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Ciecze chtodzaco-smarujgce do obrowbki metali, bez
zawartosci chloru | oleju mineralnego, na bazie
weglowodoréw odaromatyzowanych, z tatwo lotnymi
ulepszaczami wkasciwos$ci smarnych. WICOFORM S10
odparowuje bez pozostatosci. WICOFORM S10/5 i S640
niemal bez pozostatosci.

Wysokiej wydajnosci ciecze chtodzgco-smarujace do
obrébki metali, bez zawarto$ci oleju mineralnego, na
bazie syntetycznej, z wysokim udziatem dodatkéw
aktywnych chemicznie | Srodkéw tworzacych film olejowy.
Do czesci samowentylujgcych lub odparowujgcych.

Ciecze chtodzaco-smarujgce do obrobki metali na bazie
weglowodoréw odaromatyzowanych. £gczony z jonowymi
substancjami czynnymi i dodatkami EP (aktywne pod
wptywem wysokiego ci$nienia.). W zaleznosci od
wymagan WICOFORM S22 moze by¢ rozcienczony za
pomocg WICOFORM S10.

Wysokiej wydajnosci ciecze chtodzaco-smarujace do
skrawania, tloczenia | ciecze smarujgce, bez zawartosci
oleju mineralnego, o wysokiej aktywnosci, z aktywnymi
pod wptywem ci$nienia dodatkami EP i jonowymi
ulepszaczami wkasciwosci smarnych. Z inhibitorami
metali kolorowych.

Ciecz chtodzgco-smarujgca do obrébki metali, bez
zawartosci chloru i oleju mineralnego, na bazie
weglowodoréw odaromatyzowanych, z tatwo lotnymi
ulepszaczami wkasciwosci smarnych. WICODRAW
odparowuje niemal bez pozostatosci.

Wysokiej wydajnosci srodek smarujacy do giecia rur,
reemulgujacy. O doskonalym dziataniu smarujgcym,
$lizgowym i przyczepnym. Pozostajgce warstewki smaru
sg tatwo usuwalne za pomoca zimnej wody. Mozliwe
wykonywanie prac spawalniczych bez dodatkowego
czyszczenia.

Specjalne smary przeciwtarciowe do giecia rur,
reemulgujace, bez zawartosci chloru | oleju mineralnego .
Posiadajace wysokoaktywne dodatki w celu uzyskania
odpornych na dziatanie ci$nienia wkasciwosci chwytnych i
przeciwtarciowych. Przylegajgce warstewki smaru sg
fatwo usuwalne za pomocg zimnej wody.

Wysokiej wydajnosci srodki smarujgce do formowania,
bez zawartosci chloru | oleju mineralnego, do datki
smarujgce z udzialem ciat statych aktywne pod wptywem
dziatania ci$nienia | jonowe $rodki tworzace film olejowy.
Pozostajgce warstewki smaru sg tatwo usuwalne za
pomocg zimnej wody.

Bardzo doktadne wiercenie, toczenie, frezowanie
Ttoczenie, doktadne ttoczenie, profilowanie, giec
formowanie gwintéw itp. Stal, aluminium, miedz,
chromowo-niklowe o grubosci do 1,5 mm, mater
platynowane, styki elektryczne z metali szlacheti
produkowanych czesci, ktore dalej beda przetwa
bez odttuszczania. Mozliwe nanoszenie za pomc
systeméw MMKS.

Doktadne ttoczenie, wybijanie, giecie, gtebokie
ciagnienie, formowanie gwintéw ze stali
wysokostopowych i metali w catym zakresie styk
elektrycznych ( miedz, beryl, stopy aluminiumin
metale szlachetne, mosigdz cynowany itd.), ciec
frezowanie na frezarko-grawerce. Efektywne nar
w zykorzystaniem technologii MMKS.

Trudne, bardzo doktadne wiercenie, toczenie, fre
| ciecie. Ttoczenie, doktadne tloczenie, profilowa
giecie, formowanie gwintéw itp. Blachy chromow
niklowe o grubosci do 2,5 mm, stale stopowe, m
platynowane, aluminium, miedz, magnez, styki
elektryczne z metali szlachetnych. Stosowane w
rodzaje nanoszenia, takze systemy MMKS.

Do trudnego, doktadnego ttoczenia, wybijania, gi
gtebokiego ciggnienia. Trudne ciecie, gwintowan
otworéw i formowanie gwintéw. Wysokostopowe
chromowo-niklowe, stopy miedzi i stopy aluminit
tytan, mosiadz, itd. Stosowane wszystkie rodzaj
nanoszenia, wraz z systemami MMKS.

Bezwiérowa obrébka metali, jak np.: ttoczenie, d
tloczenie, ciecie na wycinarce mtoteczkowej, gte
ciggnienie, obrébka wiérowa, jak np.: gwintowan
otworéw, toczenie, ciecie aluminium, magnezu, 1
stopow tytanu.

Od normalnego do trudnego giecia rur, nacinanit
gwintéw rurowych, profilowanie, gtebokie ciggnie
rur ze stali ocynkowanych, stali chromowo -nikloy
stopéw miedzi, niklu i zelaza, z tytanu, brazu, alt
itd. Stosowany do automatycznego smarowania
nadaje sie réwniez do systeméw MMKS.

Do gigcia na zimno rur | profili z walcowki, ze ste
ocynkowanej, stali stopowych, stopéw chromu |

stopéw miedzi, niklu | zelaza, z aluminium, mied
itd. na automatach do giecia na zimno rur i profi
Automatyczne lub indywidualne smarowanie trzp

Trudne gtebokie ciggnienie, giecie rur, walcowan
kalibrowanie czesci z blachy o grubosci do 8 mn
austenitycznych i stali stopowych, stopéw alumir
stopéw miedzi i staopéw tytanu. WICOFORM D:
stosowac tylko w stanie rozciericzonym.



WICOPIANT 1534T 1534 Srodki smarujace do gtebokiego ciagnienia | giecia rur na Do formowania bezwidrowego jak: giecie rur, gte

bazie surowcéw odnawialnych, przewaznie ulegajace ciggnienie. Nadaje sie rowniez do giecia na zimr
biodegradacji. elementéw ze stali chromowo -niklowej i stali szl
WICOS w1878 1501 WICOS W 1878, specjalny Srodek smarujacy do Do trudnego cignienia drutéw | profili, jak réwnie
1572 formowania, reemulgujgcy, o doskonatym dziataniu walcowania profili. COMPOUND do trudnego for
COMPOUND smarujacym, Slizgowym | przyczepnym. WICOS i nacinania gwintow, gtebokiego ciggnienia. Stale
COMPOUND, $rodek o konsystencji pasty do formowania stopowe i stale chromowo-niklowe, miedz, stopy
gwintéw, nacinania gwintéw i ciggnienia, z aktywnymi stopy aluminium i stopy tytanu.
jonowo i polepszajgcymi smarowanie dodatkami EP. Nanoszenie poprzez smarowanie zanurzeniowe

smarowanie reczne.

WICOIL DE2001 1591 WICOIL DE 2001, dielektryk, bezzapachowy olej do WICOIL DE 2001: obrébka elektroiskrowa s topa
obrobki elektroiskrowej, o wysokiej wydajnosci usuwania  wysokostopowych stali do naweglania | ulepszar
materiatu przy obrébce zgrubnej | przy obrébce
wygtadzajace;j.



