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BALINIT i BALITHERM utrzymuja
wydajnosc¢ i produktywnosé
w dobrej formie

Optymalne rozwigzania zabezpieczajgce ttoczniki,
wykrojniki, stemple | matryce przed zuzyciem

Obrébka plastyczna |




Technologia BALINIT i BALITHERM umozliwia
uzyskanie narzedzi o wyzszej jakosci

Podczas obrdbki plastycznej narzedzia sg poddawane
dziataniu duzych sit, a tym samym pozostajg narazone

na przyspieszone zuzycie. Trwatos¢ ttocznikdw i wykrojnikdw
mozna zwiekszy¢ poprzez zastosowanie supertwardych

wytwarzanych i dostarczanych przez firme Oerlikon Balzers.
Oferujgc BALINIT® i BALITHERM® zapewniamy zwigkszenie
trwatosci, wydajnosci i jakosci oraz obnizenie kosztéw pro-
dukgciji, dbajac przy tym o ekologie.

powiok BALINIT® oraz technologii dyfuzyjnej BALITHERM®,

Wysoka twardosé
powioki

Ochrona przed
zuzyciem sciernym

Bez wptywu na
wymiary narzedzi

Zmniejszenie
kosztéow
narzedziowych
poprzez wzrost
trwatosci

Niski wspoétczynnik tarcia,
wysoka stabilnos¢ termiczna

Duzo mniejsze zuzycie adhezyjne

Brak efektu napawania na zimno

Ograniczone pekanie na goraco
(heat checking)

Zmnigjszenie konsumpcji
Srodkéw smarnych

Mniejsza konsumpcja
srodkéw smarnych.
Rozwigzanie przyjazne
dla srodowiska

Wysoka odpornosé¢ na
zuzycie, bardzo dobre
witasciwosci slizgowe

Duzo mnigjsze opory ruchu,
tatwiejsza praca narzedzia

Wzrost doktadnosci
wymiarowej przy
dtuzszej trwatosci

Mniejsza ilos¢ przejsé
w jednym cyklu

Redukcja kosztow
spowodowana mniejsza
iloscia przestojow i
wieksza czestotliwoscia
pracy

Wyzsza jakos¢
powierzchni,
lepsza jakosé ciecia

Brak mikrosladéw,
pekniec. Gtadka
powierzchnia ciecia

Lepsza stabilnosc
wymiarowa przy waskich
tolerancjach

Wyeliminowanie
obrébki wykanczajacej
ze wzgledu na wyzsza
jakos¢é wyrobu

BALINIT® i BALITHERMP® przy obrébce plastycznej oznacza wieksza produktywnosé,
wydajnos¢ i niezawodnos¢ procesu potaczona z dbatoscia o srodowisko naturalne

Zdjecie: Feintool Technologie AG Lyss / Szwajcaria




Znakomita wydajnos¢ narzedzi

BALINIT® FORMERA
Giebokie tfoczenie. Motoryzacja
Narzedzie Whktadka ttoczaca.
Trwatos¢ [szt. x1000] DIN 1.2379
1,200 Przedmiot Belka podtuzna UHSS
1,000 obrabiany (960MPa) 1,6 mm + 2,0 mm
' — > +625% . i :
Zagadnienie Niska trwato$¢ narzedzia ze
800 wzgledu na przyspieszone
600 zuzycie. Wysoka ilosé
brakéw po 100’000 cykli
100 przy powtoce CVD
Rozwiazanie: - Duzy wzrost trwatosci
200 BALINIT® narzedzia
0 FORMERA — Wydtuzony czas pomiedzy
Konkurencja CVD BALINIT® CZySZCZ.enlem' t?tWIejsze
FORMERA usuwanie narostow
BALINIT® ALCRONA PRO
Doktadne wykrawanie. Zawias
Narzedzie Matryca do doktadnego
Trwalosé [szt] wykrawania, HSS
30,000 Przedmiot Zawias. Stal weglowa
obrabiany walcowana na zimno
25,000 ¥ 140 % SCP1. 4,5 mm
—’ oo
Stal 1.7225 (42 CrMo4)
20,000
Zagadnienie Zbyt krotka trwatosé
15,000 narzedzia
10,000 Rozwigzanie: - Wzrost trwatosci
BALINIT® narzedzia o 140%
5,000 —— ALCRONA — Poprawa jakosci wyrobu
PRO
0
PVD konkurencja BALINIT®
ALCRONA PRO
BALINIT® TRITON STAR
Wykrawanie i tfoczenie
} ) ) Narzedzie Whkiadki do ttoczenia
Obstuga [czas/zmiang x min] i wykrawania
200 DIN 1.2333/ DIN 1.2358
180 Przedmiot Btotnik, maska, drzwi,
160 —— obrabiany klapa bagaznika
140 —— Stopy AlMg i AIMgSi
120 ——
100 — | Zagadnienie Narosty
v Duza ilos¢ brakéw

80
60
40
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0

-65%

Bez powtoki

BALINIT®
TRITON STAR

Rozwigzanie:

BALINIT®
TRITON
STAR

— Wyeliminowanie na-
rostow i obnizenie ilosci
brakow

— Czas obstugi liczony
na zmiane zmniejszyt
sie 0 65%




Wiasciwosci powtok w pigufce

BALINIT® BALINIT® BALINIT® BALINIT® BALINIT® BALINIT® BALINIT®
ALCRONA FORMERA LUMENA (o] CROMA TRITON HARD
PRO CARBON

Skiad powloki AICrN- CrAIN- TiAIN a-C:H:Me CrN a-C:H ta-C |

adp na bazie na bazie (WC/C) |
Mikrotwardos¢ 36 +/- 3 28 +/- 2 33 +/-3 12-15 25 +/-3 ~15 - 25 40 - 50
H, [GPa]
Wspdtczynnik tarcia o stal 0.35 0,35 0,3-0,35 0,1-02 ~05 0,1-0,2 <0,15
(na sucho)
ypowa grubose powlokd 2-6 6-12 8-12 1-4 4-10 1-3 02-3
(Hm]
Naprezenia wiasne [GPa] -3 +/-1 -2 +/- 0,5 -2 +/-1 < -1
Maks. temp. zast. (°C) 1.100 900+ 900 300 700 300 500
Temp. powlekania (°C) < 500 480 450 < 250 250 - 450 < 250 < 150
Kolor jasnoszary srebrno-szary  fioletowo-szary antracytowy srebrno-szary czarny czarny
Struktura mono multi nano nano mono mono mono
Dostepna w wersiji
STAR® X X
Dostgpna w wersji
BALINIT® DUPLEX** X X X X X X X
Dostepna w wersiji X X X X X X
BALINIT® ADVANCED*** //

*** Wersja ADVANCED powtoka i azotowanie
realizowane w jednym procesie.

** Wersja DUPLEX Powtoka poprzedzona procesem
azotowania o wiekszej penetraciji.

* Wersja powtoki STAR lepiej przenosi wigksze
obcigzenia mechaniczne.

Wszystkie dane maja wartosci przyblizone i zaleza od rodzaju zastosowania i warunkéw prowadzenia testu.

Zalecenia dotyczace zastosowania powiok

m

Ttoczenie
na gorgco

Kucie
na goraco

Narzedzia
z zeliwa

Wykrawanie.
Doktadne wykrawanie

Kucie

Ttoczenie ;
na zimno

Stal niestopowa LU FO / AP FO / AP PPD AP
Stal < 250 MPa LU PPD AP
Stal < 400 MPa LU PPD AP
Stal > 400 MPa FO A/ FO PPD AP
Aluminium* T Star / HC T Star / HC AP A/ FO PPD T Star / HC
Stal nierdzewna FO / AP FO FO [FIPD AP
Mosiadz, braz* AP/ CR AP FO / AP PPD AP
Miedz T Star / CR AP FO / AP PPD AP/ CR J

*Przy obrobce tych materiaiéw dodatkowa AP BALINIT°’ALCRONA PRO HC  BALINIT®HARD CARBON T Star BALINIT® TRITON STAR

warstwa BALINIT® C zmnigjszy narosty CR  BALINIT°CROMA LU BALINIT°LUMENA A wtestach

i Utatwi uwolnienie przedmiotu obrabianego FO  BALINIT® FORMERA PPD  BALITHERM®PPD



Jak zaoszczedzic¢
86% kosztow

produkciji

Podczas ttoczenia stali nierdzewnej, niepowleczone

narzedzia szybko osiggajg swoj limit produkcyjny.

Przy produkgji ttumikéw, problemy pojawiajg sie po

Dzieki zastosowaniu powtok BALINIT® ALCRONA PRO
i BALINIT® C zwigksza sie trwatoS¢ narzedzia
az dziesieciokrotnie. W zwigzku z tym koszty produkciji

wyprodukowaniu 2000 czesci z powodu pekniec na malejg o 86%(!)

powierzchni narzedzia.

Produkcja ttumikéw Niepowlekane | BALINIT® ALCRONA PRO
BALINIT®C

Koszt narzgdzia (PLN) 40,000 )

Trwalosc (jlos¢ wyprodukowanych czesci) 2,000 | 20,000

Koszt narzedziowy na
wyprodukowanie jednej czesci

. -

Produkcja na minute (szt./min) 20 )
Koszty produkcji na minute (PLN/min) 16 )
jodne) cagéet (PLN) 0.80 0,80
Koszty przestojow 0,08 | 0.00
Koszty pézniejszej obrobki (PLN) 0,08 | 0.00
Dodatkowy koszt produkeii 0,16 T

jednej czesci (PLN)

Catkowity koszt produkciji
jednej czesci (PLN)

Stupki ilustrujg tylko zalezno$¢ pomigdzy poszczegdinymi czesciami
sktadowymi i nie odnosza sie bezposrednio do sumy w dolnej linii.




Technologia pozwalajaca na znaczne zwiekszenie wydajnosci
duzych narzedzi do ttoczenia. BALITHERM PPD

Przyjecie
narzedzia

Usuwanie
farby

Ponowne
malowanie.
(Na zyczenie)

Kontrola jakosci

Polerowanie
wstepne

Kontrola
jakosci

BALITHERM®
PPD (zawiera

czyszczenie)

Polerowanie
koncowe

Dyfuzyjny proces plazmowy PPD (ang. Pulse Plasma Diffusion)
realizowany jest w urzgdzeniach INAURA. Systemy te pozwalajg
na uszlachetnianie narzedzi o wymiarach 10 x 3 m i wadze

do 40t () W petni zautomatyzowany proces zapewnia przepro-
wadzanie stabilnego i kontrolowanego cyklu powlekania.

W technologii PPD uzywane sg tylko woddr i azot co sprawia,
ze metoda ta jest przyjazna dla srodowiska naturalnego.

Zachecamy Panstwa aby wykorzystac¢
zalety rozwiazan chroniace narzedzia
w obrébce plastycznej przed zuzyciem.

Zapraszamy do kontaktu z nami:

Centrala Polska
Oerlikon Balzers Coating AG Oerlikon Balzers Coating

Zanjdziesz nas na:
www.oerlikon.com/balzers

Balzers Technology and
Service Centre

Iramali 18

LI-9496 Balzers
Liechtenstein

T +423 388 7500
www.oerlikon.com/balzers

Najwazniejszy

jest KLIENT

Poland Sp. z 0.0.

ul. Fabryczna 4

59-101 Polkowice

T: +48 76 746 48 00
www.oerlikon.com/balzers/pl
Pozostate lokalizacje:

Tczew | Kedzierzyn-Kozle

HQ182PL(2303)

cerlikon
balzers



