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Gastol ab - Ihr Partner gegen Verschlei und Korrosion
O —

Weltweit

Jedes Unternehmen lebt von dem Wissen, dem Koénnen, den Erfahrungen und dem
Engagement seiner Mitarbeiter. Seit mehr als hundert Jahren spezialisieren sich die
Castoliner auf industrielle Instandhaltung, Reparatur sowie das Bek&mpfen von Verschlei
und Korrosion.

Seit 1960 bieten wir unser Know-how als Dienstleistung in mehr als 37 CastoLabs weltweit
an.

Unser Wissen - IHR VORTEIL
Unsere Strategie — unser Wissen zu lhrem Vorteil einzusetzen.

Die CastolLab-Verfahrenstechniken sind:

SchweiBen E-Hand, MSG, WIG, Plasma, Autogen

Loten Weich-, Hart-, Hochtemperaturléten mit
Staben, Flllstaben, Folien, Pasten und
diversen Formteilen

Beschichten thermisches Spritzen wie Eutalloy, RotoTec,
Eutalloy RW, Drahtspritzen, Plasma und
HVOF sowie das Beschichten mit
organischen u. anorganischen Werkstoffen

Nachbearbeitung spanen, schleifen und polieren

Bauteile nach Zeichnung aus schweiBplattierten Platten und Rohren

Unsere Schwerpunkt-Industrien sind Zementindustrie
Bauindustrie
Kraftwerke
Mdllverbrennung, Recycling
Stahlwerke
Papierindustrie
Holzindustrie
Maschinenbau

Die CastoLab-Arbeiten werden in unserer Dienstleistungs-Werkstatt in Kriftel ausgefuhrt.
Auf Kundenwunsch arbeiten wir auch bei lhnen vor Ort nach Vereinbarung.
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GCastolLab best practice

Anwendungsverfahren
o —

Eutalloy RW

1. Schritt: Auftragen (Kaltspritzen) der ausgewahlten Legierung (ohne Haftgrund)

2. Schritt: Einschmelzen bei Temperaturen > ca. 1030 °C

Grundwerkstoffe: Stahl, Stahlguss und Gusseisen

Werkstoffe: SelbstflieBende Ni- und Co-Hartlegierungen mit und ohne Karbidzuséatzen
Einsatz: VerschleiBschutzschichten mit und ohne korrosiven Angriff

Far den Transport von Schiittgltern und Stoffgemischen, z.B. Kohle, Mineralien, Asche, Holzspéne,
aber auch bei Dekantern in der Lebensmittelindustrie u.a., werden Férderschnecken verwendet.
Diese Schnecken unterliegen heftigem Verschlei3 durch Abrieb, Schldge, Korrosion.

Regenerierung einer Kolbenstange
durch spanende Vorbearbeitung

mit anschlieBendem Schichtaufbau
durch Eutalloy RW-Verfahren —
deutlicher Kostenvorteil im Vergleich
zur Neubeschaffung.

VerschleiBschutz an Profilrollen eines Walz-
geristes, z.B. aus der Stahlindustrie.

Durch 1,5 mm Auftragsschicht erhdhte Standzeit
bei Druck und Abrasionsbeanspruchungen.
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Eutalloy

Metallpulver-Flammspritzen mit gleichzeitigem Einschmelzen; bevorzugt flr kleine Flachen
und Kanten. Besonders fiir hochfeste Verbindungen an Gusseisen und Reparaturen.
Grundwerkstoffe: Stahl, Stahlguss und Gusseisen

Werkstoffe: SelbstflieBende Ni- und Co- Hartlegierungen mit und ohne Karbidzuséatzen

Besonders Maschinenbauteile aus Guss, wenn sie alter sind oder hohe Gebrauchsstunden auf-
weisen, reagieren auf SchweiBwarme empfindlich und reiBen. In diesen Fallen hat sich das Eutalloy-
Verfahren auBerordentlich bewahrt.

Wie bei diesem Motorblock (Automobil-
industrie, Bild rechts), aber auch bei
Maschinenstédndern und anderen groBen
und kleinen Guss-Funktionsteilen ist
das Eutalloy-Verfahren wegen seines
gleichmaBigen Wéarmeeintrages und

der relativ niedrigen Arbeitstemperaturen
oft das einzige wirtschaftliche Verfahren
fur Reparatur, Regeneration oder das
Ausbessern von Gussfehlern.

Das CastoLab hat sich auf dieses
Verfahren spezialisiert.

RotoTec / CastoDyn

Pulver-Flammspritzen (Kaltspritzen) ohne thermische Nachbehandlung.
Grundwerkstoffe: Stahl und Gussteile

Werkstoffe: Fe- und Nichteisenmetalle sowie oxidische Keramiken
Einsatz: VerschleiBschutzschichten

Nachbearbeitung verschlissener Teile auf gleichméaBiges UntermaB. Auftragung des Lagersitzes im
RotoTec-Verfahren mit mechanischer Nachbearbeitung (spanend) der Schicht auf Endmag.

Das Regenerieren im RotoTec-Verfahren ist eine schnelle, [k,
technisch gute und wirtschaftlich verniinftige Lésung. ' '
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B |
PTA

PTA (Plasma Transfer Arc) zum Verbindungs- und AuftragsschweiB3en ist eine ideale Ergdnzung
zu WIG, MAG usw., da minimale Aufmischgrade definiert und eingehalten werden kdnnen.
Grundwerkstoffe: Stahl und Gussteile

Werkstoffe: Fe- und Nichteisenmetalle

Einsatz: Verschlei3- und Korrosionsschutz

PlasmaschweiBen ohne Zusétze (auch Stichloch), Plasma-
Pulver- und Plasma-KaltdrahtschweiBen sind im CastolLab
Standard.

Das Verfahren lasst sich teil- und vollautomatisieren und ist
fur GroBserien geeignet. In unserem Job-Center kénnen teil-
automatisch Bauteile bis 1000 kg mittels 8-Achsen-Roboter
geschweift werden.

Brecherwalzen nach spanender Vorbereitung
mit PTA-Pulver aufgeschweiBt. Schichtstarke
6 mm (2-lagig geschweiBt), Fe-Hartlegierung.
Bei Auftragsstarken > 6 mm ist eine Pufferung
zu empfehlen. Das PTA-Verfahren, auch auto-
matisiert mit Roboter, gehért zu den Standard-
Verfahren des CastoLab.

Sonderausstattungen wie
speziell konstruierte Brenner
ermdglichen es, auch an
schwer zuganglichen
Positionen zu schweiBen

Bild links: mit der PTA-
Brennerausflihrung in
besonders schlanker Form
und ca. 120 mm lang wurde
diese VentilschweiBung

im CastoLab durchgeflhrt.

Bild rechts:
robotergefihrtes PTA-
SchweiBBen mit Eutronic
GAP-Anlagen von
Serienteilen flr

den Maschinenbau.
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EutecTrode

Die Stabelektroden aus den modernen Castolin-
Produktionsstétten haben sich vielfach in unterschied-
lichsten Anwendungen bewéhrt. Die spezifischen
Eigenschaften der hillen- und kernstablegierten Stab-
elektroden unterstitzen die schmelzmetallurgischen
Prozesse in den Schweil3glUtern und sorgen flir gute
VerschweiBbarkeit.

Der verschlissene und angerissene Rotor eines
Hammerbrechers aus einer Zementmiihle wurde
im CastoLab mit Stabelektroden regeneriert.

Die Zerkleinerungsscheibe eines Hackers in der
Papier- und Zellstoff-Industrie ist auBerordentlich
durch Schlag und hohe Biegemomente belastet.
Regeneration mit einer hochfesten, korrosions-
bestandigen EutecTrode auf NiCrCo-Basis.

Rettungsinstrumente bedirfen besonderer
Zuverlassigkeit, wenn sie gebraucht werden.
Die Scherbacken von Rettungsscheren
wurden im CastolLab mit einer zah-harten,
verschlei- und schneidhaltigen Hartlegie-
rung mit Stabelektroden auftraggeschweiBt.
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EnDOtec - TeroMatec - CastoMAG

Das Castolin-Lieferprogramm enthalt Fulldrahtelektroden auf
Eisen-, Nickel-, Kobalt-Basis zum Verbinden und Auftragen fir das
Konstruktionsschweifen, zum Verschlei3- und Korrosionsschutz.

Die CastoLab-Arbeiten
werden mit den bewéahrten
Fulldrahtelektroden der
Reihen EnDOtec (mit Schutz-
gas) und TeroMatec (selbst-
schiitzend) ausgefihrt.

Im Beispiel rechts wurden im CastoLab
Tiefziehwerkzeuge regeneriert. Sie
wurden auf VormalB abgedreht, durch
EnDOtec-Filldraht-Auftragschwei3en
mit CrNiFe-Fulldraht anlegiert und
gepuffert und dann mit einer EnDOtec-
Sonderlegierung auf Co-Basis
gepanzert. Die regenerierten Werkzeuge
haben langere Standzeiten als neu
gefertigte.

Mit EnDOtec komplett beschichtete
Speisewalze einer Tunnelpresse aus der
Keramikindustrie. Das mineralische
Fordergut erzeugt heftigsten Verschlei3
durch Abrasion und Rollen. Die besonders
geféhrdeten Stege sind zusatzlich auf-
getragen mit einem Carbid-haltigen Lot.

Die Alternative flr den Betreiber wére Ver-

schrotten. Das CastoLab bot eine Lésung
fur Lebensdauerverlangerung des Bauteils
und Kosteneinsparungen fur den Betreiber.
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CDP - CVP - CastoTubes

Zur Herstellung von VerschleiBschutz-Platten
und -Rohren verwenden unsere Produktionsstatten
drei Verfahren:

Open arc - Schweien mit TeroMatec-Drahten:
betrifft die Plattengruppen CDP 4666, 4601, 4624
und CastoTubes

Walzplattiert: betrifft die Produktgruppe CVP

Hochtemperatur-Vakuum-Sintern:
betrifft die Produktgruppen CDP 112 und 496

Platten und Rohre werden als Halbzeug, komplett,
als Zuschnitt oder auch in definiert verformten
Zustanden zum Verschlei3-, Korrosionsschutz oder
als Konstruktionselemente verarbeitet.

Regenerieren einer total verschlissenen Forder-
schnecke. In einer Komplett-Regeneration wur-
den die Schneckenwendel mit pulverbeschichte-
ten VerschleiBschutz-Plattensegmenten auf
SollmaB gebracht, dann die freigebliebenen
Wendel-Sektionen und der Schaft mit Eutalloy-
Pulver und mit EnDOtec-Fulldrahtelektroden
gepanzert bzw. auch konstruktionsgeschweiBt.

Das Wiederaufarbeiten dieser urspringlich schrottreifen Férderschnecken im CastoLab hat dem
Kraftwerksbetreiber unerwartet deutliche Einsparungen erméglicht.

CastoLab im Anlagenbau vor Ort.

In einem Miullheizkraftwerk wird verbrannter Mill zum Nassentschlacker beférdert, einem ca.
14 m langen Anlagenteil im Bereich des Kessels. Die nassen Asche-Klumpen werden mit
Hilfe von Kratzerbalken Uber die Bodenbleche zum Abwurf in den Asche-Bunker transportiert.
Dabei werden die Bodenbleche enorm durch Abrasion und Nass-Erosion verschlissen.

Austausch der sonst Ublichen
Bodenbleche durch CDP-Platten
vom Typ DXW (XuperWave-
Panzerung), bei denen ein Verhaken
der Kratzerbalken durch die wellen-
férmige Geometrie der SchweiBrau-
pen verhindert wird.

Einfache und sichere Neukonstruk-
tion mit verbesserten Gebrauchs-
eigenschaften und verlangerter
Standzeit.




GastolLab

Kapazitaten / Leistungsspektrum

Eutalloy RW / RotoTec mit Flamme
Eutalloy RW / RotoTec im Ofen

EuTronic Arc Spray
HVOF-Beschichten
Plasma-Beschichten

Zentrifugalschleudern
Ni- und Fe-Basislegierungen

MSG
WIG / E-Hand

PTA

iD Weld, speziell fiir Bohrungen

Laser-Schweif3en
(Draht und Pulver)

Weich-, Hart-, Hochtemperaturléten
Vakuumloéten
Mechanische Bearbeitung:

Drehen
Schleifen

Krankapazitit

DA max.: 960 mm, L max.: 4.300 mm
max.: 1.500 x 1.500 x 2.000 mm (B x H x L)

Abmessungen auf Anfrage
Auch mobile Einsatze auBer Haus méglich

DA max.: 1.000 mm, L max.: 20.000 mm
DA max.: 1.000 mm, L max.: 20.000 mm

DI max.: 450 mm, L max.: 4.000 mm

DA max.: 1.350 mm, L max.: 6.500 mm
Bauteildimensionen auf Anfrage

DA max.: 1.000 mm, L max.: 6.500 mm
bedingt bis 20.000 mm

DI: >30 mm, L max: 50 mm
DI: >70 mm, L max: 500 mm

Maschinell: DA max: 1.000mm, L max: 2.000 mm,
Gewicht: bis 3 to.
GroBere Dimensionen auf Anfrage

BauteilgréBe
max.: 1.500 x 1.500 x 2.000 mm (B x H x L)

max. Spitzenhéhe: 465 mm, L max.: 4.500 mm
max. Spitzenhéhe: 450 mm, L max.: 4.000 mm
Weitere Dimensionen auf Anfrage

8 to, groBere Bauteilmassen auf Anfrage

CastolLab-Arbeiten werden in unserer Dienstleistungs-Werkstatt in Kriftel ausgefihrt.
Auf Kundenwunsch arbeiten wir auch bei Ihnen vor Ort nach Vereinbarung.
Wir bieten auch individuelle Komplettlésungen an.
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Castolin GmbH
D - 65830 Kriftel
Gutenbergstr. 10
Tel.: 06192 /403 -0

Fax: 06192 / 4 03 - 314
E-Mail: castolin@castolin.de
Internet: www.castolin.de
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