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HARDSVETSADE SLITAGEPLATTOR



HARDSVETSADE SLITAGEPLATTOR

Hardsvetsade slitplatar ar bi-metalliska plattor som kombinerar en anpassningsbar stalbas
(S235 eller S355) med en hoglegerad slitstark hardsvets. For ytbelaggning av plattorna finns
en speciell automatisk hardsvetsprocess pa plats, vilket ger 6verlagsen hardhet, seghet och
slitstyrka. Pa begaran finns testresultat fran nétningsprovning (ASTM G65) och
erosionsprovning (DIN 50332).

Basplattan i stal med laga koldioxidutslépp gor att produkten kan svetsas, bultas eller dubbas
till befintliga baskonstruktioner, medan ytbelaggningen ger utmarkt slitstyrka i de mest
skiftande installationsanldggningarna och miljéférhallandena.

Den overldgsna kvaliteten pa CeraMetals slitplatar uppnas tack vare rigorés vetenskaplig och
metallurgisk kontroll av produktionsprocessen.

De hogsta maojliga koncentrationerna av kromkarbider (Cr;C3; — hardhet 1730 HV) kopplade till
en optimerad hardmetallorientering och unika legeringstilltiller gor att CeraMetals slitplatar
sticker ut nar det galler prestanda jamfort med respektive plattor som finns pa marknaden.

FORDELAR:

- Enkel tillverkning av delar, t.ex. rér, kanaler, koner etc.

- Latt svetsad till stalkonstruktioner

- Latt att klippa till nskade former

- Utmarkt nétningsbestandighet (testning enligt ASTM G65 visar att hardface évertraffar
konstruktionsstal med tiotals ganger och i vissa tillampningar med mer &n 60 ganger)
- Bra slitstyrka mellan metall och metall

- God korrosionsbestandighet pa grund av hog kromhalt

- Bra varmebestandighet

- Mycket smal deformationszon, minsta legering av ytbelaggningen till bottenplattan

- Betydligt hég karbidhaltkoncentration (>50% i HCCr-plattorna)

- Tuff austenitisk matris som stdéder karbider

- Hardhets- och legeringselement valda for att passa applikationen till det basta




BEARBETNING OCH FORMNING AV
SLITPLATAR

- For slitningsplatsskarning rekommenderas plasmaskarning. Du kan ocksa anvanda
vattenstraleskarning, men det ar ett dyrare alternativ.

- Slitplatar kan béjas som konstruktionsstal. Som regel maste hardsvets forbli pa den inre
ytan.

- Vid svetsning av stalbasplattor till andra konstruktioner kan vanliga metoder anvandas,
utan férvarmning eller andra speciella atgarder. For svetsning anvéands stalsvetsstanger. Vid
svetsning pa den hardtillverkade sidan eller platkanterna anvands hardvanda svetsstanger
eller hardsvetstrad.

PLASMASKARNING
Fetek anvander hyperformance plasmastraleutrustning med hég precision for
materialskarning. Plasmaskarning ar en extremt kostnadseffektiv metod for skarning, t.ex.
stal, rostfritt stal och aluminium. Denna metod anvands ocksa for skarning av hardtillverkade
plattor.

- Vi kan ocksa anvanda bade plasma- och vattenskarare nar vi arbetar med samma material.
- Matten pa skarbordet vi anvander ar 6100x2100.

VATTENSTRKLEEK;\RNINE
Som metod ar vattenskarning extremt flexibel. Det kan anvandas for alla material, inklusive

metall, glas, sten, plast och gummi. Sparet av den skurna ytan &r rent och inga kemiska eller
varmerelaterade forandringar sker i det bearbetade materialet. Det ar |att att implementera mer
komplexa former; och aven tjocka plattor kan skaras (stal med tjocklek pa upp till jamn 70 mm).
Kvaliteten pa skarsparet kan justeras efter behov dven i olika delar av samma material.



ANVANDNING AV SLITPLATAR

Vi ar redo att leverera slitskyddsdelar baserat pa ritningar fran vara kunder eller hjélpa till att
utveckla rimliga I6sningar som ar ekonomiskt férdelaktiga for att ta itu med vara kunders
slitagerelaterade problem. Férutom var egen expertis kan vi utnyttia manga ars erfarenhet
cerametal har nar det géller att tillverka slitplatar.

CeraMetal anvander ocksa CNC-plasmaskarningsutrustning, stalplatsmangelmaskiner,
fyrkantiga maskiner, svetsutrustning for att producera hogkvalitativa slitplatsdelar. For att
mota snabba krav har vi byggt upp ett samarbete med finska maskinverkstéader pa ett sadant
satt att vi kan tillverka slitplatar utifran ritningarna fran vara kunder i Finland inom extremt
korta ledtider.

CeraMetal har ocksa kapacitet att producera PTA, HVOF och plasma jet ytbeldggningar.

INSTALLATION

Fetek Oy har mangarig erfarenhet av underhall av branschen. Vi har tillverkat och installerat
slitdelar baserade pa ritningar i t.ex. kvarnar, brytare och asfaltblandningsanlaggningar. Pa
begaran kan vi utféra matningar av delarna, antingen pa plats eller baserat pa exemplaren.

LAGER

Vi behaller de vanligaste slitplatarna for bearbetning eller leverans i lager, men vi
rekommenderar att du kontaktar oss i god tid for att sakerstalla tillgangligheten av den
produkt som kravs. Vi bestéller andra hardfaced plattor separat pa begéran av en kund.



COMMON SLITPLAT

KVALITETER

Typ Beskrivning Egenskaper He::zet Tillampning
Bra slagmotstand
Austenitiskt stal och Brytare delar, rénnor, transportér
MCCr 50-54
kromkarbider Medelstor skruvar
notningsbestandighet
HCCr Austenitiskt stal och Hég nétningsbestandighet, 58-62 Blandarblad och andra delar, rér,
kromkarbider medelhogt slagmotstand skrapor, kvarnar
HCMo Austenitiskt stal och krom | Hiég ndtningsbesténdighet, 58-62 Blandare blad, kvarnar och deras
och molybdenkarbider medelhdgt slagmotstand delar, skrapor
Utmarkt
HCNB Austenltlsli:t stal o_ch krom notnings?gst&ndlg_l_net, bra 60-64 ey m——
och niobkarbider slagtalighet, hogre
arbetstemperaturer
Utmarkt . . -
Austenitiskt stdl och nétningsbestdndighet, bra R i
HCX ] ] . Lt 62-65 | sintringsutrustning, slitdelar for heta
kompositkarbider slagtalighet, hogre gy
applikationer
arbetstemperaturer
COMMDN TJJODOCGCKLEK DCH VIKT
Typ Tjocklek pa basplattan Hard yta tjocklek Total tjocklek Vikt
(mm) (mm) (mm) (mm) (kg/m?
343 3 3 6 55
5+ 3 5 3 8 67
6+ 4 6 4 10 80
8+ 4 8 4 12 96
8+5 8 5 13 102
10+ 5 10 5 15 118
12 + 4 12 4 16 127

COMMONPLATTA DIMENSIONER / HARDSVETS OMRADE

Basplatta dimensioner

Hardsvets-omradesdimensioner

(mm) (mm)
1000 x 2000 900 x 1950
1250 x 2500 1150 x 2450
1500 x 3000 1400 x 2900
2000 x 3000 1900 x 2900

STANDARD BASPLATTA KVALITET §ST37.2
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Forsaljning

Harri Viitanen
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Verkstallande direktor

Jere Makela
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