlguss.

Zeichnet sich durch besonders glnstigen

Reibungskoeffizienten bei Verschleil’ ,Metall
gegen Metall* aus.

1100°C.

schweiBBen (F/L), atmosphéarischen Plasmaspritzen
(E/1) und Flammspritzen (C/K) von verschleiB3festen

Temperaturbestandigkeit bis 800°C, kurzfristig bis

Hochwarmfeste Sonderlegierung fur
AuftragschweiBungen, die Temperaturwechseln
unterworfen sind. Besonders zur stoB3- und
schlagfesten Panzerung von Warmarbeits-
werkzeugen wie Gesenken, Warmlochstempeln
und Warmabgratwerkzeugen.

Spanabhebende Bearbeitung mit definierter
Schneide ist bedingt mdglich.

Richtanalyse:

[Gew—%]
C Cr Co W
Min. 1,2 29 7.5
Max. 1,4 31 Rest 8,5

Eigenschaften:

(geschweiBBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 47 - 49 [HRC]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
E/l +45/-90 atmospharisches Plasma-Spritzen (APS)
C/K +32/-125 Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)
F/L +50/-150 Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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Normbezeichnungen:
EN 14700: P ZCo 1

Stellit 21

capalloy 7160213

Pulver zum PTA / LaserschweiBBen

Anwendungen / Merkmale:

Einsatzgebiete:

Metallisches gasverdustes Pulver zum Plasma-
Pulver-Auftragschwei3en und atmosphérischen
Plasma-Spritzen von verschleiBfesten Uberziigen
auf un-, niedrig- und hochlegierten hitze-, rost- und
saurebestandigen Stahlen und Stahlguss.

Zeichnet sich durch besonders glnstigen
Reibungskoeffizienten bei Verschleil’ ,Metall
gegen Metall* aus.

Temperaturbestandig bis 800°C, kurzzeitig bis
1100°C.

Hochwarmfeste Sonderlegierung fur Auftragungen,
die Temperaturwechseln unterworfen sind.

Besonders zur stof3- und schlagfesten Panzerung
von Warmarbeitswerkzeugen wie Gesenken,
Warmlochstempeln und Warmabgratwerkzeugen.

Richtanalyse:

[Gew—%]
C Cr Mo Ni Co
Min. 0,15 30 4.5 3
Max. 0,30 33 5,5 4 Rest

Eigenschaften:

(geschweiBBter Zustand ohne Warmebehandlung; Mindestwerte bei RT)

Harte: | 28 - 34 [HRC]
Verpackungseinheit: 5kg PU-Weithalsflasche
Kornfraktion: [pm] Beschichtungsverfahren
E/l +45/-90 atmospharisches Plasma-Spritzen (APS)
F/L +50/-150 Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)
G/L +63/-150 Plasma-Pulver-AuftragschweiBen (PTA)
weitere Kornfraktionen auf Anfrage
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I. Alpha-Nummerisches Verzeichnis der Produkte

capalloy Seite
615E2 38
616C2 39
6522 37
65702 49
6H132 56
7100923 32
7101853 24
7106113 30
7106803 26
712123 29
712273 27
712293 31
7124953 34
7124963 35
7124973 36
7159993 28
7160013 64
7160063 65
7160123 66
7160213 67
7162213 57
7163163 51
7163183 52
7164943 59

capalloy Seite
7164963 60
7166043 53
7166063 54
7166253 61
7166703 55
7168003 58
7193003 42
7198503 45
7199103 43
7199853 44
7210213 41
7292303 46
733063 23
754003 25
754363 48
754373 20
765053 63
784183 15
784223 16/62
784263 17
784313 18
784353 19
78980033 22
789803 21
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