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przed regeneracjg

FIRMA

Firma Elkrem powstata w 1995 roku. Misje firmy stanowi
,0siggniecie petnej satysfakcji Klienta poprzez wyspecjal-
izowanie sie w kompleksowej obstudze w zakresie produk-
cji, napawania, natryskiwania i regeneracji, zapewniajgcej
podwyzszenie trwatosci czesci maszyn”.

Jedng z naszych specjalizacji jest produkcja oraz regeneracja
uktadéw plastyfikujgcych do wtryskarek i wyttaczarek.
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Oferujemy dla Przetwérstwa Tworzyw Sztucznych:

« Slimaki azotowane, napawane (stellitowane) i hartowane

 cylindry azotowane i bimetaliczne

» zawory zamykajgce i miksujgce

» dysze i gtowice rozdmuchowe

* Slimaki i cylindry segmentowe

 uktady pojedyncze, réwnolegte i stozkowe

* pomiary u klienta

* konsultacje i doradztwo techniczne

» odtwarzanie dokumentaciji technicznej uktadéw
plastyfikujgcych

* napawanie i natryskiwanie zapewniajgce podwyzszenie
trwatos$ci czesci maszyn narazonych na ekstremalne
zuzycie

transport uktadéw plastyfikujgcych

Najwyzszg jakos¢ naszych ustug gwarantuje kompleksowosc,
profesjonalna obstuga oparta na wieloletnim doswiadczeniu,
najnowsze rozwigzania techniczne, btyskawiczna reakcja na
potrzeby klientéw, dostawy zgodne z wymaganiami, a takze
serwis przed i po wykonaniu ustugi.

DORADZTWO TECHNICZNE | KONTROLA

Jako ekspert w branzy przetwérstwa tworzyw sztucznych
zapewniamy naszym Klientom:

konsultacje dotyczgce wszystkich rodzajow wtryskarek
i wyttaczarek

pomiary u Klienta

ocene zuzycia i kwalifikacje $limakéw i cylindrow
do ewentualnej regeneracji

wyboér optymalnej technologii regeneracji w zaleznosci
od przetwarzanego materiatu i warunkéw pracy uktadow
plastyfikujgcych

optymalizacje geometrii slimakow

przygotowywanie dokumentacji technicznej dla wszystkich
rodzajow uktadow plastyfikujgcych
* kontrole jakosciowg nowych i regenerowanych czesci




PTA (PLASMA TRANSFERRED ARC)
NAPAWANIE PLAZMOWE

Proszki stosowane w procesie napawania plazmowego

Proszek Struktura Twardos¢
El-Co 12 na bazie Co 43-45 HRC
El-Co 1 na bazie Co 55-58 HRC
EI-Ni 56 na bazie Ni 53-56 HRC
EI-Ni 60 na bazie Ni 59-62 HRC

wegliki wolframu osnowa ok.
EI-TUNG P5060 W oshowie 60 HRC;

NiCrBSi

wegliki wolframu
ok. 2400 HV

WARSTWA
NAPAWANA
PO
OBROBCE

WARSTWA
NAPAWANA
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min 1 mm
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Firma Elkrem produkuje i regeneruje uktady plastyfikujgce

z wykorzystaniem technologii plazmowego napawania
proszkowego w celu zapewnienia wysokiej odpornosci
na zuzycie $cierne, korozje i dziatanie temperatury.
Powyzsza technologia pozwala na utrzymanie maksymal-
nej funkcjonalnosci uktadow plastyfikujgcych przez dtugi
czas, co gwarantuje istotne korzysci ekonomiczne.

W procesie napawania plazmowego wykorzystujemy
najwyzszej jakosci proszki na bazie kobaltu i niklu, co stanowi
najbardziej efektywng technologie dla tego rodzaju aplikacji.

Grubos$¢ warstwy napawanej po obrébce wynosi min. 1 mm.

Technologia PTA jest stosowana z uwagi na wynikajace
z niej korzysci w poréwnaniu z innymi metodami spawal-
niczymi:

* wysokiej jakosci, wolna od wad napoina, zapewniajgca
» optymalng odpornosé¢ na zuzycie

* niski poziom wymieszania z materiatem rodzimym

* wysoka wydajnosc¢ procesu

« stata twardos¢
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HONOWANIE

Wszystkie cylindry i inne czesci cylindryczne poddajemy
honowaniu stanowigcemu proces obrébki Sciernej, polegajace;j
na gtadzeniu powierzchni i otworéw za pomocg specjalisty-
cznej maszyny CNC.

Proces honowania ma zastosowanie do cylindrow o naste-
pujgcych wymiarach:

* Srednica otworu od 20 mm do 1.000 mm

* dtugosc¢ do 10.000 mm




Jedng z opcji (poza hartowaniem) obrébki cieplnej jest proces
azotowania slimakow, cylindréw i innych czesci, zapewniajgcy
zwiekszenie twardosci i odpornos$ci na scieranie oraz poprawe
wiasciwosci antykorozyjnych.

* Srednica azotowanych czesci do 800 mm

» dtugos¢ azotowanych czesci do 5000 mm

» twardos¢ powierzchni po azotowaniu do 1100 HV
 czas azotowania do 100 godzin

» gtebokos¢ azotowania do 0,6 mm

WARSTWA AZOTOWANA max 0,6 mm

OBROBKA

Wszystkie czesci, zarébwno nowe, jak i regenerowane, sg pod-
dawane obrébce na poczatku, w trakcie i na koncu procesu
produkcji lub regeneracji, polegajgcej na toczeniu, wierceniu,
frezowaniu, tulejowaniu, szlifowaniu, polerowaniu itp.
Powyzsze procesy stosowane sg w celu nadania czesciom
wiasciwego ksztattu, wymiardw i jakosci powierzchni.

Dzieki nim regenerowane detale nie roznig sie od no-

wych, jednoczesnie zapewniajgc optymalne wiasciwosci

do uzytkowania.

Wymiary slimakéw i cylindrow, ktére mogg by¢ poddane ob-
rébce w naszej firmie sg nastepujgce: srednica zewnetrzna do
250 mm, dtugosc¢ do 10 000 mm.

CYLINDRY BIMETALICZNE

Wprzypadku przetwoérstwa materiatdw z dodatkami powodujgcymi przyspieszone
zuzycie uktadow plastyfikujgcych oferujemy cylindry i slimaki bimetaliczne, ktére dzieki
podwyzszonej odpornosci na zuzycie (szczegolnie na Scieranie i korozje przy wyso-
kich temperaturach i ci$nieniu) zapewniajg dtuzszg zywotnos¢ w poréwnaniu do standar-
dowych, azotowanych czesci. Grubos$¢ warstwy bimetalicznej wynosi od 1 mm

do 2,5 mm, w zalezno$ci od $rednicy wewnetrznej cylindra.

Oferujemy nastepujgce kompozycje bimetaliczne:

* na bazie Fe/Cr o twardosci 59-64 HRC — dla ogdlnych zastosowan

* na bazie Ni/Cr i Ni/Co o twardosci 55-67 HRC — zwitaszcza w przypadkach
wystepowania korozji

* na bazie Ni/Cr i Ni/Co z dodatkiem weglikéw wolframu o twardosci: osnowa 56-60

* HRC i wegliki wolframu powyzej 2100 HV — szczegodlnie w przypadku
ekstremalnego zuzycia $ciernego.
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