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TECHNOGENIA £

Wdrozenia firmy Technogenia

Wysoce wytrzymate
powtoki ochronne
odporne na zuzycie

Firma Technogenia zostafa zalozona w 1979 roku przez inzyniera ECS, Guya Maybona.

0Od samego poczatku firma Technogenia spacjalizuje sie w produkcji wysokiej jakosci powdok
ochronnych odpornych na zuzycie, zawierajacych weglik wolframu.

W 1986 roku firma Technogenia rozpoczeta produkcje wiasnego stopionego, kulistego
weglika wolframu pod nazwa Spherotene® przy zastosowaniu niepowtarzanej, innowacyjnej i
opatentowanej metody: ,zimny tygiel”

Firma Technogenia jest obecna na calym swiecie.
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* Liczba laseréw
2 ($r.zewn. i $1. wewn. — $rednica zewnetrzna i Srednica
wewnetrzna)

* Wielko$¢ czescl do napawanla powlok zewnetrznych
Maks. diugos¢ =4 m
Maks. $r. zewn. = 1000mm
Maks. masa = 3000 kgs

* Wielko$¢ czeécl do nap la powlok etrznych
Maks. gtebokos¢ napawania powlok = 550mm
Min. $r. wewn. =65mm

+ Inne parametry
Spawanie gazowe

Szlifowanie powierzchni i $r. zewn.

« Przemyst petrochemiczny i
gazowy

« Przemyst stalowy

« Poglebianie

« Wydobycie

« Przemyst ceramiczny

« Huty aluminium

« Odlewnie

« Utylizacja odpadow i recycling

« Przemyst cementowy

« Przemyst papierniczy

« Budowa tuneli itp.

St Jorioz- FRANCJA

+ Liczba laseréw
7 ($r. zewn. i ér. wewn. — $rednica zewnetrzna i Srednica
wewnetrzna)
* Wielkos¢ czeécl do nap la powlok etrznych
Maks. diugos¢ = 10m
Maks. ér. zewn. = 1000mm
Maks. masa = 5000 kgs
* Wielkos$¢ czescl do nap la powlok etrznych
Maks. gtebokos¢ napawania powdok = 550mm
Min. $r. wewn. =45mm
+ Inne parametry
Szlifowanie powierzchni i $r. zewn. / ér wewn.
Maks. diugosc $r. zewn.: 1820mm
Maks. ér. zewn : 355mm
Maks. diugos¢ sr. wewn: 100mm
Min. $r. wewn. : 25mm

* Liczba laseréw
2 (Sr.zewn. i $r. wewn. — $rednica zewnetrzna i Srednica
wewnetrzna)

* Wielko$¢ czescl do napawanla powlok zewnetrznych
Maks. dfugos¢ = 9m
Maks. $r. zewn. = 1000mm
Maks. masa = 5000 kgs

* Wielko$¢ czeécl do nap powtlol etrznych

Maks. gtebokos¢ napawania powlok : 550mm
Min. $r. wewn. : 55mm

+ Inne parametry
Szlifowanie $r. zewn.

~

Sheffield - WIELKA BRYTANIA

Maks. ditugosc = 1500mm
Maks. $r. zewn. = 500mm




Wdrozenia firmy Technogenia | @ SPHEROTENE® |

Specjalny kulisty, stopiony weglik wolframu.
Produkowany przez firmg Technogenia od 1986 roku przy zastosowaniu niepowtarzainej,
Spherotene® uzyskuje sig poprzez natrysk plynnego weglika wolframu.

* Liczba laseréw Cecha charakterystyczng powloki Spherotene®
3 (4. zewn. i $r. wewn. — $rednica zewnetrzna i Srednica jest jej bardzo drobna struktura metalurgiczna, tzw.
wewnetrzna) Sfilcowane igiefki”

* Wielkos¢ czeécl do napawanla powiok zewnetrznych
Maks. dfugos¢ = 10m Powioka Spherotene® ma postac kulek o wyjatkowej
Maks. §r. zewn. = 1000mm twardesci wynoszacej 3000 HV + 500 HV.
Maks. masa = 5000 kgs

* Wielkos¢ czescl do nap la powtok etrznych Brak utleniania powioki Spherotene® ulatwia
Maks. gleboko$¢ napawania powtok : 550mm napawanie wyrobéw.
Min. $r. wewn. : 45mm Ziarna weglika wolframu nadajg powlokom

* Inne parametry wykonanym w ten spos6b wieksza wytrzymalos< na
Szlifowanie $r. zewn. / §r. wewn uderzenia w poréwnaniu z powlokami wykonywanymi
Maks. diugos¢ $r. zewn : 1830mm przy zastosowaniu weglika o rozdrobnionych ziarnach.

Maks. $r. zewn. : 355mm
Maks. dfugosc¢ $r. wewn : 100mm

Min. $r.wewn. : 25mm Twardoé¢ powloki Spherotene®
3000 HV + 500 HV
» Liczhe lnserdw (HV = skala twardosci metoda Vickersa)
2 (§r. zewn. i §r. wewn. — $rednica zewnetrzna i érednica < ‘ Spherotene* jest sktadnikiem
wewnetrzna) Wielkos¢ czastek kulistego, stopionego [ wiekszosci produktéw do napawania
* Wielkos¢ czeécl do napawanla powlok zewnetrznych weglika wolframu od 40 do 2400 pm zng‘du/qcy ‘h_ sie w ofercle firmy
Maks. dhugo$¢ = 10m (mikronéw) Technogenia:
Maks. §r. zewn. = 1000mm Drut:
Maks. masa = 5000 kgs & Technosphére”
* Inne parametry \ i
Szlifowanie $r. zewn. : Proszki:
« Technopowders
Mikrografia stopionego, kulistego weglika Do palnikéw acetylenowo-tlenowych
wolframu, 160 um ze skala twardosd o Technopowders PTA
metoda Knoopa pod obcigzeniem 1 kg
Do PTA
{22 funta)
« Technolase ° proszs
do procesu Lasercarb ®
Prety:
« Ultitech®
* Liczba laseréw g !
1 (ér. zown. i $r. wewn. — $rednica zewnetrzna i Srednica Specjaine powloki oghronne zgamy
wewnetrzna) « Technocasting ®

* Wielkos$¢ cze$cl do napawanla powtok zewnetrznych
Maks. dfugosé = 10m
Maks. $r. zewn. = 1000mm
Maks. masa = 5000 kgs




®¥ |ASERCARB®

Rozwigzania w dziedzinie napawania.

Wysokiej jakosci powloki ochronne odpomne na zuzycie.

Napawanie laserowe polega na stopieniu
materiatu dodatkowego w postaci proszku
energia wiazki laserowej w ostonie gazowej i
jednoczesnym nadtapianiu metalu pedfoza.
Nadtopiony material wraz zdodawanym
materiatem tworzy napoine.

W wyniku tego procesu powfoka i metal
rodzimy s3 ze sobg faczone metalurgicznie.

Korzysci: —

Wykorzystywane sa proszki na bazie
kulistego, stopionego weglika wolframu typu
Spherotene®

Bardzo wysoka twardos¢: 3000 HV + 500

HV Proces Lasercarb® nie wplywa na stan
weglika wolframu typu Spherotene®

Brak porowatosci

Bardzo ograniczone pekniecia
powierzchniowe i odksztaicenia

Znaczna grubos¢ powtoki: od 0,5 do 3 mm
(wigksza grubos¢ dostepna na zaméwienie)
Doskonala przyczepno$¢ podczas napawania
Dokladnos¢

Automatyka
Odtwarzalnos¢

Powtokl Lasercarb®:

Proces Lasercarb® wymaga uzycia
proszkéw Technolase® na bazie
Spherotone®

Inne rodzaje powlok:

- Proszki na bazie kobaitu: Stellit”

« Proszki na bazie nikiu: Inconel®

« Proszki na bazie stali: stal nierdzewna

Materialy rodzime:

« Wszystkie stale spawalne

« Wigkszos¢ stali nierdzewnych

« Stale niemagnetyczne, zwiaszcza te
uzywane do sprzetu wiertniczego

«Tytan

« Niektdre rodzaje zeliwa (spawalne)

« Stale narzedziowe.

« Narzedzia przemystu
petrochemicznego i gazowego

« Walce i walki w przemysle
stalowym

« Pierécienie i waty do pomp

+ Odlewnie

« Drqzenie tuneli

« Przemysf ceramiczny

« Czedci szybkozuzywajqce sie w
przemysle rolno-spozywczym

« Przemysf papierniczy

T“"&“”' 60% Sphertene® IN00HY WC-Ni 2530 HAC mm

Technole® | o sphemtenss | 30008 WC-Ni 0ISHAC m; o

T“h;;w 60% Spherotene® | 3000V WC-Ni ASHAC mm

T“hg?sw 60% Sphemtene® 000 HY WC-Ni SOHRC mm

Technoluse® | cowsphentenst | 30008 WC-Ni S062HAC mm
!l’f’)’l(.l Brak Fe 0HRC Odtradowa iflub naprawa

:‘; Brk Fe 5 5AHAC N"’::’zb::_""‘

Swlit 1 Bk [eX st | Memaneabepeome
Silith Bk Co,Cr 4046 HAC mm
St 12 Bk oG &STHRC m::‘:;f;
Uimet 5922’;?:? 3000 He Cor Py o"“":':‘;m‘;‘;'z daa
hZ{'d Brak NLC 2022HAC Odpornoit koraryira
sy unbmited N Ce 2072HAC

Techropoudie® | it Fe 6265 Hrc




o TECHNODUR® ‘ Powioki Technodur® i Technosphere® s3

wykonane z drutow z rdzeniem niklowym,

3 powlekanych gruba warstwa weglika
O TeCHNOSPHERE® ISR B

astosowanie | opaxowanie
Technodur® i Technosphere® s3 sprzedawane w 20 kg szpulach {na zamdwienie réwniez szpule
o masie 10 lub 15 kg}, co zapewnia oszczedny | niezawodny proces spawania.

Materiaty te stosuje sie wraz z palnikiem tlenowo-acetylenowym, Technokit T2000.
Wykonywanie powlok jest fatwe i oszczedne. Gidwna zaleta jest zachowanie twardosci czastek
weglika wolframu.

Powioki Technodur* | Technosphere® mozna nakfadac na wszystkie stale inne niz
martenzytyczne i wszystkie spawalne stale nierdzewne.

Powidoki s3 pazbawione peknie¢, a wszelkie odksztaicenia spowodowane procesem s3 bardzo
ograniczone. Powloki Technodur* i Technosphere® mozna fatwo nakiadac na siebie. Znacznie
ufatwia to naprawy.

Rozdrobnione ziarna weglika wolframu
Twardos¢: 2000 HY + 200 HV

0Od samego poczatku Technodur® reprezentuje bardzo duzy postep w dziedzinie powlok
ochronnych odpornych na zuzycie.

Powtoki te oferuja: brak szkodliwych opardw, brak strat podczas spawania, wyjatkowa
odpornos¢ na scieranie, fatwos¢ wykonywania napraw oraz brak powstawania peknie.

Technosphére °:
Kuiiste, stopione ziama weglika wolframu
% Twardos$¢: 3000 HV + 500 HV

Réznica polega na zastosowaniu kulistych ziaren weglika wolframu o nazwie Spherotene®.
Kulisty ksztait i wyjatkowa twardos¢ weglika wolframu typu Spherotene® przynosza powlokom
Technosphere® dwie najwieksze korzysci:

Wieksza wytrzymatosé na uderzenia

Wyjatkowa wytrzymalos¢ na zuzycie.

GRUBOSCPOWLOKI  ZIARMISTOSC GROWNA SREDNICA DRUTU
S| GF | od2doSmm | o0d02do04mm 4-6i8mm
g GN od3do6mm 0d04do0,7mm 4-6i 8mm
K] GG od3do8mm 0d0,7do1,2mm 6i8 mm
' TGG | od 4do10mm od 1,2do 2,2 mm 6i8 mm
- GRUBOSCPOWIOKI  ZIARNISTOSC GROWNA SREDNICADRUTU
' GF od2do5mm 0d02do04 mm 4-6i8mm
GN od3do6mm 0d04do0,7 mm 4-6i8mm
L GG od3do8mm 0d0,7do1,2mm 6i8mm
= TGG | od4do10mm | od12do22mm 6i8mm

Techno kit 2000

Przemyst petrochemiczny | gazowy

« Stabilizatory

« Glowice wiertnicze
Odlewnictwo | przemyst stalowy

« Skrobaki i fopatki do

mieszarek do piasku

« Prowadnice pras
Przemyst ceramiczny

« Sruby do pras

« Skrobaki i fopatki do

mieszarek

« Skrobaki do walcow

« Kraty i tuleje do pras
Huty aluminium

« Elementy $rub

nle

~Zgby nozy
Utylizacja odpadéw | recycling

« Sruby przenosnikéw
Przemyst spozywczy
Przemyst paplerniczy
Cementownle




TECHNOPOWDERS

Rozwigzanie licznych problemow zwigzanych z napawaniem.
Dzigki zastosowaniu proszkéw na bazie weglika wolframu proszki techniczne
charakteryzuja sig twardoscia w zakresie od 40 do 60 HRC, a nawet wyzsza.

Inne rodzaje na zaméwienle.
Spherotene*® jest materiatem wyk ym na bazie kul go weglika , ch
Proszkl technlczne posiadaja zezwolenle FDA | mozna Je stosowac w przemyéle spozywczym.

PROSZII DO NABAZEWNLY Dostepny w pojemnikach o masie 1 kgi5 kg

Technopowder MB 40 /TP 40 RC

yzujacego sle wysokga twardoscla.

Proszek podkladowy « Technopowder 60 RC /TP 60 RC
Twardos¢: 60 Re
Twardos¢: 40 HRC Skiad podstawowy: Ni Cr B Si: fod 12 do 16% chromu)
Glowne zastosowanie: podklad przeciwutieniajgcy do powlok Gléwne zastosowanie: powloka wykoriczeniowa lub posizgowa dla
Technodur® i Technosphere® powierzchni wytlaczarek walcowych i przenosnikow Srubowych
Zastosowanie: painik tlenowo-acetylenowy typu TECHNOKIT T 2000.
m" E MIESZANE PROSZII NA BAZIE WEGLIKA | r'm
« Technopowder 2030 + Technopowder 4000
Baza niklowa + rozdrobniony, stopiony weglik wolframu Baza niklowa + Spherotene® 3 000 HV + 500 HV
2000HV + 200 KV Materiat na bazie kulistego, stopionego weglika wolframu o
Zastosowania: napawanie cienkowarstwowe wysokiej twardo$d Zastosowania: wysoce wytrzymate napawanie,
Obrébka: nie niewielka grubos¢
Szhifowanie: tak Obrdtia: nie
Szlifowanie: tak / w zaleznosci od ksztaltu
« Technopowder 40/40
Baza nikiowa + rozdrobniony, stopiony weglik wolframu « Technopowder 4040 S
2000 HV = 200 HV Baza niklowa + Spherotene* 3 000 HV + 500 HV
Zastosowania: napawanie, Srednia grubosc, nieliczne Material na bazie kulistego, stopionego weglika wolframu o duzej
odksztalcenia twardosci Zastosowania: wysoce wytrzymale napawanie, Srednia
Napawanie pozbawione peknie¢ powierzchniowych grubos¢ na materiatach rodzimych podatnych na odksztalcenia,
Zalecane dia stali nierdzewnej na przykiad na stali nierdzewnej.
Obrobka: nie Napawanie pozbawione peknigt powierzchniowych Dbribka: nie Palnik acetylanowo - tienowy
Sziifowanie: tak / w zaleznosci od ksztattu Szlifowanie: tak / w zaleznosci od ksztaltu
Dostepne w pojemnikach o masie 1 kg = Naw b0z ,,m,:"; Wk 2 Tost wegika Stop Twartest  Temperatwa  Gestedt  Zalecgestudl
> e - - weglz wittany wottramu bazowy stopa tiprienia  powiekd  powlok
Zastosowanie: palnik acetylenowo - tienowy typu TECHNOKIT T 2000. Prososk ma base B NE® e ale [ QR 1087°¢ 82 05mm
Prosckmbadell | TP4ORC i nle L0 HRe 1047°C 82 |w05de3mm
PROSZKIDOLASERAIPTA Proszok na bacte Ns TPHRRC nk nle NCT 60 HRc 1038°C i3 of 1do2mm
Dostepne sq rézne rodzaje powlok (patrz strona 7)
Presask sa bazie
_ﬁ“ TP2030 2000 £ 200 §¥ nle -10p L% wagow L[5 60 HRe 1938°C 105 of1de2mm
Preszsk 52 bazke
e P4V 2000+ 200 8¢ nle &100p &% wagowe Ll KR 1087°C 15] ot 1do2mm
Metawiies | TP 40 30002 500KV prery % o HR 1087 05 | ot1002
3 ] WaQ0wT C mn
Spheratane®
?:‘.tc. TP 40405 30002 SO HV &100p &% wagowe na &R 1087°C 12 | otide2mm

=

3000 = 500 HY “£210p I)SMSIIQ.UI NT I 30 HRe I 1wNC ] INO.SIHIII




TECHNOCASTING ULTITECH @

Peina gama wysoce wytrzymalych powlok

mem"mmmmmduw . ochronnych odpornych na zuzycie

spawania. Proces Technocasting®

powdok rur. i—\ TECHNOLOY PLUS ©
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THEUBADER W KARErACIVD

Wysokowydajne prety kompozytowe do napawani
precyzyjnego

Specjainie dostosowane do narzedzi wiertniczych /
Swidry wiertnicze

tatwe spawanie / Brak opardw / Przyjazny proces

Czesét stalowa

PROCES TECHNOCASTING®:
Przypomina proces odlewniczy, poniewaz polega na infiltracji masy ziaren weglika wolframu typu
Spherotene® stopem lutowniczym w formie. ULTITECH

. Kalst, stplony wegik woifamy
Crgsc
Powloka sklada sie z2 zwartego pokgczenia ziaren weglika wolframu typu GF Spheratan: Stopnllowy &0HAC PSOT108: 69 450mm 3 %0 g/pret Skg/opakowanie
Spherotene® i stopu lutowniczego. Podczas tego procesu stop lutowniczy ulega S i 210-500ym PSOTT10:#6 &3mm 145g/pect Sky/opakowanie
stopieniu i przedostaje sie do ziaren weglika na skutek zZiawiska kapilamego. sghératans s P501200: 89 £30mm 310g/peet Sky/opaowarse
Sphérotine® 500-76tgm B e PSU214: 06 450mm 145g pret Skg/opakewanie
. : sphératan: PSO1300: 69 4%0mm 310 peet Sky/apakowanie
Forma piaskown ksb graitows 760-1200pm Stap shiumy S PSO1310:96 £30mm 145 pect Sky/apakowanie
« Grubos¢ powioki: od 2 do 10 mm (optymalnie 5 mm)
« Skiad: min. 70% weglika wolframu typu Spheratene® + stop lutowniczy Rdzen piaskowy lub graftowy —
« TwardoS¢ weglika wolframu: 3000 HV + 500 HV Diament + kulisty, stoplony wegltk wolframu
« Tolerancja ogéina: + 0,2 mm Diamant & pAcs PS)1400: 99 &mm 280g/peet 1, g opakawanis
« Chropowatos¢ przed sziifowaniem: Ra 6,7 Q5-710pm op sowy PS01410: 06 £30mm 1099 pest 1, 2xg apakawaniz
« Po szlifowaniu: Ra 0.4
« Wysokos$¢ maksymaina: 550 mm
(jes|i wieksza, prosimy o kontakt; istnigje mozliwos¢ wykonania podzespoiow)
« Otworod 10 do 550 mm
TECHNOLOY PLUS

Technocasting *

« Pozwala na wykonanie zlozonych ksztattow i powlok wewnetrznych

« Idealny do niewielkich serii

« Gwarantuje maksymalng jednorodnost i gestos¢ dzieki zastosowaniu weglika wolframu typu
Spherotene*®

« Umoziiwia osiggniecie bardzo regularnej plaszczyzny

« Zapewnia wyjgtkowg odpornos¢ na uderzenia Przemyst ceramiczny:

« Umoziiwia sziifowanie » Rdzenie i zgarniacze do form

(produkcja cegiel)

« Formy do plytek

Cementownle:

« Przenosniki i sruby podajnikéw

Pozostale:

+ Obudowy

« Prasy

Odwlerty ropy | gazu:

- £ozyska promieniowe

« Tuleje p

« Tuleje szybfozuzywajqce sie

b spiekany wegltk wolf d 2 do 3mm

PSO1500 99 490mm 2503 pret 5kg/opakewanle

ZWIEKSZ WYTRZYMALOSC SWOICH NARZEDZI!




HARTOWANIE

HARTOWANIE LASEROWE

Zwiekszenle twardoscl
Ksztalt szazelin
Material AsIa9
Twargad! przed 320HV | 33 AHRC
Twardoi( po (0,415" panizs} S04/ 54.1HRC
Gwint
Matenat AS430
Twanead( proed &5S HV/ 48.68RC
Twardos pa (0,0157 panke) /5578
paszayzy) 630 HV / 55.7HRc
Powlerzchnla zutyda
Material AlSI4140
Twargod! przed 3204V /33 AHRC
Twardosc pa (0,015 pantte) P

« Do popularnych materiatéw poddawanych
obrébce cieplnej zalicza sie stal weglowg,
stal stopowq, stal narzedziowq i zeliwo.
+ Osiggalna twardos¢ i glebokos¢ rdzenia zalezq od
zawartos$ci wegla w materiale rodzimym.
« Wszystkie materiaty, ktore zawierajq minimum

Szczelina tloka

Z A0 (PARYZ): Z A41 (GENEWA lub LYON):
Zjazd Bellegarde « Eloise » Zjazd « Annecy - Sud »
Kierunek Annecy Kierunek « RN.508 »- Albertville
Genewa (Szwajcaria)
Lyon (Francja)

Sraszowy

Oysenunm
GENEVE !

Chamonix
e

! ‘ Awlectlain

If
s
|

)

MARSEILLE

0,22% wegla




