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EURODUR

PLANUNG & BERATUNG

O

Von der Beratung und der
Systemanalyse bis zum
fertigen Produkt.

KOMPETENTE ANSPRECHPARTNER
L)

FUr jede Herausforderung
die richtigen
Anwendungsspezialisten.

EURODUR® setzt grundsatzlich auf innovative Produkte
und in diesem Zusammenhang auf intensive Zusammenarbeit
mit lhnen als Kunde. Nur gemeinsam kénnen wir schnell und
erfolgreich lhre individuellen Herausforderungen l6sen! Dies
bestatigen hunderte aktive EURODUR®-Kunden aus vie-
len verschiedenen Branchen, insbesondere aus der Zement-,

Montan-, Stahl- und Recyclingindustrie.

WWW.EURODUR.COM

DATENBLATT
EURODUR
3100 A

KONSTRUKTION & PRODUKTION

A

Wir fertigen lhren Auftrag mit
Spitzentechnologie in bester
Qualitat, mit groRter Sorgfalt.

LIEFERUNG / MONTAGE

Flexibel und zuverlassig
- auf Wunsch inklusive
Montage vor Ort.

Alle EURODUR®-Produktionseinrichtungen entsprechen
den neuesten Technologien. Sie sind computergesteuert,
um optimale Ergebnisse unabhiangig von der Plattenstarke
zu erzielen. Unsere intensiven Forschungen ermoglichen u. a.
eine Optimierung des Abkiihlungszyklus, um die Bildung von
Hartphasen zu begiinstigen. Standige Weiterentwicklung und

Qualitatskontrollen garantieren beste Ergebnisse.



DATENBLATT
EURODUR
ELRODLR 3100 A

PRODUKTINFORMATIONEN

Herstellungstechnologie Die EURODUR®-Verbundplatten werden mithochlegierten Fulldrahten
im OpenArc-SchweilBverfahren produziert. Hohe Anteilean karbidbilden-
den Legierungselementen im Draht garantieren, in Verbindung mit der
selbstentwickelten Kuhltechnologie der Schweif3tische, eine optimale
Ausbildung und Verteilung von Hartphasen in der Auftragschicht und
eine minimierte Aufmischung mit dem Tragermaterial.

Technische Daten EURODUR® 3100A ist ein schweilplattierter Verbundwerkstoff, der
durch einen erhohten Kohlenstoffanteil sowie durch hohe Anteile von
Chrom, Siliciuim, Niob und Bor gekennzeichnet ist. Im Schwei3gut
mit ledeburitischer Struktur ist eine Vielzahl verschiedener, sehr harter
Spezialkarbide eingebettet. Der Karbidanteil betragt Uber 50 %.
Hartauftragsschweil3ung nach DIN 8555.

Tragerwerkstoff hochverschleiB- HartauftragsschweiBung auf austenitischen Stahlen ist unter Berlck-
fester Beschichtungen sichtigung der technischen Anforderungen maoglich.

Materialdicken der Grundwerkstoffe Standarddicken:5, 6,8 und 10 mm - andere Starken auf Anfrage

Formatgré3en Lieferbare FormatgroBen:

loeseidnices & HRdne) Kleinformat: 850 x 1850 mm

Mittelformat: 100 x 2350 mm
Grof3format: 1350 x 2850 mm

Sonderformate bis max. 1850 x 3800 mm auf Anfrage

Beschichtungsstarken Einlagige Beschichtung: 3bis6mm (z.B.8+5mm)
Doppellagige Beschichtung: aus legierungstechnischen Grinden
nicht moglich

Schichtharte Bei Normaltemperatur (20°C) erreicht EURODUR® 3100A eine Harte
bis zu 64 HRC +/- 3. Bei Betriebstemperaturen bis 600°C einsetzbar. Die
Hartemessung erfolgte auf Prufstlck DIN 32525-4.

Anwendungen Aufgrund der besonderen Legierungszusammensetzung bei starkstem
Abrieb sowie bei hohen Temperaturen.

Beispiele fur den erfolgreichen Zyklone, Schubrostkuhlerplatten (Zementindustrie), Zyklone in Schred-
Einsatz von EURODUR® 3100A deranlagen, Siebe im Sinterbereich usw.

WEITERE BESCHICHTUNGSVARIANTEN

Die 45-CGrad-Ausrichtung der Schweif3raupen zur Férderrichtung verursacht
einen geringen Verschleif3. Sowohl die NahtUbergange wie auch die Harte-
risse verlaufen schrag in einem Winkel von 45 Grad zum Forderstrom und
schltzen so das Bauteil vor Verschleif3.

Bei der Forderung von hochabrasiven Medien zeigen sich an hochver-
schleifesten Beschichtungen die VerschleiRspuren oft an den Nahtuber-
gangen (Uberlappung oder in den Spannungs-/ Harterissen). Bei hoher
Fordergeschwindigkeit von sehr abrasiven und feinen Partikeln hat die
RaupenschweiBung in Sinusform hervorragende Verschlei3schutzeigen-
schaften erzielt.



