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Dzieki petnej integracji wszystkich etapdw procesu: ®
od inzynierii, ciecie i obrébki skrawaniem, po napawanie, konstrukcje 5 y 3‘
spawane oraz serwis wykonywany na miejscu, g’*.

SR

zapewniamy naszym klientom szybka reakcje oraz
niezmiennie wysoka jakos¢ ustug.

0 Dziat ciecia

Laser / plazma / tlen
Gilotyna

° Dziat obrdbki skrawaniem

Toczenie CNC
Centra obrdbcze CNC

Centréw Lat | Obrdbka elektroerozyjna (EDM)

. doswiadczenia
serwisowych

GROUPE

Projektujemy, wytwarzamy, instalujemy i serwisujemy
BMI trwate rozwiazania przeciwzuzyciowe, aby

optymalizowac zuzycie i wydajnos¢ Twoich instalacji. e Dziat konstrukji spawanych i kucia

Spawanie / konstrukcje stalowe
Spawanie zrobotyzowane

Dzieki zespotowi specjalistow wspieramy przemyst w Malowanie przemystowe

ograniczaniu zuzycia, redukgcji kosztow utrzymania ruchu oraz
zwiekszaniu niezawodnosci urzadzen.

Firma specjalizujgca sie w dostarczaniu P : L : RI N
kompletnych. l'mu technolo'glcznych /do — — i y = : ;
przygotowania i przetwarzania surowcow. Pisces Services Machines - i y |

= Obrdbka
Kucie Afa-gotaco ~ cieplna
S i



Druty proszkowe do napawania

FCW63® .

(mm) (A) V)

Klasyfikacja Sktad (%)

EN 14700 16 150-2 25-32
T Felb C 4.8 °0-250
Twardodé e 15 2.4 200-300 28-32
1. warstwa 2.8 280-380 28-32
~58 HRC Si 0.6
2. warstwa Cr 29 — —
60-63 HRC Pozycje

spawania :
o !

Charakterystyka :

Napoiny z zeliwa wysokochromowego, wzbogacone w wegliki chromu w
osnowie austenitycznej, przeznaczone do napawania czesci narazonych na
silne $cieranie i umiarkowane uderzenia.

Zastosowania :
Blachy napawane, elementy kruszenia i transportu mineratéw, pompy
pogtebiarek, mieszalniki, ptyty sitowe.

FCW63B® -
(mm) (A) V)
Klasyfikacja Sktad (%)
EN 14700 1.2 140-250  22-32
T Felb C 5
Twardosé v 1.5 1.6 150-350 24-35
1. warstwa 2.4 250-450 26-35
~60 HRC Si 15
2.8 250-450 28-35
2. warstwa Cr 27
63-65 HRC
Pozycje
spawania :
e
D T
Charakterystyka :

Napoiny z wysokostopowego zeliwa chromowego, wzbogacone w twarde
wegliki pierwotne w ciggliwej osnowie austenitycznej, zapewniajace bardzo
wysokg odpornosé na Scieranie i dobrg odpornos¢ na uderzenia.

Zastosowania :
Blachy napawane, elementy kruszenia i transportu mineratéw, pompy
pogtebiarek, mieszalniki, ptyty sitowe.

Natezenie Napigcie Stick out

(mm)

20-30
20-30
20-30

Scieranie
b & 6 & oW
Uderzenia

44 Kakeiy

Natezenie Napigcie Stick out

(mm)

20-30
20-30
25-40
25-40

Scieranie
) 6 8 & o4

Uderzenia

8 o QWi

Bardzo twarda napoina do czesci narazonych na ekstremalnie silne Scieranie i
umiarkowane uderzenia, skuteczna do 450 °C.

Zastosowania :

Kompozytowe czesci o wysokiej wydajnosci: blachy napawane, elementy
kruszenia, transportu mineratdéw, pompy pogtebiarek, mieszalniki, ptyty
sitowe, zsypy, $limaki, przenosniki $limakowe, topaty, leje i zbiorniki.

FCW67-650® .

(mm) (A) V)
Klasyfikacja Sktad (%)
EN 14700 € 6 1.6 150-250  25-32
T Felb Mn 0.4
Twardodd - . 2.4 200-300 28-32
1. warstwa 2.8 280-380 28-32
~58 HRC Cr 21
Mo 6
2. warstwa —— e—
60-63 HRC AL & .
W 1.7 Pozycje l
V] 0.7 spawania :
|3
Charakterystyka :

Napoiny z zeliwa wysokochromowego do czesci narazonych na
silne $cieranie i umiarkowane uderzenia, skuteczne do 650 °C.

Zastosowania :
Blachy napawane, elementy kruszenia, transportu mineratow,

pompy pogtebiarek, mieszalniki, ptyty sitowe, zsypy, $limaki,
przenoéniki slimakowe, topaty, leje i zbiorniki.

(mm)

25-50
25-50
25-50

FCW65-450® 2 NateZenie Napiecie Stick out
(mm) (A) V)

Klasyfikacja Sktad (%)

EN 14700 1.6 150-2 25-32
T Felb C 4.6 20230
Twardoé¢é Mn 0.2 2.4 200-300  28-32
1. warstwa 2.8 280-380 28-32
~58 HRC Si 1.7
2. warstwa Cr 22.8 — c—
60-64 HRC " - Pozycje l

spawania :
jod

Charakterystyka :

Scieranie
) 6 6 6 & 4

Uderzenia

8 4 ¢ bk

Temperatura
450°C

Natezenie Napigcie Stick out

(mm)

25-50
25-50
25-50

Scieranie
L 6 0 0 ¢ ¢

Uderzenia

1 4.8 8 0%

Temperatura
650°C



Druty proszkowe do napawania

FCW600HB® ?

(mm) (A) (V)
Klasyfikacja Sktad (%)
EN 14700 T Fe2 . 1.2 110-300 17-30
0.5
1.6 130-350 17-32
Twardos$dé Mn 1.2
- Pozycje
Cr 6 v .. I‘\T
Wielowarstwowo Spawania : Tl
~ 600HB Mo 0.4

Charakterystyka :

Metal napawany o osnowie martenzytycznej wzmocnionej twardymi
weglikami, zapewniajacy bardzo dobry kompromis miedzy odpornoscig na
dcieranie, zuzycie cierne i uderzenia, z dobrg skutecznoécig do 450°C.

Zastosowania :

Produkcja wysokowydajnych czedci kompozytowych: kruszarki, nozyce, mtyny
mtotkowe, elementy kruszenia i transportu dla przemystu wydobywczego,
mieszalniki i pompy pogtebiarek.

FCW650HB® -

(mm) (A) V)
Klasyfikacja Sktad (%)
EN 14700 T Fe7 1.2 110-300 17-30
C 0.5
1.6 130-350 17-32
Twardodé Mn 13
1. warstwa Si 1.3 . —— e
~57 HRC Pozycje | \T
Cr 5.6 spawania : «— Tl
Wielowarstwowo l Z l
~ 62 HRC Mo 13 i A

Charakterystyka :

Metal napawany o osnowie martenzytycznej wzbogaconej twardymi
weglikami, zapewniajgcy doskonaty kompromis miedzy odpornosciag na
dcieranie, zuzycie cierne i uderzenia, z wysoka skutecznoscig do 500°C.

Zastosowania :

Zeby i krawedzie tyzek, lemiesze spycharek, szczeki kruszarek, lemiesze
réwniarek, zsypy, korpusy pomp, przenosniki slimakowe, ptyty $lizgowe,
zeby przektadni, mtoty kruszarek, wirniki, bebny mieszalnikéw, narzedzia
wiertnicze itd.

Natezenie Napiecie Stick out

(mm)

12-25
12-25

Scieranie
L & ¢ Kowei

Uderzenia

0 8.0 0 ¢ ¢

Tarcie

8 ¢ Qe

Temperatura
450°C

Natezenie Napigcie Stick out

(mm)

Scieranie

ARRITY

Uderzenia

2 8.8 ¢ & ¢

Tarcie

¢4 ¢ Qo

Temperatura
500°C

FCW600TIC® 2

(mm) (A) v)

Klasyfikacja Sktad (%)

EN 14700 12 150-300  25-30
T Fe8 C 1.8
wardods Mn 12 16 150-350  25-30

wardosc Si 0.8 24 250-450  28-30
1. warstwa Cr 6.5
55-56 HRC ’ 2.8 250-450 28-30

Mo 0.8
2. warstwa Ti 5
57 HRC v 0.2 Pozycje
spawania :
e
D G

Charakterystyka :

Bardzo twarda napoina przeznaczona do czesci narazonych na zuzycie
ztobieniowe, erozje i silne uderzenia.

Zastosowania :

Stop przeznaczony dla przemystu wydobywczego i mineralnego:
mtoty i walce kruszace, koparki, dezintegratory, rozdrabniacze bryt,
obrébka kruszyw i budownictwo drogowe.

FCW60WC -

(mm) (A) (V)
Klasyfikacja Osnowa NiCrBSi
EN 14700 ~ 500.-600 HV 1.6 120-180 24-35
T Ni20 Weglik wolframu
~ 2300HV 2.4 220-280 26-35

Twardos¢ 45-55 HRC 28 240-300

28-35
Depozyt kompozytowy zawierajgcy czastki

weglika wolframu w osnowie niklowo- . — e—
borowo-krzemowej Pozycje I

spawania :
Zawarto$é WC: 40-60% w zaleznoéci od @ P

Charakterystyka :
Idealny kompromis miedzy ciggliwosciag a odpornoscig na zuzycie dzieki
napoinie na bazie weglikéw wolframu w twardej i ciggliwej osnowie.

Zastosowania :

Czesci odporne na Scieranie dla gdrnictwa, hutnictwa i robdt ziemnych:
narzedzia wiertnicze, kruszarki, czesci dla przemystu ceramicznego, sprzet
do robdt ziemnych i mieszalniki gumy.

Natezenie Napiecie Stick out

(mm)

25-50
25-50
25-50
25-50

Scieranie
) § & o oW

Uderzenia

2 4.8 ¢ 8 ¢

Natezenie Napiecie Stick out

(mm)
15-30
15-30
15-30

Scieranie
L 8 4 0 6 ¢

Uderzenia
L 0 6 6 & ¢

Korozja

& oo
Temperatura
600°C



Druty proszkowe do napawania

FCW70NANO®

Klasyfikacja

EN 14700
T ZFe8

Twardosé
~66-70 HRC

Charakterystyka :

Sktad (%)

C 1.1

Mn 0.6

Si 0.7

Cr 215
Mo 4.1

Nb 3.6

W 6.7

Fe +

B Bal.

(mm) (A) V)
1.2 100-300  21-35
1.6 150-350  24-35
24 250-450  26-35
2.8 250-450  28-35

. ISy
123

Stop z chromem, wolframem, niobem, molibdenem i borem, zapewniajacy
bardzo wysoka odporno$é¢ na Scieranie przy duzych obcigzeniach i
umiarkowanych uderzeniach, odpowiedni do temperatur do 750°C.

Zastosowania :

tyzki koparek, kruszarki, slimaki wyttaczarek, rozdrabniacze, mtoty, topatki
wentylatoréw, piece aglomeracyjne.

$  Fcwes
]
£
o
3g Fcwess
29
NS  FCW65-450
o]
(]
$ FCW67-650
[]
2
2 FCW600HB
el
g FCW650HB
c
2 FCW600TIC
s
(V2]
4
'8 FCW70NANO
< T
&3
g3  FCW TUF-Mn-O
5 g
23  FCW60WC
ES

Odpornoéé na
Scieranie

4.4 & o]
b 8.8 2 ¢

8.8 0 8 ¢
0 8.8 ¢ 8 ¢

) ¢ ¢ Kakews
8 ¢ QWi

b 4 8 & ki

2 8.8 .4 & ¢

8 8 ¢ Kok
4.8 0.4 ¢

Odpornoéé na Odpornosé na

uderzenia temperature
VS 3 et 300°C
) & & Qiteiy 300°C
SRRy 450°C
Ahhde 650°C
Ahhk 450°C
Ahdhk 500°C
ARk 250°C
At dededs 750°C
Ahhhk 250°C
Ahhhk 600°C

7/ Natezenie Napiecie Stick out

(mm)
25-50
25-50
25-50
25-50

Scieranie
L 6 6 6 o ¢

Uderzenia

1 8.8 4 41

Temperatura
750°C

Inne
witasciwosci

Tarcie

Tarcie

Tarcie

Korozja

FCW TUF-Mn-0® -

(mm) (A)
Klasyfikacja Sktad (%)
EN 14700 T Fe9 1.6 150-350
C 0.4

Twardosé Mn 14
Stan surowy Si 0.6 Pozycje l
20-25HRC Cr 145 spawania : l
Po umocnieniu l—
45 - 55 HRC Fe Bal.
Charakterystyka :

Napoina ze stali nierdzewnej austenitycznej o wysokiej zdolnosci do
umocnienia, zapewniajgca doskonatg odpornos$é na uderzenia i duze
obcigzenia.

Zastosowania :

Elementy toréw kolejowych (krzyzownice, iglice), ttoki pras
hydraulicznych, urzadzenia do kruszenia i rozdrabniania, mtoty i
narzedzia wyburzeniowe, pompy pogtebiarek i transport materiatéw
éciernych. Do wszystkich elementéw wymagajacych powierzchni
odpornej na uderzenia i zuzycie.

Dobor materiatu dodatkowego

24-35

Natezenie Napiecie Stick out

V) (mm)

25-50

Scieranie
) & o ¢ ko

Uderzenia

0 8.8 0 8 ¢

Tarcie
) o o aitai

Odpornosé na
temperature

o
O

Odpornosé na
korozje

Odpornosé na

tarcie
FCW TUF-Mn-0
FCW600TIC FCWGE0WC
FCWG600HB ‘
< FCW70NANO
> FCW650HB
w
E o 00 FCW67-650
W FCW63B
)
FCW63
FCW65-450
SCIERANIE



FLEXCARB™: Elastyczne sznury

do napawania

FR82
N FR82 NXT

Kruszone wegliki (FTC)
Sznury FlexCarb® chronig, naprawiajg i wydtuzajg zywotnosé 54-61% weglikéw Kruszone wegliki spiekane
urzadzen narazonych na silne Scieranie. ~2300 HV 42-52% weglikdw

~1500-1800 HV

Zapewniaja rowniez doskonatg odpornos$c¢ na korozje i utlenianie, Gtéwne granulacje
jednoczesnie ograniczajac koszty utrzymania i przestoje produkcyjne. 8205 — 0,15 do 0,45 mm Gtoéwne granulacje

8208 - 0,45 do 0,80 mm 8207 -0,25do 0,70 mm

8212-0,80do 1,20 mm

8220 - 1.20 do 2.20 mm Ekonomiczne rozwiazanie nowej generacji

Dobry stosunek wydajnosci do kosztu

Sprawdzona technologia
Uniwersalne rozwigzanie

Osnowa NiCrBSi

Rdzen niklowy

Palnik tlenowo-
acetylenowy

FR92

Kuliste wegliki (SFTC)
53-58% weglikdw
=3100 HV

Wegliki wolframu

Gtéwne granulacje
9205-0,25do 0,42 mm
9208 - 0,42 do 0,84 mm

Zalety

Lepsza odpornosé na Scieranie
Lepsza odpornosé na uderzenia
tatwa aplikacja za pomoca palnika

Mozliwoéé naktadania wielu warstw

Doskonata przyczepnos¢

Naprawa miejscowa bez koniecznosci wymiany catej czesci

Czysta i rownomierna napoina, bez peknied Zastosowania

° Slimaki, wiertnice, topaty, mieszalniki, ugniatarki, przenoéniki, leje, zsypy,
wyktadziny, kruszarki, zgarniaki, wirniki, tyzki, zeby, noze, $limaki...

Strefa rozciericzenia
Bardzo niewielkie wymieszanie materiatu bazowego z napoina.
Dzieki temu wtasciwosci napoiny zostajg zachowane.




Elektrody

SE63®

DXL Natezenie .
(mm) 110 A Pozycje
Klasyfikacja spawania : l
EN 14700 Napiecie l_ e
EFeld 3.2 x 350 b [~50V
Twardos$é
1. warstwa
~ 58 HRC
Charakterystyka :

Specjalnie opracowana, aby zapewni¢ wyjatkowg odporno$¢ na Scieranie mineralne w
potaczeniu z dobrg odpornoscig na umiarkowane uderzenia.

Zastosowania :
Napawanie slimakow, topatek mieszalnikow, korpuséw pomp do materiatéw Sciernych, zebdw

tyzek, instalacji do kruszenia mineratéw, pomp do betonu, kruszarek, stref piecéw, rozdrabniaczy
bryt i slimakéw pras brykietujgcych.

SE6G8®

DXL Natezenie Napiecie
] ) (mm) (A) =+-|~40V
Klasyfikacja '
EN 14700 3.2 x 350 130-150
EFeld 4 x 350 160-190
Twardosé -
~ 64 HRC Pozycje
spawania : I l
Charakterystyka :

Specjalnie przeznaczona do napawania czesci narazonych na ekstremalne $cieranie i umiarkowane
uderzenia w temperaturze otoczenia. Temperatura pracy moze osigga¢ 550°C.

Zastosowania :
Huty, czedci kruszarek, $limaki, tyzki pogtebiarek oraz wszystkie czesci narazone na ekstremalne

Scieranie.

SE29-9®

DXL Natezenie
(mm) 110 A
Klasyfikacja Sktad (%) Wiasciwosci
. 32x350  Napiecie
ISO 3581-A:
E299R 32 C 0.1 Rm (Mpa) 700-850 4 |~50V
Mn 0.6 Rp0.2% (Mpa) | >500
Twardosé i' 219 A% >20
~240 HB r . — —
Ni 10 Pozyqe. I \T
S 0.05 spawania : <_l T
P 0.05 I v
Charakterystyka :

Elektroda specjalnie opracowana do taczenia stali nierdzewnych o podobnym sktadzie,
ferrytycznych stali nierdzewnych oraz do potgczen rdéznoimiennych miedzy stalami
nierdzewnymi a stalami niestopowymi lub niskostopowymi.

Zastosowania :
Prace naprawcze i konserwacyjne na stalach trudno spawalnych.

VS elektroda otulona

SE-T 64

+ Wydajnos¢
+ Wydajnos$¢ stapiania

Klasyfikacja slegelE) DXL Natezenie + Niskie rozciericzenie
EN 14700: T c 4.4-6 (mm) (A) + Mniej zuzla
Fel5 60 GCZ + Mniej warstw
Cr 38-42 6 x 450 85-135 + Niski doptyw ciepta
Twardog¢ Mn 02-06  gy450 130-190
2. warstwa P <0.03 12 x 450 200-430
~ 58-64 HRC = < 0oE
Fe Bal. — c—
Pozycje I
spawania :

Charakterystyka :
SE-T 64 jest elektroda rurowa przeznaczona do napawania w warunkach bardzo silnego

$cierania lub erozji, przy umiarkowanych lub duzych uderzeniach.

Napoina zawiera twarde pierwotne wegliki chromu réwnomiernie rozmieszczone w
osnowie austenitycznej.

Zastosowania :
Slimaki i przenosniki, kruszarki, pompy, ptyty zuzywalne, urzadzenia dla kamieniotomodw i

kopaln, roboty ziemne, rolnictwo i przemyst ceramiczny.



Proszki

BMI oferuje game proszkéw dostosowang do gtéwnych proceséw
napawania, od natryskiwania i stapiania ptomieniowego po
napawanie PTA.

W zaleznoéci od potrzeb formulacje s3 dostepne z weglikami
wolframu lub bez nich, z réznymi poziomami twardoéci, zawartoscia
weglikéw i granulacja.

Gama Proces Charakterystyka

Ni-FUSE Natryskiwanie i stapianie Ochrona przed zuzyciem i korozja, z
ptomieniowe szerokim zakresem twardosci.

Ni-FUSE WC Natryskiwanie i stapianie Wzmocniona ochrona przed Scieraniem i
ptomieniowe erozjg dzieki weglikom wolframu.

Ni-FUSE NXT Natryskiwanie i stapianie Wzmocniona ochrona przed $cieraniem i
ptomieniowe erozja, z doskonatym kompromisem miedzy

odpornoscia na zuzycie a kontrola kosztéw.

Ni-PTA Napawanie PTA Ochrona przed zuzyciem i korozja, z réznymi
poziomami twardosci.

Ni-PTA WC Napawanie PTA Wzmocniona ochrona przed Sscieraniem i
erozjg dzieki weglikom wolframu.

Twardosé osnowy: 18-60 HRC

Zawartosé weglikéw: 20-60% w zaleznosci od wariantu
Rézne granulacje osnowy i weglikdw

Opakowanie: pojemniki 5 kg

Nasze laboratorium i eksperci materiatowi moga réwniez opracowywac i
testowad formulacje dostosowane do Panstwa warunkdw zuzycia.

Ni-Fuse Spray™
Nasze rozwigzanie do aplikacji metoda natryskiwania i stapiania
ptomieniowego

Kompatybilne z gamami:
Ni-Fuse

Ni-Fuse WC
Ni-Fuse NXT

Palnik, lance, akcesoria i komponenty dostepne.
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	250°C
	Tarcie

	ŚCIERANIE
	Korozja

	600°C

	Zastosowania


	Elektrody
	SE63®
	Klasyfikacja
	EN 14700
	Ø X L
	(mm)
	Natężenie
	110 A
	Napięcie

	= + | ~ 50 V
	Pozycje spawania :
	Twardość
	1. warstwa

	~ 58 HRC
	Charakterystyka :
	Zastosowania :



	SE68®
	Klasyfikacja
	EN 14700
	Twardość

	~ 64 HRC
	Ø X L
	(mm)
	Natężenie (A)
	= +,- | ~ 40 V
	Napięcie
	Pozycje spawania :
	Charakterystyka :
	Zastosowania :



	SE29-9®
	Klasyfikacja
	ISO 3581-A :
	E 29 9 R 3 2
	Twardość

	~ 240 HB
	Skład (%)

	C
	S
	P
	Właściwości

	A%
	Ø X L
	(mm)
	Natężenie
	110 A
	Napięcie

	= + | ~ 50 V
	Pozycje spawania :
	Charakterystyka :
	Zastosowania :



	SE-T 64
	Klasyfikacja
	Twardość
	2. warstwa
	~ 58-64 HRC
	Skład (%)

	C
	P
	S
	Ø X L
	(mm)
	Natężenie

	(A)
	VS elektroda otulona
	Pozycje spawania :
	Charakterystyka :
	Zastosowania :

	Ni-Fuse Spray™



