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Deloro Wear Solutions ist ein globaler Hersteller und Anbieter von
hochwertigen und innovativen metallischen VerschleiBRschutzlésungen.
Mit unserem metallurgischen und technologischen Know-how schiitzen
Sie lhre Komponenten und Prozesse vor VerschleilR durch mechanische,
korrosive und thermische Einfllisse.

Wir sorgen in den unterschiedlichsten Industriebereichen dafiir, dass
Bauteile unserer Kunden in aggressiven Umgebungen vor Verschleifl
geschiitzt sind: Dies gilt fir Gusskomponenten aus Legierungen auf
Kobalt-, Nickel- und Eisenbasis, Beschichtungen sowie Werkstoffe flir
das AuftragsschweiRen.
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INDIVIDUELLE
TECHNISCHE PLANUNG

Die Losungen von Deloro Wear Solutions verlangern
die Lebensdauer von Komponenten, reduzieren
ungeplante Stillstandszeiten von Anlagen und senken
die Wartungskosten.

Stillstandszeiten und Ausfalle Ihrer Anlage sind kostspielige
Unterfangen fir Ihren Betrieb. Um diese zu verhindern,
bestimmen wir zuerst, welche Verschleill- oder Korrosions-
probleme in Ihrer Betriebsumgebung bei hohen Temperaturen
vorliegen und analysieren die VerschleiBmechanismen und
ihre Betriebsumgebung auf Herz und Nieren. Daraus entwickeln
wir ein Komponentendesign mit ausgewahlten Legierungen
und Fertigungsprozessen, die zur optimalen Lésung lhres
Problems fuhren. Wir unterstlitzen zahlreiche Industriebereiche,
die mit Verschleil3, Korrosion und hohen Temperaturen zu
kampfen haben. Um unserer Aufgabe gerecht zu werden, hat
Deloro Wear Solutions mehr als 200 Legierungen mit einzig-
artigen Charakteristiken und Eigenschaften entwickelt. Fur
Ihre ganz speziellen Bedirfnisse kdnnen unsere Ingenieure

auch mafigeschneiderte Legierungen entwickeln.




LEGIERUNGSFAMILIEN

Stellite™ Legierungen

Stellite™ Legierungen auf Kobaltbasis sind bekannt

fur ihre Bestandigkeit gegen Korrosion, Erosion und
Abrasion bei erhéhten Temperaturen (bis zu 800 °C).
Diese Familie umfasst mehr als 20 Stellite™ Legierungen.
Stellite™ 6B ist eine spezielle Stellite™ Legierung aus
geschmiedetem (warmgeschmiedetem) Material

mit aulRergewohnlicher Bestandigkeit gegen die am
haufigsten vorkommenden Verschleiarten. Diese
Legierung ist besonders resistent gegen Fressen oder
Oberflachenverschleils. Hohe Temperaturen haben wenig
Einfluss auf ihre Zahigkeit und Formbestandigkeit.

Deloro™ und Nistelle™ Legierungen
Nickelbasierte Deloro™ Legierungen weisen eine aus-
gezeichnete Korrosions-, Abrasions- und Verschleil3-
festigkeit (bis zu 500 °C) auf. Durch ihren grof3en
Schmelzbereich sind sie fiir Flammspritz- sowie
Pulverschweillverfahren geeignet. Nickelbasierte
Nistelle™ Gussteile sind bekannt fir ihre aullergewdhn-
liche Korrosionsbestandigkeit und werden in einem
breitgefacherten Sortiment nach ASTM-, AMS- und ACI-
Spezifikationen angeboten.

Tribaloy™ Legierungen

Diese Legierungen auf Kobalt- und Nickelbasis haben
eine harte intermetallische Laves-Phase, die in einer
zahen Matrix eines Eutektikums oder Mischkristalls
dispergiert ist. Tribaloy™ Legierungen zeigen eine aulRer-
gewdhnliche Bestandigkeit gegen Hochtemperatur- und
Oberflachenverschleill sowie Korrosion und Oxydation.
Auflerdem sind sie besonders dort geeignet, wo
Schmierung ein Problem darstellt.

700 Series™ Legierungen

Diese Legierungsfamilie auf Kobaltbasis nutzt Chrom
und Molybdan als Hauptlegierungselemente. Diese
bieten eine gute Verschleillfestigkeit in Kombination mit
erstklassiger Korrosionsbestandigkeit in reduzierenden
Umgebungen mit Salz-, Phosphor- und Naphthensaure.

Weitere Legierungen

Stelcar™ und Super-Stelcar™ Legierungen sind
Verbundlegierungen mit variierenden Carbidanteilen

in kobalt- und nickelbasierten Matrizen. Diese Auf-
schweildlegierungen sind fiir extrem abrasive und
erosive Umgebungen gedacht. Eisenbasierte Delcrome™
Legierungen bieten ausgezeichnete Verschleif¥¢festigkeit
bei Anwendungen, in denen Hitze und Korrosion keine
Rolle spielen.

Branchenfiihrende verschleiBbestiandige Legierungen:
wissenschaftlich fundierte Auftragsschwei3- und
Beschichtungsservices sowie Komponenten, die sich

bei extremen Temperaturen und Anwendungen durch

hohe VerschleiRfestigkeit auszeichnen.



LEGIERUNGSEIGENSCHAFTEN

HRC Dehnung
Standardlegierungen Richtanalyse' . (typisch) Typische Anwendungen
(typisch)? o
(]
Co Cr w Cc Ni Mo Fe Sonstige
KOBALT-BASIERTE LEGIERUNGEN
Hohe Temperaturen mit starker
Stellite™ alloy 3 Rest 31,0 13,0 2,5 <35 <1,0 <3,0 Si,Mn 51-58 <<1 Abrasion, Extrusionwerkzeuge,
Nichteisenlegierungen
Stellite™ alloy 4 Rest 30,0 140 10 <20 <10 <20 Si,Mn  45-49 <1 Korrosion mit Erosion an
Pumpenteilen
Stellite™ alloy 6 Rest 280 45 12 <30 <10 <30 Si,Mn  36-46 <1 Mitderer Verschleis und Korrosion
mit Verformbarkeit
Lagerprodukt mit Verschlei3- und
Stellite™ alloy 6B Rest 30,0 45 1,1 <3,0 15 <3,0 Si,Mn 33-43 11 Korrosionsbesténdigkeit, ausge-
zeichnete Verformbarkeit
Ausgezeichnete Verschleif- und
Stellite™ alloy 6K Rest 30,0 4,5 1,6 <30 15 <30 Si,Mn 40 - 50 4 Korrosionsbestandigkeit flir Messer
und Abstreifer
Stellite™ alloy 12 Rest 290 85 18 <30 <10 <30 Si 46 - 51 <1 Hohe Temperatur- und Verschleif-
festigkeit, Sdgezahne
Stellite™ alloy 20 Rest 330 160 25 <30 <1,0 <30  Si 53-59 <<1 Pumpenbuchsen, Gleitdichtringe,
Lagerbuchsen
Stellite™ alloy 1040 Rest 32,0 17,0 2,0 <1,5 <1,0 Si,Mn 51 - 56 <1 Hochdruckventile
Stellite™ alloy 21 Rest 28,0 03 30 52 <30 Si 25-30 9 Gute Verformbarkeit und
Korrosionsbestéandigkeit
Stellite™ alloy 25 Rest 20,0 14,0 0,1 10,0 <1,0 <3,0 Si <20 5 Hohe Temperaturen, Salpetersaure
Stellite™ alloy 31 Rest 26,0 7,5 0,5 10,0 <2,0 Si 28 -35 10 Flugzeugmotorenteile
Stellite™ alloy 250 Rest 28,0 0,1 210 S 19-29 8 S UEESEL e (O e
bestandigkeit
Stellite™ alloy 706 Rest 31,0 12 <30 40 <30 Si 39-43 1 Verschleif und Korrosion mit
Verformbarkeit
Stellite™ alloy 712 Rest 31,0 16 <30 80 <30 Si 47 - 51 <1 Hohe Temperatur-, Verschieif-
und Korrosionsbestandigkeit
. . Hohe Temperaturen, Korrosion,
™ -
Stellite™ alloy 720 Rest 33,0 2,5 18,0 <38,0 Si 53-60 <1 starker Verschleil und Abrieb
Tribaloy™ alloy T-400  Rest 8,5 <0,08 <15 280 <15 Si 51-58 <1 Gute Verschleil- und
Korrosionsbestandigkeit
Tribaloy™ alloy . Verbesserte Bestandigkeit gegen
T-400C Rest 14,0 <008 <15 27,0 <15 Si 48-56 <1 Oxidation, Korrosion und Abrasion
Verbesserte Verformbarkeit
Tribaloy™ alloy T-401 Rest 17,0 0,2 <1,5 220 <15 Si 45 -50 1 mit Uberragender Korrosions-
und VerschleiRfestigkeit
Tribaloy™ alloy T-800  Rest 18,0 <008 <1,5 280 <15 Si 50 - 58 <1 Hohe Temperaturen mit starker
Korrosion, Abnutzung und Abrasion
ULTIMET™ Rest 260 20 01 90 50 30 <25 15 Ventiteile, Schmiedewerkzeuge,

Disen in Verbrennungsanlagen




Standardlegierungen

Richtanalyse’

HRC
(typisch)?

Dehnung
(typisch)
0,

%

Typische Anwendungen

Cc Ni Mo Fe Sonstige

NICKEL-BASIERTE LEGIERUNGEN

Metallwarmpressen, Lochdorne,

. ™ . }
Nistelle™ alloy C 17,0 5,0 0,1 Rest 17,0 6,0 Si, vV 17 - 27 4 Gesenkschmiedewerkzeuge
. . Ahnlich wie Nistelle™ C mit hdherer
™ -

Nistelle™ alloy Super C 23,0 0,1 Rest 18,0 <1,0 Si 17 - 27 15 Verschleif- und Korrosionsfestigkeit
Unter Vakuum und hoher Temperatur

Nistelle™ alloy 625 21,0 <0,1 Rest 8,5 <5 90 HRB 25 geschmolzene Ni-basierte Super-
legierung

Deloro™ alloy 40 12,0 0,4 Rest 2,5 Si,B 35-42 k. A. Ventile in Kernkraftwerken

Deloro™ alloy 50 12,0 05 Rest 40 Si,B 42-58 <1 Verschlei- und Korrosions-
bestandigkeit

Deloro™ alloy 60 13,0 07 Rest 40 Si,B 57 - 62 <1 Extrudierpresse, Schneckenzylinder,
Pumpenlaufrader, StoRel

EISEN-BASIERTE LEGIERUNGEN

Delcrome™ alloy C 21,0 3,8 Rest 52 - 56 <<1 Gute Verschlell'Sfestlgken, ohne
starke Hitze

Delfer™ alloy B 8 17,0 3,0 15,0 Rest Mil‘v 58 - 65 <<1 Abriebfestigkeit, ohne starke Hitze

Delcrome™ 50 V 26,5 2,8 Rest M?’V 50 - 56 <<1 Schleifscheiben

" Richtanalyse gilt nur fiir Standardprodukte. Sie beinhaltet nicht alle Elemente und kann u. U. je nach angewendeter konkreter Spezifikation bzw. Norm zum

Zeitpunkt der Bestellung abweichen.

2 In Abhangigkeit von den Prozessparametern kann die Harte der Legierung von dem in der obigen Tabelle enthaltenen Wert abweichen.

Stellite™, Tribaloy™, Nistelle™, Stelcar™, Jet Kote™ und Delcrome™ sind eingetragene Marken von Kennametal Inc.

ULTIMET™ ist eine eingetragene Marke von Haynes International.

Diese Legierungen gehoéren zu unserem Standard-

angebot. Auf Wunsch kdénnen wir

seltenere

Stellite-Qualitaten liefern und kundenspezifische

Legierungen entwickeln. Bitte nehmen Sie fiir

weitere Details Kontakt mit uns auf.



HERSTELLUNGSVERFAHREN
VON VOLLMATERIAL-
KOMPONENTEN

Vollmaterial-Komponenten profitieren von VerschleiBeigenschaften,

die fur das gesamte Bauteil konstant sind. Dies gilt insbesondere bei
Geometrien und Konfigurationen, die anderweitig nur schwer oder

gar nicht geschiitzt werden kénnen. Vollmaterial-Komponenten werden
durch GieR-, Pulvermetallurgie- oder Schmiedeverfahren hergestellit.
Mit unseren eigenen, voll ausgestatteten Maschinenhallen und unserem
Fachpersonal konnen wir Vollmaterial-Komponenten nach lhren Ober-
flachen- und MaBanforderungen bearbeiten.

Schmiedewerkstoffe

Schmiedewerkstoffe wie Stellite™ 6B und Stellite™ 6K verbessern wahrend der plastischen Verformung durch das
Walzen ihre physikalischen Eigenschaften. Bei dieser Verformung andert sich das Korngefiige des Metalls, wodurch
der Schmiedewerkstoff eine héhere Festigkeit als Gusswerkstoff mit der gleichen chemischen Zusammensetzung
erreicht. Aus Stellite™ 6B werden sowohl Stangen- als auch Blechrohteile gefertigt, wahrend Stellite™ 6K nur

in Blechform hergestellt wird. Diese Materialien werden anschlieRend in Form geschnitten (Laser- oder Wasser-
strahlschneiden) und gemal Kundenzeichnung zu Komponenten bearbeitet.

Pulvermetallurgie

Die Pulvermetallurgie ist ein Prozess, bei dem aus Metallpulver dichte Komponenten mit einheitlicher Mikrostruktur
hergestellt werden. Diese Bauteile sind frei von nichtmetallischen Einschlissen und Fehlstellen. Ein Gemisch aus
Metallpulver und einem Bindemittel wird durch Pressen oder Extrusion (Strangpressen) in eine Form gebracht.
Diese Vorform wird auf eine Temperatur kurz vor dem Schmelzpunkt der Legierung erwarmt. Wahrend dieses
Sinterprozesses werden durch Diffusion der Metallatome starke Verbindungen zwischen den Pulverkdrnern erzeugt.
Dieser Prozess ist besonders effizient fir die Produktion groRer Mengen kleiner Teile mit einfachen Formen, z. B.
Kugeln und Sagezahne.

HIP-Technologie

Mit der HIP-Technologie erweitern wir unser Leistungsspektrum um pulvermetallurgische Stahle, Bimetallen und
Verdichtungsservice. Bei der Pulvermetallurgie wird das Bauteil unter Hochdruck gesintert und anschlieRend nach
Ihren Spezifikationen bearbeitet. Bei der Bimetall- Anwendung kénnen verschiedene Materialeigenschaften kombiniert
und Beschichtungen in einem Prozessschritt aufgetragen werden. Durch unseren Verdichtungsservice werden
Bauteile verdichtet, um groRtmdgliche Dichte und ein einheitliches, geglihtes Mikrogefiige zu erreichen.
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Vakuum-Feinguss

Dieser Prozess, der dem Feinguss unter Luft &hnelt, nutzt ein Vakuum, mit dem die Luft aus der Keramikform

Maskenformguss

Beim Maskenformguss kénnen komplexe Formen mit integrierten Kernen hergestellt
werden, was die Herstellung von Teilen mit komplizierten Geometrien ermdglicht.
Das Verfahren bietet vergleichsweise gute, endformnahe Genauigkeiten und eine
gute Oberflachengute. Harzumhdillter Zirkonsand wird auf eine beheizte Modellplatte
geschuttet. Das Harz hartet aus und bildet eine Halfte der Form. Zwei Halften einer
Form werden dann verklebt, und die Form ist bereit fir das Giel3en.

Sandguss

Das Sandgussverfahren wird normalerweise flir groRere Teile mit grolen
Querschnitten verwendet. Eine Sandform wird mit einem relativ preiswerten Modell
(haufig aus Holz) aus zwei Halften hergestellt. Die Halften werden zusammen

mit allen erforderlichen Kernen zusammengefiigt, um die Gussform zu erzeugen.
Sandgussteile kdnnen aus einem breiten Spektrum an Kobalt-, Nickel- und
Edelstahllegierungen hergestellt werden. Diese Gussteile kdnnen nach Bedarf ganz
nach lhren Vorgaben bearbeitet werden.

Schleuderguss

Schleuderguss ist ideal fur das GieRen hochwertiger zylindrischer Rohteile, die zu
ring- oder réhrenformigen Bauteilen bearbeitet werden. Wie der Name schon sagt,
wird die Zentrifugalkraft genutzt, indem eine zylindrische Form schnell um ihre
Langsachse gedreht wird. Durch den Druck wird das geschmolzene Metall gegen
die AuBenwande der Form gedriickt. Dies flihrt zu einem sehr dichten Rohteil mit
einem feinen und gleichmafRigen Korngefiige. Diese Schleudergussrohteile werden
anschlieRend zu Bauteilen fertigbearbeitet.

Feinguss

Feinguss ist ideal fir komplex geformte Komponenten. Das Wachsausschmelz-
verfahren mit Keramikformen erzeugt endkonturnahe Komponenten mit besten
Gussoberflachen, die nur eine minimale Bearbeitung erforderlich machen.
Legierungen werden in Hochfrequenz-Induktionséfen geschmolzen, die volle
Flexibilitat und metallurgische Verlasslichkeit bieten. In unseren Feingiel3ereien
kénnen viele verschiedene Kobalt-, Nickel- und Edelstahllegierungen gegossen
werden. Alle Gussteile kdnnen in unseren gut ausgestatteten Maschinenhallen
fertigbearbeitet werden.

entfernt wird. Durch den Druckunterschied kann die Form befllt werden. Gleichzeitig wird beim GieRvorgang

die Oxidation vermieden. Dies ist besonders wichtig, wenn in Legierungen bestimmte Elemente wie Aluminium

oder Titan enthalten sind. Mit diesem GieRRverfahren werden am haufigsten Komponenten fir die Luft- und

Raumfahrt sowie fur Gasturbinen gegossen.



HERSTELLUNGSVERFAHREN
VON BESCHICHTETEN
KOMPONENTEN

Die Beschichtung von Komponenten bietet eine ideale Losung wenn

ein VerschleiB lokalisiert werden kann oder der optimale Werkstoff
schwierig zu giefen ist. Mit unserer breiten Palette an Werkstoffen und
Verfahren zur Oberflachenbearbeitung konnen wir einen zielgerichteten
Beschichtungsansatz verfolgen, um lhre schwierigen VerschleiBprobleme
zu losen.

SPRITZBESCHICHTUNGEN

Plasmaspritzen Hochgeschwindigkeits-
Hochwertige und dichte Beschichtung, ideal flr FIammspritzen (Jet Kote“" HVOF)

Materialien mit hohem Schmelzpunkt. . ) )
Sehr dichte Beschichtungen, ausgezeichnete Haftung,

minimale metallurgische Anderungen und geringe
FIammsprltzen Temperaturbelastung des Tragermaterials.
Vielseitig anwendbar, relativ geringe Kosten, beim

Aufschmelzen entsteht eine metallurgische Bindung PulverauftragsschweiBen

mit dem Tragermaterial, flissigkeits- und gasdicht. L ) .
Fur die Abscheidung glatter, dinner und gut haftender

Schichten auf ebenen Oberflachen, minimiert Oxidation

und Verwindung.




AUFTRAGSSCHWEISSEN

PTA-SchweilRen
(Plasma Transferred Arc)

Hoher Automatisierungsgrad, gute Pulverausnutzung,
geringe Vermischung, viele verschiedene
Beschichtungswerkstoffe.

Lichtbogenhandschweillen
Flexibel, kostengiinstig, mobil, ideal fir Reparaturen.

Metall-Inertgas-Schweifen,
UnterpulverschweifRen

Sehr flexibel, kann teilweise oder vollstandig
mechanisiert werden, geeignet fur viele unterschiedliche
Anwendungen.

Fordern Sie fiir weitere
Informationen unseren Prospekt
»,Hardfacing alloys* an.

Laserauftragsschweien
Geringer Warmeeintrag, spannungsfreier Uberzug,
schnelle Abkuhlung, héhere Harte, feineres Mikrogeflige.

WIG- und Sauerstoff-Acetylen-
Schweillen

Einfache manuelle Bedienung, gute Kontrolle des
Schweillichtbogens, kann mechanisiert werden, geringe
Vermischung.

Ausrustung fur das Auftrags-

schweilBen und Werkstofflosungen
Zusatzlich zum Angebot von Beschichtungsleistungen
entwickelt und fertigt Deloro Wear Solutions moderne
PTA-Ausrlstung, die speziell fur die Arbeit mit unseren
Werkstoffen in Ihrem Fertigungsbereich angepasst ist.
Bedenken Sie die bessere operative Kontrolle, die Sie
mit schlisselfertiger Ausriistung und daran angepassten
Werkstofflosungen erreichen kénnen.
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NACHFOLGENDE
MECHANISCHE BEARBEITUNG
DER KOMPONENTEN

Die mechanische Bearbeitung von Deloro Wear Solutions bietet alles,
was zur Endformgebung notig ist. Wir sorgen dafur, dass unsere
Kunden einsatzbereite Komponenten aus einer Hand bekommen. Wir
sind nicht nur Experten fur die Bearbeitung von Legierungen, die wir
selbst gieBen oder auftragen: Wir beschaftigen hochqualifizierte Fach-
arbeiter, die Uiber langjahriges Know-how verfligen sowie uber einen
CNC-Maschinenpark, der auf dem neuesten Stand der Technik ist.
Damit sind wir in der Lage, Ihre Komponenten nach lhren Zeichnungen
anzufertigen. Wir bieten folgende Bearbeitungsverfahren:

+ Drehen
+ Frasen
+ Draht-/ Senkerodieren

+ Honen

+ Schleifen
(Rundschleifen, spitzenloses Schleifen, Messerschleifen, Doppelplanschleifen)

+ Lappen
+ Auswuchten

+ Bohren




Mechanische Moglichkeiten

Max. Komponentenabmessungen*

Bearbeitungsverfahren
Durchmesser Lange Breite Hoéhe
>-Achsen-Drehen 400 mm 1500 mm - -
bzw. -Frasen
Horizontal Lhalb ol 6000 mm - -
(auBen)
Drehen
Vertikal 2800 mm 1500 mm ; ;
(aulen)
Frasen - - 2000 mm 2000 mm 2000 mm
max. Toleranz: £0,01 mm
Senkerodieren - 625 mm 400 mm 450 mm
Funkenerosions-
bearbeitung :
Drahterodieren . 400 mm 800 mm 400 mm
konisch bis +20
Honen )
max. Toleranz: £0,005 mm _ min. max. _ _
max. Oberflachenglite: 3 mm 350 mm 400 mm
Ra=0,1
Flachschleifen
max. Oberflachengite: Ra=0,2 000 i (S0 i °
Sphaérisches min. max.
Schleifen 30 mm 500 mm - = -
i max. Oberflachengiite: Ra=0,2 (Kugel) (Kugel)
Schleifen
max. Toleranz: £0,005 mm
Profil Schleifen
max. Oberflachengiite: Ra=0,2 2 ) A il Ol .
Zylindrisches 850 mm 800 mm 3000 mm 800 mm )
Schleifen (auBen) (innen) (auBen) (innen)
max. Oberflachenglite: Ra=0,4
Rund 200 mm 1000 mm - -
Lappen
Max. Toleranz: £0,005 mm . = _ _
max. Oberflachengiite: Feinstlappen 700 mm 2000 mm
Ra=0,1
Flach 350 mm - - -

* Bitte beachten Sie, dass diese Abmessungen nur Richtwerte sind.

In manchen Fallen kénnen durch spezielle Einspannmethoden Komponenten mit deutlich abweichenden Abmessungen bearbeitet werden.
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INDUSTRIEBEREICHE

Ol- und Gas - Férderung und
Produktion

Stellite™ Komponenten befinden sich in MWD- und
LWD-Werkzeugen, Bohrspitzen, Mud-Pulser-Einheiten,
Starterklappen, Druckpumpen, Férderungssystemen
sowie Hochleistungs- und Sicherheitsventilen.

Nahrungsmittelverarbeitung
Deloro Wear Solutions bietet Komponenten, die aus
Legierungen mit FDA-Zulassung gefertigt werden.
Diese werden in Maschinen fir die Behandlung,
Verarbeitung, Abfillung und Verpackung von
Nahrungsmitteln eingesetzt.

Energietechnik

Stellite™ Werkstoffe werden in Dampfregelventilen,
Brennkammern und Heifgasflihrungen von Industrie-
Gasturbinen (einschliellich Laufschaufeln und Leit-
schaufeln), IGT-Strukturteile, als Erosionsschutz fiir
Dampfturbinen sowie in Mechanismen zur Steuerung
nuklearer Brennstabe eingesetzt. Darlber hinaus
kénnen wir vollstandig montierte Dampfventile fir die
Energieerzeugung nach |hren Vorgaben liefern.

Hochleistungsventile

Unsere Werkstoffe und Komponenten sind in metallisch
dichtenden Kugelhahnen, Drosselklappen und
Schieberventile flr stark beanspruchte Bereiche zu
finden.
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Automobilindustrie

Gusskomponente aus Stellite™ findet man in
Turboladern und in Abgasrickflihrungssystemen,
wahrend Stellite™ Beschichtungswerkstoffe fir den
Schutz der Dichtflachen von Motorventilen verwendet
werden.

Luft- und Raumfahrt

Wir haben uns auf kleine bis mittlere Bauteile
spezialisiert, wie sie in Brennkammern und Heil3gas-
pfaden oder in Kurbelstangenlagern anzutreffen sind.

Petrochemie/Chemie

Normale Uberziige mit Stellite™ 6 oder komplexere
Lésungen wie Bimetallgussteile werden in Raffinerien
und FCC-Einheiten als Dusen, Thermoelement-
Schutzrohre, Ventilinnenteile und Ventilgehause,
Pumpenbauteile und Doppelkrimmer eingesetzt.

Sonstige Verarbeitungsmaschinen
Viele Erstausruster nutzen unsere Legierungen in ihren
Produkten, um eine langere Lebensdauer und bessere
Zuverlassigkeit ihrer Maschinen zu gewahrleisten.
Stellite™ Werkstoffe sind in fast allen Verarbeitungs-
branchen zu finden.



QUALITATSSYSTEM
UND ZERTIFIZIERUNG

Umfassende Qualitatskontrollsysteme gewahrleisten,
dass unsere Komponenten und Prozessfuhrung héchste
Anforderungen erfullen. Unsere Einrichtungen sind nach

Inspektionsmoglichkeiten

Unter Einhaltung der Anforderungen unserer Kunden-
auftrage Uberprifen und dokumentieren wir eine
Vielzahl von Merkmalen durch Messungen, chemische
Analysen, Rontgendurchstrahlung und fluoreszierende
Eindringprifung. Sofern gefordert, fihren wir auch
zerstdrende Prifungen durch.

Zulassungen/Zertifizierungen:

ISO 9001:2008 zertifiziert. Zusatzlich verfligen wir Uber
zahlreiche branchenspezifische Zulassungen sowie
spezielle Kundenzertifizierungen.

Auflerdem haben wir Zugang zu verschiedenen
erstklassigen Prifungsunternehmen, die unabhangige
Inspektionen und Prifungen durchfiihren kdnnen. Unsere
Zertifizierungs-, Qualifizierungs- und Testkapazitaten
werden standig erweitert. Unser Personal bespricht mit
Ihnen gerne |hre spezifischen Anforderungen.

Spezifikation

Giiltig fiir

DIN EN 1SO 9001:2008

Qualitatsmanagementsystem

ISO/TS 16949:2009 Automotive
DIN EN ISO 3834-2 Schweilbetrieb
IAEA 50-C-Q/GS-R-3 Nuklear

KTA 1401 & AVS D 100/50 Nuklear

KTA 3201.1 & 3201.3 Nuklear

GTS QM Guideline GTSPA003

Thermisches Spritzen

DGR 97/23/EG & AD 2000 Bulletin HP 0 Druckgerate
AD 2000 Bulletin WO Druckgerate
DIN EN ISO 13485:2012 Medizinprodukte

1SO 50001:2011

Energiemanagement
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Deloro
Coatings

Offering high-quality coating

services utilizing a wide range of cobalt,
nickel and iron-based alloys as well as
tungsten carbide

Deloro

Microfusione

Leading manufacturing

services provider for highly-demanding
air- and vacuum-cast super alloy
investment castings

Deloro

Wear Solutions

Offering bespoke components,
coating services, consumables
and equipment

Deloro Wear Solutions GmbH
Zur Bergpflege 51 - 53

56070 Koblenz | Germany

Phone: +49 261 80 88 0

Fax: +49 261 80 88 35

E-mail: wearsolutions@deloro.com
deloro.com
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