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GastoDur
Diamond Plates®

Skuteczna ochrona
przed Scieraniem i erozja

B Zmniejszenie kosztéw utrzymania ruchu poprzez wydtuzenie trwatosci
zabezpieczonych powierzchni

m tatwe zabezpieczanie duzych powierzchni — prosty montaz, niewielki ciezar

B Najwyzsza jakos¢ dzieki nowoczesnej inzynierii materiatowej i komputerowo
kontrolowanemu procesowi produkcji



GastoDur Diamond Plates

Ptyty CastoDur Diamond Plates® (CDP®) to warstwowe wyktadziny produkowane w procesie napa-
wania tukowego lub w piecu prézniowym poprzez dyfuzyjne wigzanie proszkow cermetalowych.

tatwo spawalna blacha nosna pokrywana jest odporng na zuzycie warstwa.

Niezaleznie od sposobu wytwarzania ptyty CDP® odznaczaja sie bardzo wysoka jakoscia wykona-
nia, statag na catej powierzchni arkusza i identyczng na poszczegdlnych arkuszach tego samego

typu. Zastosowanie powtok napawanych, z racji tatwosci wptywania na ich sktad chemiczny, sta-

nowi bardzo skuteczng metode zabezpieczania powierzchni przed zuzyciem.

Mikrostruktura napoiny z gesto upakowanymi i odpowiednio uformowanymi
twardymi sktadnikami w osnowie — dla zwiekszenia odpornosci na zuzycie

Obecnos¢ w  wierzchniej warstwie bardzo
twardych faz (1500 — 3000 HV) umieszczonych
w sposob uporzadkowany w osnowie, gwarantuje
zwiekszong zywotnos¢ plyt, ktorych twardosc
2-3 krotnie przewyzsza twardos¢ najczescie]
spotykanych scierniw.
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Dziat produkcji ptyt CDP®

Produkcja ptyt CDP® podparta jest rozbudowanym
programem badan naukowych. Odbywa sie na
zautomatyzowanych stanowiskach sterowanych
komputerowo. Petna kontrola procesu napawania
oraz krystalizacji powtoki sprawia, ze jej struktura —
niezaleznie od sktadu chemicznego i twardosci faz —

zapewnia statg, wysoka jakosc koncowego produktu.

Rodzaje plyt CastoDur Diamond Plates®

Ptyty Standard lub XuperWave S — napoina ptyt
napawana tukowo drutem proszkowym samo-
osfonowym, o prostych $ciegach (Standard) Tub
z wyjatkowa fakturg sciegow XuperWave S, kto-
rych odpornosc na erozje jest znacznie wyzsza.

Ptyty z powtoka proszkowa — piyty wykonane
w piecu prozniowym w technologii przetapiania
proszkow samotopnikujgcych; ich gtowng zaleta
jest uzyskanie powtoki w 100% niewymieszane]

Plyta CDP® z napoing XuperWave S



z materiafem bazowym, zapewniajaca maksymal-  tem bazowym oraz duzg iloscig weglikow wolfra-
na odpornos¢ na zuzycie, nawet przy kilku mili- mu (60%). Jej niewielki cigzar pozwala ograniczyc
metrach grubosci powtoki. mase pracujgcych czesci maszyn, zmniejszy¢ na-
Plyty napawane laserowo LC8 — odznaczajg si¢  pregzenia mechaniczne i wydfuzyc¢ czas pomiedzy
bardzo mafym stopniem wymieszania z materia- remontami.

Ptyta CDP® z powlokg proszkowq Plyta CDP® napawana laserowo LC8

Ptyty CDP® powstaja jako pfaskie, standardowe arkusze, ktore nastepnie moga byc ciete plazmowo,
laserowo lub strumieniem wody, giete i tgczone tworzac fragmenty wyktadzin lub czesci urzadzen
pracujacych w warunkach intensywnego scierania czy erozji.

Montaz i taczenie ptyt CDP®

Elektrody Ostonowe
Druty peine
otulone druty proszkowe
Materialy Castolin 6666 EnDOtec DO*266 S CastoMag 45203

do spawania Castolin XHD-646 EnDOtec DO*02 CastoMag 45252
blachynosnej .. lin 2222 XN  EnDOtec DO%622S  CastoMag 45554 S
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Materialy Castolin N 5006 EnDOtec DO*31
do napawania
ztacza Castolin XHD-6710  EnDOtec DO*11

Materialy dodatkowe do spawania i napawania zfacza

Wirnik kruszarki Stozek cyklonu Mieszalnik Betonu



Asortyment ptyt CDP®

Grubos¢ | Grubosé
TYP podktadu | napoiny
(mm) (mm)

Standardowy arkusz

a9z Oznaczenie Zastosowania Uwagi
- czg$¢ napawana

5 3 4666 DXWs 0503 ©
6 4 4666 DXWSs 0604 5
8 4 4666 DXWs 0804  Silmaerozja, égierfinig 4 . g
CDP® XuperWave S 2740 x 1230 mm potaczone z niewielkimi udarami. . E
8 5 4666 DXWSs 0805 Temperatura pracy do 450°C o) E
10 5 4666 DXWs 1005 8-
15 5 4666 DXWs 1505 § E
5 3 4666 DP 0503 ‘g 3
<G
A 4666 DP 0604 23
) 33
4 4666 DP 0804 Scieranie potaczone SIS
CDP® 4666 5 2740 x 1220 mm 4666 DP 0805 z niewielkimi udarami, erozja. o 2
10 5 4666 DP 1005 Temperatura pracy do 450°C —% '%
15 5 4666 DP 1505 55
o=
20 5 4666 DP 2005 o3
3 4624 DP 0503 =2
4 4624 DP 0604 =+
4 4624 DP 0804 S'cierz?mie po’rqczorje ) ;; 15
CDP® 4624 2740 x 1220 mm z umiarkowanymi udarami. el i
5 4624 DP 0805 Temperatura pracy do 250°C é £
10 5 4624 DP 1005 ==
N o
15 5 4601 DP 1505 SE
. Q.
10 5 4623 DP 1005 Scieranie potaczone s
CDP® 4623i 12 7 2740 x 1220 mm 4623 DP 1207 z silnym udarem. %
15 5 4623DP 1505  lemperatura pracy do 150°C N
4 3952 DP 0604 K}
c
4 3952 DP 0804 ) %%
Scieranie i erozja =
® ERe]
CDP® 3952 5 2740 x 1220 mm 3952 DP 0805 w temperaturze do 600°C T E
10 5 3952 DP 1005 &R
©
15 5 3952 DP 1505 =
s 2
2 1 112 DP 0201 =53 o2
s . .. . c 5 c
Scieranie i erozja S nEQ
® SN
COP® 112 1200800 mm w temperaturze do 600°C e _§L %
4 2 112 DP 0402 R e
Bk
£8zF
s g 2 g g N Q&
CDP® 496 4 2 1200 x 800 mm a96DP sy cieranieiadhezja o Ss
—bardzo niski wspétczynnik tarcia =
3 1
LC8 980 x 980 mm, 980 x 1960 mm = Silna erozja i Scieranie =
4 15 ]

Twoj partner w technologiach napraw, regeneracji, ciecia i taczenia

Gastolin Sp. z o0

ul. Leonarda da Vinci 5

44-109 Gliwice

tel. +48 32 230 67 36 .
castolin@castolin.pl www.castolm.pl




