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it PODNIK
Ma 'na vyrobu navarovych
I materialov a zliatin na renovaciu a

spevnovanie strojnych dielov a
mechanizmov pracujucich v podmienkach
intenzivneho abrazivneho opotrebovania

a agresivneho prostredia

3-5x 100%

rokov skusenosti v zvySenie zivotnosti individualne inzinierske
oteruvzdornych rieSeniach zariadeni rieSenia pre kazdu aplikaciu
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BIMETALICKE OTERUVZDORNE

NAVAROVE PLATNE WFM .

Pozostavaiju z dvojvrstvovych kovovych plechov, ktoré sa O p(

skladaju zo zakladnej vrstvy z nizkouhlikovej alebo

Ziaruvzdornej ocele a oteruvzdornej navarovej vrstvy. ) )

Hrubka zakladnej platne aj navaru sa da prisposobit NAV’&ROVQ‘ YRSTVA
$pecifickym poziadavkam projektu a technickym vyznacuggiflggg?re%%\c;a r? IS gss?nt,:
Specifikaciam. ochrannu funkciu.

Vysokokarbidova zliatina absorbuje
abraziu, razové zatazenie a teplo.
Zakladny material pod rnou zostava

nedotknuty.
-4 Technolg |a vyvinuta v sgolupram s Institutom 3 . .
N A elgktnck 0.zvarania Eh I?atonﬁ (Kyjev), ZAKLADNA VRSTVA
jednym z najznamejsich svetovyc absorbuje mechanické zatazenie a
;\Xglégmgécrqacv%rgﬂer v oblasti technologii konstruk&né napitie

* TECHNOLOGIA PASOVEHO NAVARU

Oteruvzdorna vrstva sa nanasa na zakladny kov pomocou
automatického navarového zvarania

WEAR RESISTANT MATERIALS



TECHNOLOGIA PASOVEHO NAVARU VS.

KONVENCNY NAVAR DROTOM

“
—®

pas vlastnej
vyroby

prekrytie pasov
030 %

_@ navar valca s naslednym
vyrovnanim

Bimetalické plathe WFM sa Maximalny koeficient plnenia pre pinené

+60-100%

PEVNOST

navaraju elektrickym oblukom
pomocou vilastnych plnenych
navarovych pdsov s priemerom
2,8-3,2 mm, vyrabanych vo
vlastnej rézii.

Prie€ne prierezy plnenych pasov:
16,5 x4 mma 10 x 3 mm

dréty je 30-35 %. Dosiahnutie vysokej
odolnosti platne voci abrazii vyzaduje
vysoku koncentraciu primarnych karbidov
chromu Cr,3C¢ v matrici. Na tento ucel
musi navarova vrstva obsahovat minimalne
26 % chromu a 4 % uhlika. Tuto droven nie
je mozné dosiahnut’ zvaranim plnenym
droétom, kde skuto€ny obsah chromu
nepresahuje 20 %.

Koeficient plnenia
plnenych pasov sa
pohybuje

od 55% do 62%

(Co je takmer dvojnasobok koeficientu
plnenia plnenych drétov)
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WEAR RESISTANT MATERIALS

Navar plnenymi pasmi preto
umoznuje dosiahnut pozadovany
obsah uhlika a chromu hned v prvej
vrstve, ¢o zaistuje stabilnu
mikrostruktiru navaru. Tento fakt
umoziuje vyrobu oteruvzdornych
platni s vyrazne lepsimi Gzitkovymi
vlastnostami.



PLATNE WFM

Vyhody

Spolahliva
ochrana

Vylep8end a stabilna
ochranna vrstva
zabranuje abrazivnemu
opotrebovaniu a eroézii, ¢o
je kfu€ové v podmienkach
klzavého a intenzivneho
toku materialu.

&%

Vysoka
efektivita

Vlastna vyroba
plnenych pasov
zarucuje stabilnu
mikrostrukturu a
vysoku kvalitu

o Doévody na pouzitie
bimetalickych platni WFM:

= schopnost chranit velké plochy pred réznymi druhmi

opotrebovania;

= prediZenie Zivotnosti zariadenia zvy$enim odolnosti

chraneného povrchu voci opotrebovaniu;

= znizenie hmotnosti oblozenia az o 50 %, ¢o pomaha zvysit

produktivitu zariadenia;

Flexibilitaa
univerzalnost

Platne je mozné vyrobit’
na mieru v akomkolvek
tvare a pripravit' na
poZzadovany rozmer, ¢o
vyrazne zjednoduSuje
montaz

100%

\-—.
—]
\.—

Ekonomicka
efektivita

Odolnejsi material
predlZuje Zivotnost
zariadenia, znizuje
hmotnost obloZenia a
minimalizuje prestoje a
naklady na udrzbu

3-9X

+25%

znizenie vyrobnych prestojov;

znizenie nakladov na Specializované opravarenské Caty;
znizenie nakladov na udrzbu a opravy;

zniZenie prevadzkovych nakladov na udrzbu zariadeni, ¢o
vedie k niz8§im vyrobnym nakladom na produkt;

= jednoduchost procesu montaze bimetalickych platni.

NAKUPNE NAKLADY ZIVOTNOST
BEZNA ) BIMETALICKA
OTERUVZDORNA OTERUVZDORNA
PLATNA PLATNA WFM
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&

Siroky
vyber

Dostupnost réznych
akosti platni umozriuje
vyber optimalnej
moznosti pre konkrétne
prevadzkové podmienky

Priplatok +20-30 % pri
nakupe sa meni na

USPORU AZ 75 %

nakladov na udrzbu —
vdaka 3-az 5- .
nasobnému predizeniu
Zivotnosti.



SEST AKOSTi PRE KAZDY TYP OPOTREBOVANIA

Univerzalna #4 Do250°C

Optimalna rovnovaha medzi odolnostou voci
opotrebeniu a univerzalnostou

Navrhnuté pre aplikacie s vysokym
opotrebenim a miernym razovym zatazenim.
WFM 214 poskytuje spolahlivy vykon v
najsirsom spektre priemyselnych tloh - ide o
rieSenie volby tam, kde sa podmienky menia
alebo su tazko predvidatelné.

WFM 214

Razove zatazenie

Spolahliva prevadzka pri intenzivnom
opotrebeni a razovom zatazeni

Vyvazené riesenie pre narocné podmienky s
nepretrzitym opotrebenim a beznym razovym
zatazenim. Konzistentny, predvidatelny vykon
pre Siroké spektrum zariadeni - tam, kde je
najdolezitejsia trvanlivost a stabilita.

WFM 101

#4 Do200°C

Abrazivne
opotrebenie

Maximalna odolnost voci abrazivnemu a
plynoabrazivnemu opotrebeniu

Navrhnuté pre extrémne abrazivne a erézne
podmienky, v ktorych standardné platne
zlyhavaju. Najvyssia tvrdost v celom
produktovom rade - navrhnuté pre intenzivny
naraz castic a nepretrzity tok materialu.

WFM 178

Abrazivne
opotrebenie

Vynikajuca odolnost pri vysokom zatazeni a
abrazivnych podmienkach

Navrhnuté pre zariadenia pracujuce pod
trvalym vysokym zatazenim s agresivnym
abrazivnym opotrebenim. Preferovana volba
pre vysokovykonneé stroje, kde su odstavky
nakladné a zivotnost platne je kriticka

WFM 180

TECHNICKA KLASIFIKACIA

Trieda Typ opotrebenia Systém navarania
WFM 214 Univerzalne Chrém-karbidova zliatina
WFM 178 Abrazivne opotrebenie ERlEE) EET e E)

zliatina
4 Vysokoteplotna komplexna
WEMAT9 Vysoke teploty karbidova zliatina
WFM 101 e mErE e Rézuvzdorna chrom-karbidova
zliatina
WFM 180 Tazka prevadzka Vysokochromova karbidova
zliatina
WFM 111 Agresivne prostredia Chromkarbldoxfklzullatma na baze

#4 Do5s50°C

Vysoke teploty

Stabilny vykon pri extrémnom teple

#4 Do 750°C
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ZLOZENIE:

Platne pozostavaju
] Ocel'ova zakladna (zabezpecuje

Navrhnuté pre hortuce zény a vysokoteplotnée
procesy. Zachovava si mechanicke vlastnosti a
odolnost voci opotrebeniu pri teplotach do
755 "C - tam, kde sucasne posobi teplo aj oter.

WFM 179

Tvrdost’ (HRC)

58-62

60-65

55-58

50-56

58-62

50-56

Agresivne
prostredia

Navrhnuté pre agresivne meédia a
kombinované opotrebenie.

Specializovana platna zo zliatiny Ni-Cr pre
prostredia, v ktorych standardné materialy
zlyhavaju - korozivne média, chemicke
posobenie, kombinované abrazivne a tepelné
opotrebenie. WFM 111 sa osvedcuje tam, kde
su podmienky najnarocnejsie.

WFM

Max. teplota
Do 250°C
Do 550°C
Do 750°C
Do 200°C
Do 400°C

Do 450°C

M Dogs0°C

tuhost a absorbuje mechanické
zatazenie)

Navarova ochranna vrstva
obohatena o karbidotvorné prvky
(Cr, Nb, Mo, W, B, V)

ROZMERY

= 1340*3000 mm

= 1850*3000 mm

= Akékolvek rozmery na zaklade

poziadavky

HRUBKA:

Hlavné legujuce
prvky

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

akladny kov: od 5 do 25 mm
teruvzdorna vrstva: od 3 do 16 mm
elkova hruabka platne: od 8 do 35 n

Odvetvia pouzitia

Tazba - Cement - Metalurgia - Stavebné materialy - Pristavna
logistika - Cestné stavitelstvo

Cement - Tazba - Metalurgia - Energetika - Pristavna logistika
Cement - Energetika - Metalurgia - Cestné stavitelstvo

Hibinna tazba - Stavebné materidly - Recyklacia - Pristavna
logistika

Tazba - Cement - Metalurgia - Energetika - Stavebné materialy

Metalurgia - Recyklacia - Energetika - Hlbinna tazba - Chemické
procesy



SCHEMA

SPOLUPRACE

Inzinierska podpora

Analyzujeme vaSe podmienky opotrebovania
a odporu¢ime spravne rieSenie este pred

zadanim objednavky.

Analyza podmienok opotrebovania
Vyber akosti materialu

Technické odporucania

Posudenie vykresovej dokumentacie

Diely vyrezané na mieru

Platne narezané a tvarované podla
vasich rozmerov. Znizuje ¢as vyroby na
vasej strane.

Rezanie podla vykresu

Zvarané zostavy

Tvarované profily

Pripravené na montaz na mieste

Hotové komponenty

Kompletne chranené diely vyrobené podla
vaSich vykresov. Dodavané pripravené na
okamzitu montaz.

* LyzZice - sklzy - nasypky

* Presypy - skrine ventilatorov

» Cyklény - potrubia

» Akykolvek komponent podla vasho vykresu



BI‘METALICKE PLATNE SA POUZiVAJU V MNOH\’/CH
PRIEMYSELNYCH ODVETVIACH VYSTAVENYCH

EXTREM NYM PODMIENKAM OPOTREBOVANIA

'

N 2wl |

Abrazia Vysokotlak azi = atazenie Razové + abrazivne
Sposobena kizanim tvrdych Nastava pri drveni al ‘ : 4 Iédku.‘silnych °p°trebovan|e ;
abrazivnych €astic po kovovom pod vysokym tlaki nickych narazov a uderov,

hanicky Kombinacia opakovanych mechanickych
kégﬁ,g‘??gégg;ﬁgﬁg%ﬁg? narazov a abrazivneho opotrebovania,
BOEK | — y bezna pri tazkych spracovatelskych

. zariadeniach #

povrchu, ¢o vedie k jeho tvrdymi po
postupnému opotrebovaniu

A\ | L
\ > A P~
- - % QTB N _5\ : e g H‘: ﬁvm@
. &% 1 ool; 4 \‘ - s ._. .
Erézia Kizavé = Korézia Vysoke teploty -
opotrebovanie az do 750 °C) ~
Sposobena nepretrzitym narazom Degradacia materialu spésobena
pevnych Castic prudiacich v kvapaline Vznika priamym kontaktom chemickymi alebo elektrochemickymi Funguje pri extrémnom tepelnom
alebo plyne pri vysokej rychlosti povrchov a trenim pri reakciami v agresivnom prostredi zatazeni, kde bezné ocele stracaju svoju
vzajomnom klzavom pohybe pevnost a odolngst voCi opotkbovanlu &
gV 4.‘ ¥ o
ol . » :Q ;’\ P \ /2 y. h"\,« “‘:‘i-“fa)"‘
- :/i PS . T S
Y, . e s e o z (..; o




ODZEMNA TAZBA

VATANIE 2) TRHACIE PRACE 4) PREPRAVA PRUIMACH ZASOBNIK

)| MAGNETICKY SEPARATOR (VOLITELNEY, | PRIMARNY DRVIC

12) KONECNE TRIEDENIE

R
VRATNY, NADSITNY
MATERIAL

VAPENCOVY LOM NAKLADANIE PREPRAVA 4 PRIIMAC ZASOBNIK DOSKOVY PODAVAC

DOSKOVY PODAVAC

5 PRIMARNY DRVIC

5) CYKLONOVY PREDOHRIEVAC CHLADIC SUNKU 1) DOPRAVNIK SLINKU
%

4| SEPARATOR A VYSTUPNE NAKLADANIE VOUNE LOZENEHO
ZUABY PRODUKTU MATERIALU / EXPEDICIA

TAZOBNA CELBA LHD NAKLADAC 3) RUDNY SPUSTA 4) ROST ADRVIC KAMENA 5 gw@ﬂm CeLustovy

10) NAKLADACIA JAMA SKIPU

12) POVRCHOVY PRUIMACH 3) POVRCHOVA SKLADKA
ZASOBNIK ¢

6 VYSYPNY ZLAB DRVICA

TAZNA SACHTA




/1)
1) PRIJEM ODPADU 2 PRIIMACI ZASOBNIK i| DOSKOVY PODAVAE ) pRIMARNY DRVIC . 5) PRIMARNE TRIEDENIE / / )

@ -
1@- A %$ wnlhﬂldﬁi

N gy - -
7 Q ,l.;,'_ LT Il

1) OPTICKV/NRTRIEDIC ) MANUALNE/KONECNE TRIEDENIE LISOVANIE DO BALIKOV 14) SKLADOVANIE RECYKLOVANEHO EXPEDICIA

e | 'CYKLACNY PRIEMYSEL

3) DOSKOVY PODAVAC 4) PRIMARNE DRVENIE

)

6) PASOVY DOPRAVNIK AGLOMERACIA 9) KAUPERY (OHRIEVACE VZDUCHU)  (10) VSADZKOVY SYSTEM |
(SPEKACIE ZARIADENIE) _ %

Y — : AETALURGIA

PRIIMACI ZASOBNIK 3) DOSKOVY PODAVAS 4) PRIMARNY DRVIC 5) PRIMARNE TRIEDENIE 6 SEKUNDARNY DRVIC

2) EXPEDICIA Do KLASIFIKACIA MATERIALU KONECNE TRIEDENIE TERCIARNY DRVIC SEKUNDARNE TRIEDENIE

A HROMADACH
£
@

"AVEBNE MATERIALY



1) PRIJEM UHLIA 2) PRUIMACI ZASOBNIK 3) DOSKOVY PODAVAC 4) PRIMARNY DRVIC 5) PREPRAVNY DOPRAVNIK

6) SKLADKA UHLIA 7) KOLESOVY ZBERAC 9 PODAVAC SUROVEHO UHUA 10! MLYNNA UHLE
~ {BUCKET WHEEL RECLAIMER) (COAL PULVERIZER)—

2) ELEKTROSTATICKY ODLUCOVAC (ESP) 13) ODSIRENIE SPALIN (FGD)
I TKANINOVY FILTER

4) PREPRAVNY DOPRAVNIK 5) SKLADOVANIE KAMENIVA

ESTNE STAVITELSTVO
. VYROBA ASFALTU

0) PODAVANIE MINERALNEHO 11) MIESACKA 13) NADRZNA SKLADOVANEE (14) SILO NA SKLADOVANIE i5) ZHUTNOVANIE
FILERU /A OHREV BITUMENU ASFALTU

A

1) VYKLADAC VAGONOV (2 ) PRIIMACI ZASOBNIK 3) DOSKOVY PODAVAC (4 ) PREPRAVNY DOPRAVNIK (5 PREKLADACIA VEZA 6) ZAKLADAG (STACKER) (7 ) SKLADKA

10) NAKLADNA LOD 11) expepicia

RISTAVNA LOGISTIKA
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NAS PRISTUP
@ @ @
(] ggg?éogag?e 1. DOPYT 2. TECHNICKA 3. CENOVA 4. VYROBA A
- Odogmeg,oju KONZULTACIA PONUKA DODANIE
= poziadanie s Popisom - anaiyzuieme vase Cenova ponuka na Vyrobené v nasom
galikgeigalebo vikresmi. C‘Drevg.dz ové podmienky a  mieru's gevn ymi viastnom zévede fa
Odpovedzme do vyberieme spravnu akost'. term"r]wmi do tanLa" o EIO\ll'?nSkku"léo'ntfrqla
S 5 a e g rozsahom a technickymi vality v kazdej faze.
Jjedného pracovného dria RieSenie potvrdzujeme parametrami. * 3 - ) -
Dostanete presne to, ¢o 5

pred zac'atrm%'rqby
N N

N
. Kontrola kvality
v kazdej faze —
“od navarania po
dodanie

Pisomne potvrdené = bolo dohodnuté
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Po uplynuti zaruk

WH O D\ . doig?g\stréca Cast trhu nahradnyc

» Vyssia odolnost vo«
opotrebovaniu pomaha udrz

‘ ' ZNIZENIE SKLADOVYCH ZASC zakaznika v ekosystéme OEJ’ :

@D ZIADNY KAPITAL VIAZANY V ZASOBAC
@G )P LEPSi CASH FLOV
N

‘Z(ED. DOSTUPNOST V PRIPADE POTREE

~ y J el \
@S SPOLAHLIVY PARTNES Z X

PRECO JE TO VYHODNE PRE OEM

A &

Produkt s vysSou Lepsi vykon v KratSie prestoje Vyhodnejsie Vyséia lojalita Prémiové
pridanou hodnotou prevadzke pre koneéného celkové naklady zakaznikov umiestnenie na trhu
pouzivatela na vlastnictvo

(TCO)




Vsetko vyrabame vo vlastnej rézii
v hasom vlastnom zavode s
rozlohou 2 500 m?2 na Slovensku

BEZ VYUZITIA OUTSOURCINGU




KONTAKTY

WFM Group s.r.o.

() Trené&ianska 19, 018 51 Nova Dubnica, Slovenska republika
> sales@wfmgroups.com

Re +421 42230 48 38
ICO: 5759479

IC DPH: SK2122837816
EORI: SK2122837816

Ceskoslovenska obchodna banka, a.s.
IBAN: SK17750020000020007737339
SWIFT/BIC: CEKOSKBXXXX

SCAN ME
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