
COROPLATE®

Płyty kompozytowe osłonowe odporne na ścieranie 

Chroni urządzenia, obniża koszty.

Ochrona przed ścieraniem 
w przemyśle hutniczym

zsuwnie, odsiewacze, zasobniki, dzwony wielkich pieców, 
zsuwnie rozdzielające, płyty pancerzowe wielkich pieców, 

części dozowników aglomeratu, elementy systemów transportowych, 
systemy oczyszczania gazów, wentylatory

Ochrona przed ścieraniem 
w elektrowniach

przenośniki węgla, rurociągi, osłony kruszarek, 
zasobniki, kolana rurociągów do transportu pyłu, 

węglowego, pierścienie palników

Ochrona przed ścieraniem 
przy wydobyciu piasku 

i żwiru
łyżki koparek, zasobniki, 

zsuwnie, ładowarki, 
przenośniki ślimakowe 

Ochrona przed ścieraniem 
w przemyśle cementowym

zsuwnie do transportu klinkieru, 
cyklony, wentylatory, zsuwnie, filtry, 

osłony kruszarek, przenośniki ślimakowe 

Państwa partner w dziedzinie stali



Produkcja płyt kompozytowych 
COROPLATE® π (metoda Powder Injection)

Produkcja płyt kompozytowych COROPLATE® / π (metoda Powder Injection)2 /

300 µm

Zalety metody Powder Injection:

a/	� Wysoka zawartość węglików pierwotnych, 
występujących w całym przekroju 
napawania aż do linii przetopu.

b/	� Skuteczniejsza kontrola w trakcie procesu 
napawania w porównaniu do metody 
Metal-Arc, co pozwala na:

	 – �dobre połączenie z materiałem bazowym, 
a zatem brak „zimnych styków”, przy których 
napoina odpada od materiału bazowego,

	 – �nadtopienie i wymieszanie wszystkich 
dodatków stopowych, a zatem brak 
nieroztopionych cząstek w napoinie jak 
w przypadku Metal-Arc, które to przy 
obciążeniu abrazją wypadają z napoiny,

	 – �mniejszy przetop na granicy materiału bazowego 
i napoiny, niż w przypadku metody Metal-Arc, 
a zatem lepsza obróbka mechaniczna blachy 
(zwijanie w kręgi, gięcie, itp.),

	 – �wysoką jakość i odtwarzalność trudnościeralnej 
napoiny.

Wada metody Powder Injection:

Należy zastosować wyższe parametry 
napawania w porównaniu z innymi metodami.

Uwaga: 
płyt kompozytowych COROPLATE π nie można 
porównywać do ręcznie napawanych blach! 
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Produkcja płyt kompozytowych 
COROPLATE® z zastosowaniem drutu rurkowego

300 µm

Zalety metody:

a/	� Napoina jednorodna.

b/	�G ładsza powierzchnia w porównaniu 
z metodami Powder Injection i Metal arc.

	

Wady metody:

a/	� Niższa zawartość węglików pierwotnych 
w porównaniu z metodami Powder Injection 
i Metal-Arc.

b/	� Większy przetop oraz przemieszanie 
na granicy materiału bazowego i napoiny, 
a zatem utrudniona obróbka 
i kształtowanie blachy.

0

0,5

1,0

1,5

2,0

2,5

3,0

3,5

4,0

4,5

5,0

5,5 
[mm]

Schemat procesu produkcji

napoina

drut 
rurkowy

Produkcja płyt kompozytowych COROPLATE® / z zastosowaniem drutu rurkowego / 3



Płyty kompozytowe COROPLATE® π 
standardowe formaty, cięcie i montaż

1/	�Standardowe formaty 

średni: 1 150 × 2 400 mm  
duży: 1 400 × 2 900 mm 
(dla blach 3+3 mm – format 1100 × 2350mm)

2/	�Standardowe grubości 
(blacha bazowa + napoina) 
3+3 mm, 5+3 mm, 6+4 mm, 8+5 mm,  
10+5 mm, 15+5 mm, 10+10 mm, 15+10 mm 

3/	�Standardowe materiały 
podkładowe 
Stal konstrukcyjna: S235JRG2 lub S355J2G3 
Stal kotłowa: P265GH, 16Mo3 lub 13CrMo4-5

4/	�Cięcie 

plazmą, laserem, strumieniem wodnym

*�Na życzenie klienta, po wzajemnych uzgodnieniach możliwa jest 
produkcja niestandardowych arkuszy.
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a/	� Przyspawanie 
do materiału 
podkładowego.

d/	� Przyspawanie 
nakrętki do materiału 
bazowego.

b/	� Wykonanie gniazda 
stożkowego na 
śrubę za pomocą 
specjalnej obróbki.

e/	� Przyspawanie 
śruby do materiału 
bazowego.

c/	� Wypalenie otworu 
plazmą i przyspawanie 
wkładki na śrubę 
z łbem wpuszczanym.

f/	� Mocowanie 
z wykorzystaniem 
spoin otworowych.

5/	Przykładowe metody montażu
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Płyty kompozytowe COROPLATE® π 
możliwości obróbki mechanicznej na zimno

1/	�Walcowanie 

minimalna średnica 250 mm uzależniona 
m.in. od grubości blachy, długości elementu 
oraz lokalizacji napoiny.

Przykładowe konstrukcje 
przemysłowe 

– kolana segmentowe

– cyklony

– wentylatory

– rynny

– przenośniki ślimakowe

– zsuwnie rozdzielające

2/	�Gięcie na prasie 

możliwe uzyskanie różnych kształtów wyrobów 
w zależności od wymiarów i grubości 
obrabianego elementu.



Płyty kompozytowe COROPLATE® π 
kontrola jakości

Wszystkie wyroby Corodur 
włącznie z płytami kompozytowymi 
COROPLATE produkowane są 
zgodnie z DIN EN ISO 9001:2000. 

Firma Corodur dysponuje własnym profesjonalnym 
laboratorium korzystającym m.in. z:

– mikroskopu elektronowego REM/EDX;

– spektrometru Spektrolab;

– analizatora CSA;

– �rentgenowskiego analizatora fluorescencyjnego 

Midex;

– twardościomierza;

– szybkiej kamery I-Seed.

1/	�Zapewnienie jakości 
materiałów do produkcji 
Surowce wejściowe odbierane są tylko od 
sprawdzonych i zatwierdzonych dostawców. 
Dokładna kontrola wszystkich surowców we 
własnym laboratorium obejmuje sprawdzenie: 

– składu chemicznego; 

– wielkości i kształtu ziarna dodatków stopowych; 

– gęstości objętościowej.
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2/	�Kontrola jakości płyt 
kompozytowych COROPLATE® 

Wszystkie płyty COROPLATE® dostarczane są 
z atestem według normy EN 10204/3.1. 
 
Atest zawiera parametry blachy bazowej (atest 
3.1) i napoiny (skład chemiczny i twardość). 
Dlatego klient ma zagwarantowane wszystkie 
parametry opisane w karcie materiałowej.  
 
Uwaga: Blachy napawane oferowane przez 
innych producentów dostarczace są tylko 
z atestem 2.2., który nie gwarantuje parametrów 
rzeczywistych wyprodukowanej blachy. Atest 
2.2. określa tylko użyty do produkcji drut.

3/	�Normy jakościowe przy 
produkcji blach napawanych 

Wszytkie produkty COROPLATE są 
wyprodukowane według wytycznych normy 
DIN EN ISO 9001. Producent umożliwia również 
dodatkowy odbiór i kontrolę przez inspektora 
zewnętrznego.
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Płyty kompozytowe COROPLATE® π 
w przemyśle hutniczym

Płyty kompozytowe COROPLATE® π / w przemyśle hutniczym8 /



Płyty kompozytowe COROPLATE® π 
w cementowniach
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Płyty kompozytowe COROPLATE® π 
w elektrowniach
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Płyty kompozytowe COROPLATE® π 
w innych gałęziach przemysłu
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Płyty kompozytowe COROPLATE® π 
gatunki podstawowe

Płyty kompozytowe COROPLATE® π produkowane są w następujących gatunkach. 
Wszystkie blachy posiadają atesty według normy EN 10204/3.1 
(analiza według DIN EN ISO 6847, twardość według normy DIN 32524, część 4)

Zawartość C [%] Zawartość Cr [%] Inne Twardość Zastosowanie

COROPLATE® 55π 4,5–5 26,5–28,5 –
60–62 
HRC

osłony wentylatorów, rury, 
cyklony, zsuwnie, temperatura 
pracy do 350 °C

COROPLATE® 56π 4,5–6 28,5–32 –
60–62 
HRC

łopatki wentylatorów, zsuwnie, 
płyty mielące, osłony kruszarek, 
temperatura pracy do 350 °C

COROPLATE® 143π 4,5–5,5 28,5–32 Nb 0,8–1,3 %
60–62 
HRC

łopatki wentylatorów, zsuwnie, 
płyty mielące, osłony kruszarek, 
temperatura pracy do 350 °C

COROPLATE® 60 3,5–4,5 20–22 Nb 5,5–6,5 %
60–62 
HRC

łopatki wentylatorów, zsuwnie, 
płyty mielące, osłony kruszarek, 
temperatura pracy do 450 °C

COROPLATE® 143T 4,5–5 30–32 Mo 2,5–3 %
61–63 
HRC

łopatki wentylatorów, elementy 
pomp, okładziny, temperatura 
pracy do 550 °C

COROPLATE® 68π 4–5 32–37,5 B 1–1,8 %
66–68 
HRC

sita, elementy palników, 
elementy kruszarek żużla 
i aglomeratu, klinkieru, 
temperatura pracy do 800 °C
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