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Producto Aplicación Temperatura de trabajo en °C

TF 1 480 – 630Sal de reposición libre de cianuro. 
Para uso exclusivo con el regenerador REG 1.

REG 1 Regenerador no tóxico para baños TF 1.

AB 1 370 – 420
AB 1.8

Sales de oxidación para mejorar la resistencia a la corrosión de los 
componentes tratados con TUFFTRIDE® y QPQ®.

AB 1 A Sales de arranque para llenado inicial
AB 1.8 A
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Procesos de 
nitrocarburación
Con TENIFER® y ARCOR® ofrecemos dos diferentes 
procesos amigables del medio ambiente para 
nitrocarburación. La elección del proceso más 
apropiado depende de los requisitos y de la 
geometría de la pieza.

Proceso-TENIFER®

Nuestro departamento de soporte técnico le brindara la 
ayuda necesaria para hacer la elección correcta.

Nitrocarburación
Los líquidos iónicos ofrecen una mejora 
significativa en la protección contra el desgaste, 
otorgan propiedades de deslizamiento y resistencia a 
la fatiga en todo tipo de materiales ferrosos. Un 
enfriamiento posterior a la oxidación produce un 
aumento importante en la resistencia a la corrosión. 
Debido a las principales características del proceso 
como

 Excelente reproducibilidad
 Tiempos de tratamientos más

cortos
 Deformación insignificante
 Mayor flexibilidad
Esta tecnología a menudo da resultados superiores a 
capas galvánicas y otros procesos de nitrocarburación.



Producto Aplicación Temperatura de de trabajo en °C

Activador 450 - 600
Pulnierpulver

Polvo libre de cianuro
Producto  de activación no toxico, la concentración requerida 
depende de las piezas que se vayan a tratar.

NSK
Producto Aplicación

NSK     En casos especiales para la 
activación artificial de baños 
con TF1  

Proceso-ARCOR®

Producto Aplicación Temperatura de trabajo en °C

CR 2 Regenerador no tóxico para baños con CR 4.

CR 4 540 – 590Sal de reposición libre de cianuro para el proceso-ARCOR® C
Puede utilizarse solo con regenerador CR2.

CR 8 480 – 630Sal de reposición libre de cianuro para el proceso ARCOR®

Puede utilizarse solo con regenerador CR9.

CR 9 Regenerador no tóxico para baños con CR 8.

OXINIT RN 420 – 440Sal de oxidación para el temple de piezas que fueron tratadas con 
CR4 o CR 8. Ayuda a aumentar la resistencia contra la corrosión.

OXINIT 1.2 Sal de arranque para la fusión inicial de los baños OXINIT.
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Productos sólidos para 
nitrocarburación
La nitruración con polvo se realiza de manera 
analógica a una cementación y no requiere un 
equipo complejo para su aplicación.

Es un proceso muy económico para el tratamiento 
de pequeñas series de herramientas.



 La mayor uniformidad en la temperatura
 Alta reproducibilidad del efecto de carburación
 Fácil de controlar
 Muy flexible en su uso 

DUROFER® es un proceso amigable con el medio 
ambiente ya que los productos no contienen 
cianuro y se controla mediante la adición del 
regenerador CECONTROL®. Por lo tanto, la cantidad de 
sales de residuo disminuye en gran cantidad. Esta 
tecnología también se puede utilizar para el 
endurecimiento libre de descarburación, siempre y 
cuando la masa este configurada para actividad baja.

Proceso DUROFER®

Producto Aplicación Temperatura de trabajo en °C

CECONTROL® Regenerador no toxico. Para uso exclusivo con las sales 
CECONTROL® 50 H, 80 B y 110 B.

CECONTROL® 50 H 780 – 950Sal libre de cianuro para puesta en marcha y reposición para lograr 
una superficie con un un nivel de carbono aproximado de 0,5 % C. 
Se usa exclusivamente con el regenerador CECONTROL®.

CECONTROL® 80 B 820 – 950
CECONTROL® 110 B

Sales libres de cianuro para puesta en marcha y reposición 
para lograr una superficie con un un nivel de carbono 
aproximado de 0,,8 resp. 1,1% C. Se usa exclusivamente con 
el regenerador CECONTROL® .

Cementación y 
Carbonitruración
La sal de carburación que se derrite presenta las 
siguientes ventajas:

4



Otras sales para cementación y 
nitrocarburazión 
Producto Aplicación Temperatura de trabajo en °C

CECONSTANT® 80 850 – 950
CECONSTANT® 110 

Sistema de una sal para lograr un buen nivel de carbono en 
la superficie de aproximadamente 0,8 % C resp. 1,1 % C. 

CECONSTANT® 80 A Sal de arranque para el llenado incial
CECONSTANT® 110 A

GS 540 / C 3 700 – 950Este sistema de dos sales es adecuado para la carbonitruración por 
debajo de A1.

Producto Aplicación Temperatura de trabajo °C

KG 6.2 ca. 900Gránulos de cementación suaves para cementar aleaciones de 
acero hasta profundidades de más de 0,6 mm.

KG 30.2 ca. 900Gránulos de cementación fuertes para aceros no-aleado o 
aleado con profundidades hasta 0,6 mm.

AUFSTREUHÄRTEPULVER Para el endurecimiento de la superficie de herramientas. Se espolvorea el material 
sobre la herramienta después de haber sido llevado al rojo con soplete o en un orno. 
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Productos solidos para 
cementación
Cementación en caja es una tecnología que 
puede ser operada en hornos de cámara 
simples. Nuestros productos son granulados 
caracterizados por su:

 Actividad de carburación constante
 Bajo contenido de azufre
 Alta estabilidad
 Baja tendencia a la formación de polvo
 Capacidad de ser usado varias veces



Producto Aplicación Temperatura de trabajo en °C

GS 230 Para el temple y revenido por encima de 300 °C. 270 – 600

GS 430 500 – 700Para el temple, enfriamiento o revenido de aceros para cuales 
los baños AS no funcionan.

GS 520 Sal de reposición para los baños GS 430.

GS 540 Para calentamiento y recocido. 600 – 950

GS 560 Sal libre de barro para recocer plata, oro y bronze. 600 – 850

GS 660 Sales no toxicas para el acera recocido y para metales no ferrosos. 700 – 900

GS 670 Calentamiento y recocido.  750 – 1000
GS 750 850 – 1100

GS 960 Calentamiento y recocido. 1050 – 1250
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Recocido y endurecimiento
Las sales de recocido se utilizan por lo general como 
parte de un sistema de dos sales en combinación de 
un aditivo, de lo contrario la descarburación y la 
oxidación se llevaran a cabo cada que la temperatura 
sufra un incremento, ofrecemos dos clases de aditivos.

Los productos libres de cianuro se unen con éxito a 
nuestros aditivos conteniendo el oxigeno para así 
asegurar el carácter inerte del liquido, se pueden 
utilizar hasta una temperatura de 1100 °C.

La segunda clase de aditivos da a la masa fundida 
cierta actividad de carbono que depende de su 
concentración y de la naturaleza de la sal base. Sin 
embargo, debido a que el tiempo de los tratamientos es 
corto, la actividad de carbono puede variar 
considerablemente en el acero tratado y no tiene que ser 
equilibrado dentro de los limites más estrechos. El proceso 
DUROFER® también es adecuado para el 
endurecimiento libre de carburación, siempre y cuando la 
mezcla se establezca para actividad baja.

Sales base



Sales aditivas para el recocido 
inerte libre de cianuro
Producto Aplicación

R 2 Para la prevención de la descarburación y de la 
oxidación en combinación de la GS 540, GS 670

R 3 Aditivo no tóxico para la prevención de descaburación 
y de la oxidación en combinación GS 660.

Sales aditivas para prevenir la descarburación
Producto Aplicación

C 1 Para la prevención de la descarburación y de la oxidación en combinación 
con GS 540, GS 560, GS 660 y GS 670 siempre y cuando el contenido de 
carbono C3 no es el deseado.

C 3 Para la prevención de la descarburación y de la oxidación en combinación 
con GS 540, GS 560, GS 660 y GS 670. Contiene carbono activado para 
ayudar a la formación de una capa durante el baño.

Suplementos 

Producto Aplicación

SCHUPPENGRAPHIT Para cubrir baños y reducir las pérdidas de temperatura. Este producto solo se dispersa en 
pequeñas cantidades y puede ser utilizado para baños de recocido libres de cianuro.

AKTIVAT Agente de cubrimiento para reducir perdidas de temperatura. Es adecuado para 
baños que tienen una actividad determinada de carburación.

DRS 3 Emulsión para proteger contra la oxidación
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Tratamiento térmico para 
aceros de alta velocidad 
Las herramientas tratadas con nuestras sales son 
reconocidas por su calidad superior. Debido a la alta 
uniformidad de la temperatura y a la rápida transferencia 
del calor, se obtiene una estructura de granos muy finos 
con la proporción correspondiente de carburos solutos. La 
precipitación pre eutectoide de carburos en los limites de los 
granos y la formación local de estructuras intermedias se 
eviten.
Nuestra tecnología proporciona ventajas tales como: 

 Dureza mas alta combinada con una excelente
tenacidad

 Fácil de realizar endurecimientos parciales
 Condiciones de enfriamiento ideales

independientemente del diámetro de la pieza
 Baja distorsión en comparación con otros

procesos de endurecimiento

Producto Aplicación Temperatura de trabajo en °C

GS 540 Sal para la segunda etapa de pre-calentamiento. 800 – 950

GS 750 / R 2 Sistema de dos sales para la tercera etapa de pre-calentamiento. 1050 – 1100

CARBONEUTRAL® 1000 – 1300Para austenización de aceros de alta aléacion y de alta velocidad.
Los aditivos reducen la descarburación.

SEMPERNEUTRAL® 950 1100 – 1300Para austenización de aceros de alta aléacion y de alta velocidad.
Los aditivos reducen la descarburación.

SEMPERNEUTRAL® 1100 1200 – 1300Para austenización de aceros de alta velocidad. Los aditivos evitan la 
decarburización. Menos sensible a la humedad que SEMPERNEUTRAL®

950.

GS 430 Sal de enfriamiento para aceros de alta aleación y alta velocidad. 500 – 580

Suplementos 

Producto Aplicación

DUROPERL® Para recubrir los baños de CARBONEUTRAL® o SEMPERNEUTRAL®.

GS 960 Para saturar un nuevo recubrimiento en el horno

DRS 3 Emulsión para proteger contra la oxidación.
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Producto Aplicación Temperatura de trabajo en °C

AS 140 160 – 550Para el templado martensítico, bainítico, el revenido y el pavonado. 
No se aplica para los componentes que son sometidos a 
temperaturas mayores a 950 °C o tratados en baños que 
contengan más de 13 % de KCN.

AS 220 250 – 550Para el templado martensítico, bainítico, el revenido y el pavonado. 
No se aplica para los componentes que son sometidos a 
temperaturas mayores a 950 °C o tratados en baños que 
contengan más de 13 % de KCN.

AS 235 280 – 550Sal no toxica para el templado martensítico, bainítico, el revenido 
y el pavonado. No se aplica para los componentes que son 
sometidos a temperaturas mayores a 950 °C o tratados en baños 
que contengan más de 13 % de KCN.

AS 300 340 – 550Sal no toxíca para el templado martensítico, bainítico, el revenido y 
el pavonado. und Bläuen. No se aplica para los componentes que 
son sometidos a temperaturas mayores a 950 °C o tratados en 
baños que contengan más de 13 % de KCN.

GS 430 500 – 560Para el revenido o templado de los aceros que no se pueden 
tratar con baños de AS.
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Temple y revenido
Las ventajas presentadas por el revenido son las 
menores deformaciones y distorsiones del tamaño que 
ofrece.

Los componentes austenizados se templan a una 
temperatura justo por encima del punto de transformación 
martensítico, con el fin de garantizar equilibrio 
térmico entre superficie y núcleo. Esto permite una 
transformación martensitíca muy uniforme durante el 
temple.

Durante el  templado bainitico las sales AS constituyen la 
mejor opción para obtener una dureza optima.

Sales para temple y revenido



Producto Aplicación

HYDRODUR Aditivo para mejorar el rendimiento de temple al agua. Da a los componentes un aspecto 
gris plata. A 70 °C la velocidad de enfriamiento máxima  es aprox. 50 % que el agua.

HYDRODUR GF Aditivo para mejorar el rendimiento de temple al agua. Da a los componentes un aspecto gris 
plata. A 70 °C la velocidad de enfriamiento máxima  es aprox. 25 % que el agua.

HYDRODUR 20 Aditivo para mejorar el rendimiento de temple al agua. Da a los componentes un aspecto 
gris plata. A 70 °C la velocidad de enfriamiento máxima  es aprox. 50 % que el agua.

Protección contra la corrosión
Después de la limpieza, la pieza de trabajo debe ser tratada para proteger la superficie más sensible del 
metal contra la corrosión.

Producto Aplicación

DRS 3 Una emulsión contra la corrosión.
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Especiales

Aditivos para el revenido en agua

Algunos materiales como el acero suave o de baja 
aleación necesitan velocidades de enfriamiento tan altas 
que solo se pueden lograr en agua. Sin embargo,  el agua 
de la llave se evaporara en la superficie caliente 
durante el enfriamiento (efecto Leidenfrost) resultando 
en bajar la velocidad de enfriamiento con el riesgo de 
formación local de perlita. Los aditivos HYDRODUR 
reducen con éxito este fenómeno y dan piezas muy 
limpias.

Productos para las sales de desecho
Producto Aplicación

DUROSORB Para sales de desechos con aspersiones. Evita la liberación de olores.  
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Sales para el recocido de aluminio y 
aleaciones de aluminio
Producto Aplicación Temperatura de trabajo en °C

AVS 220 270 – 550Para el recocido por disolución y el endurecimiento por envejecimiento 
del aluminio y aleaciones de aluminio conteniendo un máximo de 10 %  
de magnesio.

AVS 250 340 – 550Para el recocido por disolución y el endurecimiento por envejecimiento 
del aluminio y aleaciones de aluminio conteniendo un máximo de 10 %  
de magnesio.

Tratamiento térmico de 
aluminio
La calidad que se puede obtener durante el recocido y 
el envejecimiento por precipitación del aluminio o de 
una aleación de aluminio aumenta de manera 
considerable tanto con la uniformidad de la 
temperatura como la velocidad de transferencia de 
calor. Por estas razones,  las sales fundidas 
constituyen la mejor opción. 

Son reconocidas por su excelente capacidad para 
mantener la temperatura. Presentan también 
otras ventajas para el tratamiento térmico.

 Transferencia de calor más rápida por contacto 
que comprime satisfactoriamente el crecimiento 
del grano para obtener una estructura del núcleo 
muy fina

 Evita la precipitación prejudicial de los elementos 
de aleación en los limites del grano debido a que 
la película restante de sal sobre las piezas 
protegen de efectos críticos de enfriamiento 
durante la transferencia en estación de temple

 Tiempos de tratamiento más cortos 
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Boronización
La boronización es un proceso de difusión termoquimíca 
dando la siguientes propiedades:

 Alta dureza de hasta 2000 Vickers
 Excepcional resistencia al desgaste abrasivo
 Resistencia a altas temperaturas de hasta 800 C
 Resiste fuertemente las propriedades adherentes

Entregamos nuestros productos de boronización en forma de 
granulos o de pasta. Los dos producen una muy buena calidad de 
capa e impiden la formación indeseable de la fase FeB.

Productos para boronización
Producto Aplicación Temperatura de trabajo en °C

DURBORID® G 850 –1000Granulos creando capas de boruros perfectamente formadas 
para un rendimiento maximo. Despuès del tratamiento la pieza 
puede ser quitada fácilmente.

DURBORID® PASTE 850 –1000Pasta a base de agua para boronización,  submersible y pulverizable, 
gotear para capas de alta calidad. También es adecuado para una 
boronización parcial. Se debe utilizar con un gas inerte (Ar, N2).



13

Pavonado
El pavonado produce una capa uniforme de color negro sobre 
les componentes ferrosos y les da un acabado decorativo. Se 
realiza mediante la inmersión en una solución hirviendo de sal 
alcalino oxidante.

Sales para pavonado pre y post 
tratamiento de productos
Producto Aplicación Temperatura de trabajo en °C

G 19 / G 22 Limpiador alcalino para el desengrase caliente previo al pavonado 60 – 80

BEIZENTFETTER Para decapar antes del pavonado. Tiene propiedades de desangrase. RT

FERROBLACK® MH ca. 140Sales de pavonado que contienen aditivos especiales para una 
amplía gama de aplicación.

FERROBLACK® ca. 140SPEZIAL Ideal para el pavonado de silicio conteniendo acero y hierro fundido

FERROBLACK® HL ca. 140Especialmente adecuado para piezas con recubrimientos de 
cobre y juntas braseadas.

FERROBLACK® NIF ca. 140Sal no toxicó, mas adecuada para procesos de dos baños.

FERROSOL HL Un refuerzo para todos los baños de pavonado, que sea para la 
regeneración de corto plazo o para el tratamiento de piezas complicadas.

STREICH- RT
BRÜNIERBEIZE

Un producto fluido para el cepillado o la inmersión a temperatura 
ambiente.
Es ideal para reparaciones.

DRS 3 Emulsión para mejorar la resistencia a la oxidación. 



Sales de transferencia de calor
Muy a menudo los procesos químicos se llevan a cabo en un rango 
de temperatura definido y frecuentemente muy estrecho. En las 
plantas industriales las sales se utilizan como medios de transferencia 
de calor para la calefacción y refrigeración, así como para 
mantener a temperatura constante.  Nuestras sales de 
transferencia de calor ofrecen las siguientes ventajas:

 Excelentes propiedades de transferencia de calor
 Baja temperatura de fusión, aprox. 142 °C
 La mejor consistencia química posible
 Regenerador dentro de ciertos limites
 Operación sin presión a pesar de las altas

temperaturas de trabajo

Producto Aplicación Temperatura de trabajo en °C

ASD Sal  de transferencia de calor para la industria química. 180 – 450

ASD REG Para la regeneración de sales de ASD.

HT 400 > 400Sal de transferencia de calor para la industria química 
con temperatura de uso más alta

Sales para vulcanización 
Las sales RUBBERCURE son sales especiales para la 
transferencia de calor.  Se utilizan con gran éxito para la 
vulcanización de perfiles de goma, por ejemplo, extruidos 
de forma continua. Estos productos ofrecen las siguientes 
ventajas:

 Alta velocidad de vulcanización
 Perfil de superficie compacto sin ninguna porosidad
 Alta estabilidad térmica a largo plazo del sal fundido
 Los perfiles de goma son fáciles de limpiar

Producto Aplicación Temperatura de trabajo en °C

RUBBERCURE Para vulcanizar en las plantas de LCM y PLCV. > 180

RUBBERCURE LAS Sal de vulcanización no tóxico. > 160
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Producto Aplicación Temperatura de trabajo en °C

KOLENE® ALKO® N Para el decapado de titanio. 200 – 220

KOLENE® No. 4 400 – 500Eliminación de la arena de moldeo, del grafito, del coque de 
petróleo, de la corteza de moldeo

KOLENE® No. 5 400 – 500Elimina materiales orgánicos, plásticos semi y totalmente sintéticos, 
pintura, laca, grasa, aceite, resina,carbono, grafito, goma, etc.   
Ideal para limpiar el acero y el hierro fundido.

KOLENE® No. 6 300 – 400Elimina la pintura, la calamina y el plástico sobre las piezas de 
aluminio y acero así como de hierro gris.

KOLENE® No. 10 380 – 480Elimina materiales orgánicos, plásticos semi y totalmente sintéticos, 
pintura, laca, grasa, aceite, resina,carbono, grafito, goma, etc.    
Ideal para limpiar las herramientas con aleación de cromo.

KOLENE® DGS® 370 – 540Elimina materiales orgánicos, plásticos semi y totalmente sintéticos, 
pintura, laca, grasa, aceite, resina,carbono, grafito, goma, etc.  
Ideal para limpiar las herramientas con aleación de cromo.

KOLENE® RS 700 600 – 700Elimina materiales orgánicos, plásticos semi y totalmente sintéticos, 
pintura, laca, grasa, aceite, resina,carbono, grafito, goma, etc.    
Ideal para limpiar las herramientas con aleación de cromo.

KOLENE® es una marca registrada de KOLENE Corporation.
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Limpieza termoquímca de 
superficies metálicas

Las sales de limpieza se utilizan para la eliminación rápida y 
suave de recubrimientos que son difíciles de disolver, incluso 
en grietas estrechas dentro de una matriz y en agujeros de 
pequeño diámetro. La formulación de cada producto esta 
optimizada en cuanto a su aplicación especial.

Sales de limpieza
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Productos de 
enmascaramiento
Nos basamos en la experiencia acumulada durante muchos 
años para optimizar continuamente los productos de 
enmascaramiento, desde un punto de vista ambiental y de 
seguridad laboral. Los productos ofrecen las ventajas 
siguientes:

 La mejor proteción
 Facil de usar
 Tiempos de secado cortos

Productos de enmascaramiento con base en agua
Producto Aplicación

CONTRADUR
WSC 200

Enmascaramiento por pintado para la cementación en medio gaseoso, penetración hasta 
1,3mm. Facil de quitar con agua caliente o limpiador alcalino.

CONTRADUR 
WSC 201

Enmascaramiento por inmersión para la cementación en medio gaseoso, penetración hasta 
1,0mm. Facil de quitar con agua caliente o limpiador alcalino.

WAGA Enmascaramiento por pintado para la cementación gaseosa, penetración hasta 1,3mm. 

WAGA Plus Enmascaramiento por inmersión para la cementación en medio gaseoso, penetración superior 
a 1,3mm. Particularmente adaptado a la alta humedad.

ANTIDUR Enmascaramiento por inmersión para la cementación, penetración superior a 1,3mm.

CONTRADUR Enmascaramiento por pintado para la nitruración gaseosa y nitrocarburación.  
WSN 100

CONTRADUR Enmascaramiento por pintado para la nitruración plasma y nitrocarburación.
Spezial PN
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Solventes de enmascaramiento
Producto Aplicación

CONTRADUR GAKO Enmascaramiento por pintado e inmersión para cementación gaseosa, penetración hasta 1,3 mm. 

CONTRADUR 
UDK-N

Para bajas presiones y para cementaciones al vació con una profundidad hasta 1,7mm. 
Se aplica por pintura o inmersión.

S 100 Para nitruraciones gaseosas o de plasma. 

THINNER I Diluyente para CONTRADUR GAKO y S 100. 

THINNER II Diluyente para el BLACK 15-N y CONTRADUR UDK-N. 

Productos de enmascaramiento maleable
Producto Aplicación

ATOMIN Para cementación en caja y el sellado de cajas de endurecimiento, es fácilmente moldeable y 
des-moldeable ; especialmente para pequeños agujeros, roscas, etc.

REKORD  Para cementación en caja y el sellado de cajas de endurecimiento ; muy pequeña propriedad 
de retractilidad; favorable para áreas o orificios más grandes.
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9

AS 220 9

AS 235 9

AS 300 9

ASD 14

ASD REG 14

ATOMIN 17

AUFSTREUHÄRTEPULVER 5

AVS 220 11

AVS 250 11

BEIZENTFETTER 13

C 1 7

C 3 5; 7

CARBONEUTRAL® 8

CECONTROL® 4

CECONTROL® 50 H 4

CECONTROL® 80 B 4

CECONTROL® 110 B 4

CECONSTANT® 80 5

CECONSTANT® 80 A 5

CECONSTANT® 110 5

CECONSTANT® 110 A 5
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Lista de productos
AB 1 / AB 1.8 / AB 1 A / AB 1.8 A

AKTIVAT

AKTIVATOR

ANTIDUR

AS 140

CONTRADUR GAKO 17

CONTRADUR UDK-N 17

CONTRADUR WSC 200 / WSC 201 16

CONTRADUR WSN 100 16

CONTRADUR Spezial PN 16

CR 2 3

CR 4 3

CR 8 3

CR 9 3

DRS 3 7; 8; 10; 13

DURBORID® G 12

DURBORID® PASTE 12

DUROPERL® 8

DUROSORB 10

FERROBLACK® HL 13

FERROBLACK® MH 13

FERROBLACK® NIF 13

FERROBLACK® SPEZIAL 13

FERROSOL HL 13

G 19 / G 22 13

GS 230 6

GS 430 6; 8; 9

GS 520 6

GS 540 5; 6; 8

GS 560 6

GS 660 6
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GS 670 6

GS 750 6; 8

GS 960 6; 8

HT 400 14

HYDRODUR 10

HYDRODUR 20 10

HYDRODUR GF 10

KG 6.2 / KG 30.2 5

KOLENE® ALKO® N 15

KOLENE® No. 4 15

KOLENE® No. 5 15

KOLENE® No. 6 15

KOLENE® No. 10 15

KOLENE® DGS® 15

KOLENE® RS 700 15

NSK 3

OXINIT RN 3

OXINIT 1.2 3

PULNIERPULVER 3

R 2 7; 8

R 3 8

REG 1 2

REKORD 17

RUBBERCURE 14

RUBBERCURE LAS 14

S 100 17

SCHUPPENGRAPHIT 7

SEMPERNEUTRAL® 950 8

SEMPERNEUTRAL® 1100 8

STREICHBRÜNIERBEIZE 13

TF 1 2

VERDÜNNER I 17

VERDÜNNER II 17

WAGA 16

WAGA Plus 16

Lista de productos

Los detalles que proporcionamos sobre nuestros productos y sus 
aplicaciones, así como nuestras plantas y métodos de proceso se basan en 
un trabajo de investigación exhaustivo y experiencia operacional. 
Proporcionamos dichos datos, ya sea verbalmente o por escrito a nuestro leal 
saber y entender, en el entendimiento de que no presentan ninguna garantía 
con respecto a la existencia de características especificas en nuestros 
productos, pero se reservan el derecho de realizar modificaciones técnicas en 
el curso desarrollo de productos.

Sin embargo, esto no exime al usuario de su responsabilidad de revisar 
nuestros datos y recomendaciones para su propria aplicación antes de 
usarlos. Esto también se aplica - en particular para el envió al extranjero - en 
lo que respecto al mantenimiento de los derechos de protección de terceros 
ya las solicitudes y métodos de proceso no expresamente declarados por 
nosotros mismos por escrito. En el caso de pérdida,  nuestra responsabilidad 
se limita a reemplazar los bienes y servicios en la misma escala que se 
estipula para los defectos de calidad en nuestras Condiciones Generales de 
Escala y Entrega.



Notas:
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Durferrit GmbH
Industriestrasse 3

www.hef-durferrit.com

D-68169 Mannheim
Phone: +49 (0) 621 / 3 22 24-0 
Fax: +49 (0) 621 / 3 22 24-809
E-Mail: info@hef-durferrit.com 

HEF Durferrit de Mexico
Acceso IV No 31 Nave C Parque 
Industrial Benito Juárez 
Querétaro, Qro
Tel: +52 (1) 442 543 0786
E-Mail: info@hef.mx


