B UnionStal

Panstwa partner w dziedzinie stali

COROPLATE®

Plyty kompozytowe ostonowe odporne na scieranie
Chroni urzgdzenia, obniza koszty.

Ochrona przed scieraniem
w przemysle hutniczym

zsuwnie, odsiewacze, zasobniki, dzwony wielkich piecow, >

zsuwnie rozdzielajace, plyty pancerzowe wielkich piecéw,
czesci dozownikéw aglomeratu, elementy systeméw transportowych,
systemy oczyszczania gazow, wentylatory

Ochrona przed scieraniem
w przemysle cementowym >

zsuwnie do transportu klinkieru,
cyklony, wentylatory, zsuwnie, filtry,
osfony kruszarek, przenosniki slimakowe

- Ochrona przed Scieraniem
‘- w elektrowniach >

przenosniki wegla, rurociggi, ostony kruszarek,
zasobniki, kolana rurociggéw do transportu pytu,
weglowego, pierscienie palnikow

Ochrona przed scieraniem
przy wydobyciu piasku

i zZwiru >
tyzki koparek, zasobniki,

zsuwnie, fadowarki,
przenosniki slimakowe
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Produkcja ptyt kompozytowych
COROPLATE® T (metoda Powder Injection)

Produkgja ptyt kompozytowych COROPLATE® / Tt (metoda Powder Injection)

Zalety metody Powder Injection:

a/ Wysoka zawartosc weglikow pierwotnych,
wystepujacych w catym przekroju
napawania az do linii przetopu.

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

— dobre potaczenie z materiatem bazowym,
a zatem brak ,zimnych stykéw”, przy ktérych
napoina odpada od materiatu bazowego,

— nadtopienie i wymieszanie wszystkich
dodatkéw stopowych, a zatem brak
nieroztopionych czastek w napoinie jak
w przypadku Metal-Arc, ktére to przy
obcigzeniu abrazjg wypadaja z napoiny,

— mniejszy przetop na granicy materiatu bazowego
i napoiny, niz w przypadku metody Metal-Arc,

a zatem lepsza obrobka mechaniczna blachy
(zwijanie w kregi, giecie, itp.),

—wysoka jakos¢ i odtwarzalnos¢ trudnoscieralne;

napoiny.

Wada metody Powder Injection:

Nalezy zastosowac wyzsze parametry
napawania w poréwnaniu z innymi metodami.

UWAGA:
ptyt kompozytowych COROPLATE 1 nie mozna
poréwnywac do recznie napawanych blach!

Schemat procesu produkgji
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Produkcja ptyt kompozytowych
COROPLATE® 7z zastosowaniem drutu rurkowego

Zalety metody:
a/ Napoina jednorodna.

b/ Gladsza powierzchnia w poréwnaniu
z metodami Powder Injection i Metal arc.

Wady metody:

a/ Nizsza zawartos¢ weglikéw pierwotnych
w porownaniu z metodami Powder Injection
i Metal-Arc.

b/ Wiekszy przetop oraz przemieszanie
na granicy materialu bazowego i napoiny,

a zatem utrudniona obrobka
i ksztattowanie blachy.

Schemat procesu produkgji
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Produkcja ptyt kompozytowych COROPLATE® / z zastosowaniem drutu rurkowego
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Plyty kompozytowe COROPLATE® Tl
standardowe formaty, ciecie | montaz

1/Standardowe formaty

Sredni: 1 150x 2 400 mm
duzy: 1 400%2 900 mm

3/Standardowe materiaty
podktadowe
Stal konstrukcyjna: S235JRG2 lub S355J2G3

(dla blach 3+3 mm —format 1100 x 2350mm) Stal kottowa: P265GH, 16Mo3 lub 13CrMod-5

2/Standardowe grubosci

(blacha bazowa + napoina)
3+3 mm, 5+3 mm, 6+4 mm, 8+5 mm,
1045 mm, 15+5 mm, 10+10 mm, 15+10 mm

4/Ciecie

plazma, laserem, strumieniem wodnym

*Na zyczenie klienta, po wzajemnych uzgodnieniach mozliwa jest
produkcja niestandardowych arkuszy.

5/Przyktadowe metody montazu

a/ Przyspawanie
do materiatu
podktadowego.

7777727

AN

d/ Przyspawanie
nakretki do materiatu
bazowego.

JVAD

b/ Wykonanie gniazda ¢/ Wypalenie otworu
stozkowego na plazma i przyspawanie
srube za pomoca wktadki na srube
specjalnej obrobki. z tbem wpuszczanym.

i N4

e/ Przyspawanie f/ Mocowanie
sSruby do materiatu z wykorzystaniem
bazowego. spoin otworowych.

7 7.
o N & SRAN

Plyty kompozytowe COROPLATE® T / standardowe formaty, ciecie i montaz



Plyty kompozytowe COROPLATE® Tl
mozliwosci obrébki mechanicznej na zimno

1/Walcowanie 2/Giecie na prasie
minimalna $rednica 250 mm uzalezniona mozliwe uzyskanie roznych ksztattéw wyrobow
m.in. od grubosci blachy, dtugosci elementu w zaleznosci od wymiaréw i grubosci
oraz lokalizacji napoiny. obrabianego elementu.

Przyktadowe konstrukcje
przemystowe

— kolana segmentowe

— cyklony

— wentylatory

- rynny

— przenosniki slimakowe

— zsuwnie rozdzielajgce

Plyty kompozytowe COROPLATE® / mozliwosci obrébki mechanicznej na zimno /5
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Plyty kompozytowe COROPLATE® Tl

kontrola jakosci

Wszystkie wyroby Corodur
wiacznie z ptytami kompozytowymi
COROPLATE produkowane sa
zgodnie z DIN EN 1SO 9001:2000.

Firma Corodur dysponuje wtasnym profesjonalnym
laboratorium korzystajagcym m.in. z:

— mikroskopu elektronowego REM/EDX;

— spektrometru Spektrolab;

— analizatora CSA;

— rentgenowskiego analizatora fluorescencyjnego
Midex;

— twardosciomierza;

— szybkiej kamery |-Seed.

1/Zapewnienie jakosci
materiatow do produkg;ji

Surowce wejsciowe odbierane sg tylko od
sprawdzonych i zatwierdzonych dostawcow.
Doktadna kontrola wszystkich surowcow we
wiasnym laboratorium obejmuje sprawdzenie:

— skfadu chemiczneqo;
— wielkosci i ksztattu ziarna dodatkéw stopowych;

— gestosci objetosciowej.

Plyty kompozytowe COROPLATE® T / kontrola jakosci




2/Kontrola jakosci ptyt
kompozytowych COROPLATE®

Wszystkie ptyty COROPLATE® dostarczane sa
z atestem wedtug normy EN 10204/3.1.

Atest zawiera parametry blachy bazowej (atest
3.1) i napoiny (sktad chemiczny i twardos¢).
Dlatego klient ma zagwarantowane wszystkie
parametry opisane w karcie materiatowej.

Uwaga: Blachy napawane oferowane przez
innych producentéw dostarczace sg tylko

z atestem 2.2., ktdry nie gwarantuje parametréw
rzeczywistych wyprodukowanej blachy. Atest
2.2. okresla tylko uzyty do produkgji drut.

3/Normy jakosciowe przy
produkgcji blach napawanych

Wszytkie produkty COROPLATE s3
wyprodukowane wedfug wytycznych normy
DIN EN ISO 9001. Producent umozliwia rowniez
dodatkowy odbiér i kontrole przez inspektora
zewnetrznego.

Plyty kompozytowe COROPLATE® Tt / kontrola jakosci
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Plyty kompozytowe COROPLATE® Tl
w przemysle hutniczym

Plyty kompozytowe COROPLATE® Tt / w przemysle hutniczym



Plyty kompozytowe COROPLATE® Tl
w cementowniach

Plyty kompozytowe COROPLATE® Tt / w cementowniach
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Plyty kompozytowe COROPLATE® Tl
w elektrowniach

Plyty kompozytowe COROPLATE® Tt / w elektrowniach



Plyty kompozytowe COROPLATE® Tl
w innych gateziach przemystu

Plyty kompozytowe COROPLATE® Tt/ w innych gateziach przemystu
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A

gatunki podstawowe

Plyty kompozytowe COROPLATE® I

Ptyty kompozytowe COROPLATE® i produkowane sg w nastepujgcych gatunkach.

Wszystkie blachy posiadajg atesty wedtug normy EN 10204/3.1
(analiza wedtug DIN EN ISO 6847, twardos¢ wedtug normy DIN 32524, czes¢ 4)

Zawartosc C[%] Zawartosc Cr [%]

COROPLATE® 55TT @ 26,5-28,5

COROPLATE® 5611

28,5-32 Nb 0,8-1,3 %

Nb 5,5-6,5 %

Mo 2,5-3 %

COROPLATE® 68Tl E 4-5 32-37,5 B1-1,8 %
| ]
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Twardos¢ Zastosowanie

osfony wentylatordw, rury,
cyklony, zsuwnie, temperatura
pracy do 350 °C

fopatki wentylatoréw, zsuwnie,
ptyty mielace, ostony kruszarek,
temperatura pracy do 350 °C

fopatki wentylatoréw, zsuwnie,
ptyty mielace, ostony kruszarek,
temperatura pracy do 350 °C

topatki wentylatoréw, zsuwnie,
ptyty mielace, ostony kruszarek,
temperatura pracy do 450 °C

fopatki wentylatoréw, elementy
pomp, oktadziny, temperatura
pracy do 550 °C

sita, elementy palnikéw,
elementy kruszarek zuzla

i aglomeratu, klinkieru,
temperatura pracy do 800 °C




