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METALLU RGISCHES
UNTERNEHMEN

er{ auf die Herstellung von
SchweiRzusatzen und Legierungen fiir die
Wiederherstellung und Hartung von
Maschinen- und Mechanismunteilen, die
unter Bedingungen von intensivem
abrasivem Verschleild und aggressiven
Medien arbeiten.

40+ 3-5x 100%

Jahre Erfahrung . Erhéhung der individuelle Entwicklung
bei Verschleildschutzlosungen Anlagenstandzeit fir jeden Einsatzbereich

\,‘




P /AN

A o\ V]
ZUM VERSCHLEISS-SCHUTZ
besteht aus zweilagigen Metallblechen mit einer G[
Grundschicht aus kohlenstoffarmem oder
hitzebestandigem Stahl und einer verschleillfesten
Panzerungsschicht.
Die Dicke der Grundplatte sowie der N DIE PAN_ZERUN_GSSCHICHT
Panzerungsschicht kann individuell an spezifische zeichnet sich durch hohe
Projektanforderungen und technische Spezifikationen Verschleil3festigkeit aus und erfullt
angepasst werden.

eine Schutzfunktion.

Die hochkarbidhaltige Legierung
absorbiert Abrieb, StoRe und Hitze.
Die Grundplatte bleibt unberihrt

gie, gemeinsam entwickelt mit dem E. O.

stitut fur Elektrisches SchweiBen (Kiew) — / DIE GRUNDSCHICHT

e e e o absorbiert mechanische

agschweiBtechnologien. Belastungen und strukturelle

’ Spannungen.
BAND-AUFTRAGSCHWEISS-TECHNOLOGIE

Die verschleif’feste Schicht wird durch automatisches
Auftragschweilen auf das Grundmetall aufgetragen



BAND-AUFTRAGSCHWEISSEN IM VERGLEICH ZUM
KONVENTIONELLEN DRAHT-AUFTRAGSCHWEISSEN
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eigenes
Schweissband
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Bandlberlappung
um 30 % .

_@ Zylinder-Auftragschwei3en mit
anschlielender Ausrichtung

WFM-Bimetallplatten werden im
Lichtbogenverfahren mit betragt 30-35 %. Um eine héchste
eigenen Fulldrahtbandern fur Abrasionsbestandigkeit der Platte zu erreichen,
das AuftragschweiBen mit einem ist eine hohe Konzentration an priméaren

Der maximale Fllgrad von Fulldrahtelektroden

Durchmesser von 2.8-3.2 mm aus Chromcarbiden Cr,3;C¢ in der Matrix erforderlich.
. . ? ?

Daflir muss die Panzerungsschicht mindestens
26 % Chrom und 4 % Kohlenstoff enthalten.
Dieser Wert kann beim SchweiRen mit Filldraht
nicht erreicht werden, da der tatsachliche
Chromgehalt dort 20 % nicht Uberschreitet.

eigener Fertigung gepanzert.

Querschnitte der Filldrahtbander:
16,5 x 4 mmund 10 x 3 mm

~ RISSMINIMIERUNG

+60-100%

4 FESTIGKEIT

Der Fullgrad von
Fulldrahtbandern
liegt zwischen

55 % und 62 %

(was nahezu dem Doppelten des
Fillgrads von Fulldraht entspricht)
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WEAR RESISTANT MATERIALS

Daher ermdglicht das
Auftragschweien mit
Fulldrahtbandern das Erreichen des
erforderlichen Kohlenstoff- und
Chromgehalts bereits in der ersten
Schicht, was eine stabile
Mikrostruktur der Schweif3plattierung
gewahrleistet. Dies erlaubt die
Herstellung von verschleif3festen
Platten mit deutlich verbesserten
Gebrauchseigenschaften.



WFM-PLATTEN

Vorteile

Zuverlassiger Schutz

Die verbesserte und stabile
Schutzschicht verhindert
abrasiven Verschleil3 und
Erosion, was unter
Bedingungen von gleitendem
und intensivem Materialfluss
entscheidend ist
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Hohe Effizienz

Die eigene Herstellung
von Fulldrahtbandern
garantiert eine stabile
Mikrostruktur und hohe
Qualitat

o Grunde fur den Einsatz von
WFM-Bimetallplatten:
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Flexibilitat und
Vielseitigkeit

Die Platten kdnnen nach
Kundenwunsch in jeder
Form hergestellt und auf
die erforderliche Grolde
vorbereitet werden, was
die Montage erheblich
vereinfacht
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Wirtschaftliche
Effizienz

Das langlebigere Material
verlangert die Lebensdauer
der Ausrustung, reduziert
das Gewicht der
Auskleidung und minimiert
Ausfallzeiten sowie
Wartungskosten

3-9X

Schutz groRer Flachen gegen verschiedene VerschleiRarten;
Verlangerung der Lebensdauer der Ausrustung durch
Erhéhung der Verschlei3festigkeit der geschitzten
Oberflache;

Reduzierung des Auskleidungsgewichts um bis zu 50 %, was
zur Steigerung der Anlagenproduktivitat beitragt;
Reduzierung von Produktionsausfallzeiten;

Verringerung der Kosten fiir spezialisierte Reparaturteams;
Senkung der Instandhaltungs- und Reparaturkosten;
Reduzierung der Betriebskosten fiir die Anlagenwartung,
was zu niedrigeren Herstellkosten der Produkte fuhrt;
Einfachheit des Montageprozesses der Bimetallplatten.

 ANSCHAFFUNGSKOSTEN

VERSCHLEISSPLATTE

LEBENSDAUER

WFM-BIMETALL-
VERSCHLEISSPLATTE

KONVENTIONELLE
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Grof3e Auswahl

Die Verfugbarkeit
verschiedener
Plattenqualitaten ermaoglicht
die Auswahl der optimalen
Option fur spezifische
Betriebsbedingungen

Ein Aufpreis von +20-30
% beim Kauf flhrt zu
BIS ZU 75 %
EINSPARUNGEN
bei den Wartungskosten
— dank einer 3-5-fach
hoherer Lebensdauer



SECHS QUALITATEN FUR JEDEN VERSCHLEISSGUT-TYP

Universal #4 Biszu250°C

Optimales Gleichgewicht aus
VerschleiBfestigkeit und Vielseitigkeit

Entwickelt fir Anwendungen mit hohem
VerschleiB und moderater Schlagbelastung.
WFM 214 bietet zuverlassige Leistung fur ein
besonders breites Spektrum industrieller
Aufgaben - die erste Wahl, wenn die
Bedingungen variieren oder schwer
vorhersehbar sind

WFM 214

Schlagbelastung #4 Biszu 200 °C

Zuverlassiger Betrieb bei intensivem
VerschleiB und Schlagbelastung

Eine ausgewogene Losung fiir anspruchsvolle
Bedingungen mit kontinuierlichem VerschleiB
und Ublichen Schlagbelastungen.
Gleichbleibende, vorhersehbare Leistung fir
ein breites Spektrum an Anlagen - dort, wo
Langlebigkeit und Stabilitat am wichtigsten
sind

WFM 101

Abrasiver
Verschlei

Maximale Bestandigkeit gegen abrasiven und
gasabrasiven Verschleif.

Entwickelt fiir extreme abrasive und erosive
Bedingungen, bei denen Standardplatten
versagen. Die harteste Glite der Produktlinie -
konzipiert fiir intensiven Partikelaufprall und
kontinuierlichen Materialfluss.

WFM 178

Abrasiver #4 Biszu 400 °C

Verschlei

Uberlegene Bestandigkeit bei hohen Lasten
und abrasiven Bedingungen

Entwickelt fir Anlagen, die dauerhaft hohen
Lasten und aggressivem abrasivem VerschleiB
ausgesetzt sind. Die bevorzugte Wahl fur
Hochleistungsmaschinen, bei denen
Stillstandszeiten teuer und die Lebensdauer
der Platte entscheidend sind

WFM 180

TECHNISCHE KLASSIFIZIERUNG

Qualitét VerschleiBart
WEM 214 Universell
WFM 178 Abrasiver Verschlei
WFM 179 Hohe Temperaturen
WFM 101 StoRbelastungen
WFM 180 Abrasiver Verschlei
WFM 111 Aggressive Medien

AuftragschweiBsystem

Chromcarbidlegierung

Komplexe Chromcarbidlegierung
Hochtemperatur-
Komplexcarbidlegierung
Schlagfeste Chromcarbidlegierung

Legierung mit hohem
Chromcarbridgehalt
Chromcarbidlegierung auf
Nickelbasis

#A Biszu 550 'C

Hohe
Temperaturen

Stabile Leistung bei extremer Hitze

Entwickelt fiir heiBe Zonen und
Hochtemperaturprozesse. Behalt seine
mechanischen Eigenschaften und
VerschleiBfestigkeit bei Temperaturen bis 755
‘C - dort, wo Hitze und Abrasion gleichzeitig
auftreten,

WFM179

Aggressive #A Biszu 450 'C

Umgebungen

Entwickelt fur aggressive Medien und
kombinierten VerschleiB.

Eine spezialisierte Ni-Cr-Legierungsplatte fiir
Umgebungen, in denen Standardwerkstoffe
versagen - korrosive Medien, chemische
Belastung, kombinierter abrasiver und
thermischer VerschleiB. WFM 111 Uberzeugt
dort, wo die Bedingungen am
unnachgiebigsten sind.

WFM M

Hérte (HRC) Betriebg:?(ﬁperatur
58-62 Bis 250°C
60-65 Bis 550°C
55-58 Bis 750°C
50-56 Bis 200°C
58-62 Bis 400°C
50-56 Bis 450°C

#4 Biszu750°C

Hauptlegierungselemente

Cr, C, Mn
Cr, Nb, B, Si
Cr, Nb, Mo, W, V
Cr, Ni, Si, Mn

Cr, Mo, Si

Cr, Ni, Si, Mn, Zr, B

AUFBAU

Die Platten bestehen aus:

Stahlgrundplatte (sorgt fur Steifigkeit
und nimmt mechanische Belastungen
auf)

Aufgepanzerte Schutzschicht,
angereichert mit karbidbildenden
Elementen (Cr, Nb, Mo, W, B, V)

ABMESSUNGEN

1340 x 3000 mm
1850 x 3000 mm
SondergroRen auf Anfrage erhaltlich

DICKE:

Grundplatte: von 5 bis 25 mm

VerschleiBfeste Schicht: von 3 bis 16 m
Sesamtdicke der Platte: von 8 bis 3

Anwendungsbereiche

Bergbau; Zementindustrie; Metallurgie;
Baustoffindustrie; Hafenlogistik; StraRenbau

Zementindustrie; Bergbau; Metallurgie;
Energieerzeugung; afenfoglstlk

Zementindustrie; Energieerzeugung; Metallurgie;
StraRenbau

Untertagebau; Baustoffindustrie; Recycling;
Hafenlogistik

Bergbau; Zementindustrie; Metallurgie;
Energieerzeugung; Baustoffindustrie

Metallurgie; Recycling; Energieerzeugung;
Untertagebau; Chemische Prozesse



Ingenieurtechnische
UnterstUtzung

Wir analysieren Ihre VerschleilRbedingungen und
empfehlen die passende L6sung, bevor eine
Bestellung aufgegeben wird

Analyse der VerschleiRbedingungen
Auswahl der passenden Qualitat
Technische Empfehlungen

Prifen der Zeichnungen

Zuschnittteile nach MaR

Zugeschnittene und nach Ihren Abmessungen
geformte Platten. Reduziert die Fertigungszeit
bei Ihnen vor Ort

Zuschnitt nach Zeichnung
Geschweifdte Baugruppen
Geformte Profile / Segmente
Einbaufertig fir die Montage vor Ort

Fertigbauteile

Komplett verschleiRgeschitzte Bauteile, gefertigt
nach lhren Zeichnungen. Geliefert einbaufertig

Schaufeln - Schitten - Trichter
Ubergabeschutten - Ventilatorgehduse
Zyklone - Rohrleitungen

Jedes Bauteil nach Ihrer Zeichnung



Abrasion
Verursacht durch harte, abrasive Partikel,
die uber die Metalloberflache gleiten und
diese allmahlich abtragen.

Erosion
Verursacht durch den kontinuierlichen
Aufprall fester Partikel mit hoher
Geschwindigkeit in Fllssigkeits- oder
Gasstromen.
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Hochdruckﬁa‘

Entsteht, wenn ab
unter hohem Druck
harten Oberflachen zer
werden. -«

Gleitverschleif3
Entsteht durch direkten Kontakt
zwischen zwei Oberflachen und

Reibung bei relativer
Gleitbewegung.

B

oder brechen kénnen.

H’
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Korrosion

Materialabbau durch chemische
oder elektrochemische Reaktionen
in aggressiven Medien.
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belastung StoB- + Abrasivverschlei3

ultrert aus schweren mechanischen
StoRen und Schlagen die

Standardmaie‘rialien verformen

Eine Kombination aus wiederholten
mechanischen StéRen und abrasivem
Verschleif3, haufig bei schweren
Aufbereitungsanlagen.

I"o

Erhohte Temperaturen
(bis zu 750 °C)

Einsatz unter extremer thermischer
Belastung, bei der herkdbmmliche Stahle ihre
Festigkeit.und Verschlen&festaneut verlieren.

-
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SPRENGEN 3) BELADEN TRANSPORT 5] AUFGABETRICHTER ) PLATTENBANOFORDERER
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SERGBAU

BELADEN TRANSPORT 4) AUFGABETRICHTER 5) PLATTENBANDFORDERER (& PRIMARBRECHER

UBERGABERUTSCHE &) ROHMUHLE 9| ZYKLONVORWARMER 100 KUNKERKOHLER 11/ KLINKERFORDERER
P

/\"ﬁ R :

EMENTINDUST

12) KLINKER-RUCKGEWINNUNGSTRICHTER ZEMENTMOHLE

ABBAUSTOS (ORTSBRUST) (2 LHD-LADER 3) ERZROLLE 4) GRIZZLYUNDSTEINBRECHER (5 PRIMARERBACKENBRECHER (6 BRECHERAUSTRAGSRUTSCHE

8) PLATTENBANDFORDERER 3) GURTFORDERANLAGE 0) SKIP-BELADEBUNKER 11 SCHACHTFORDERANLAGE

A S ("

12) UBERTAGE- 4) RUCKGEWINNUNGSTRICHTER 15) AUFBEREITUNGSANLAGE

INTERTAGEBERGBAU ==



1 ABFALLANNAHME 2) AUFGABETRICHTER PLATTENBANDFORDERER 4) PRIMARSCHREDDER 5) PRIMARSIER / / 1 N
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MAGNETABSCHEIDER 7| WIRBELSTROMABSCHEIDER SEKUNDARZERKLEINERUNG )| SEKUNDARSIER

AN B TN

OPTISCHER/NIR-SORTIERER 12 14/ LAGER FUR RECYCELTES MATERIAL VERSAND

.CYCLINGINDUSTRIE

1) ROHSTOFFLAGER 2) AUFGABETRICHTER 3) PLATTENBANDFORDERER (4 PRIMARZERKLEINERUNG 5) SIEBUNG

=)

6) GURTFORDERER B) SINTERANLAGE 9) WINDERHITZER 10) BESCHICKUNGSSYSTEM |

12) ROHEISENTRANSPORT 18) : SCHLACKENHANDHABUNG. 2 | E I ALLU RGI E

1) STEINBRUCH AUFGABETRICHTER PLATTENBANDFORDERER 4) PRIMARBRECHER 5) PRIMARSIEB 6) SEKUNDARBRECHER

HALDE (HALDENBILDUNG) MATERIALKLASSIERUNG ENDSIEBUNG TERTIARBRECHER SEKUNDARSIEB

AUSTOFFE



1) KOHLEANNAHME 2) AUFGABETRICHTER 3) PLATTENBANDFORDERER 4) PRIMARBRECHER 5) UBERGABEFORDERER

2 ELEKTROFILTER (E-FILTER) | 13) RAUCHGASENTSCHWEFELUNG 14) ASCHEHANDHABUNG
SCHLAUCHFILTER (REA)

2) PRMARBRECHER 3) SIEBUNG 4) UBERGABEFORDERER 5) GESTEINSKORNUNGSLAGER

GESTEINSBRUCH
(ZUSCHLAGSTOFFGEWINNUNG)
& 2\

»

8) HEISELEVATOR
10) FOLLSTOFFAUFGABE 11) MISCHER 12) STRASENFERTIGER 13) BITUMENLAGER- 14) ASPHALT-LAGERSILO 15) VERDICHTUNG
= UND

,asc i

1) WAGENKIPPER 2) AUFGABETRICHTER 3) PLATTENBAND- 4) UBERGABEFORDERER 5) UBERGABETURM 6) ABSETZER 7) LAGERHALDE
ORDERE

10) MASSENGUTSCHIFF

1AFENLOGISTIK
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Fertigung auf 1. ANFRAGE 2. TECHNISCHE 3. KOMMERZIELLES 4. FERTIGUNG UND
o BERATUNG ANGEBOT LIEFERUNG
Anfrage Senden Siethre Anfrage
- mit Beschreibung des Wir analysieren lhre MaRgeschneidertes Angebot  Hergestellt in unserem
& Anwendungsbereichs Betriebsbedingungen und ~ mit festen Lieferzeiten, eigenen Werk in der
oder Zeichnungen. wahlen die passende Qualitat. Umfang und technischen Slowakei. Qualitatskontrolle
Parametern. auf jeder Stufe.

Wir antworten innerhalb  Die Lésung wird vor 3 - .
eines Arbeitstages Fertigungsbeginn bestétigt Schriftlich bestaétigt Sie erhalten genau das, was -
SN vereinbart wurde e A
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' Qualitatskontrolle auf _
» jeder Stufe — vom
Auftragschweif3en bis




Nach der Garantieze
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OEM verliert einen Teil de

VO RTE I LE : Ersatzteilmarkte

Bessere VerschleiB3festigkeit hil
den Kunden im OEM-Okosyste
zu halter P

" REDUZIERTE LAGERBESTANL

@52, KEINE KAPITALBINDUNG IM LAGE

‘_ . OPTIMIERTE LIQUIDITA \
@B VERFU 3 -
T VERFUGBARKEIT BEI BEDAR A -
i L
- -!
oy 2 e \ 7
@5 zUVERLASSIGER PARTNE / \
\

@ @

Hoéherwertiges Bessere Leistung im Geringere Gunstigere Starkere Premium-
Produkt Praxiseinsatz Ausfallzeiten fir den Gesamtbetriebskosten  Kundenbindung Positionierung am

Endanwender (TCO) Markt




Alles aus einer Hand — gefertigt
auf 2.500 m?2 eigener
Produktionsflache in der Slowakei

KEINE FREMDFERTIGUNG




KONTAKTE

WFM Group s.r.o.

() Trenéianska 19, 018 51 Nova Dubnica, Slowakische Republik
> sales@wfmgroups.com
Ro +42142230 48 38

Reg.-Nr.: 5759479 Ceskoslovenska obchodna banka, a.s.
USt-IdNTr.: SK2122837816 IBAN SK17750020000020007737339
EORI-Nr.: SK2122837816 SWIFT/BIC CEKOSKBXXXX

SCAN ME
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