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Losungen fur das Umformen
von Automobilstruktur- und
AuBenhautbauteilen
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Reduktion der Kosten fur Ausschuss und Nachbearbeitung
bei Steigerung der Produktivitat im Presswerk

Jeder einzelne Prozessschritt bei der Fertigung von
AuBenhaut- und Strukturteilen stellt Herausforderun-
gen fur das Presswerk dar. Oerlikon Balzers bietet
hier spezifische Losungen fur jeden Prozessabschnitt,

Anwendung

BALITHERM
PPD

LASER-
HARTEN

GroBe Ziehwerkzeuge

BALINIT
MAYURA

BALINIT

Beschneiden und Umformen

TRITON STAR

BALINIT
FORMERA

AHSS formen

Beschreibung

\ollstandiger funktionaler

Behandlung
Beschreibung

Stickstoffdiffusion (D)

in das Material

Prozess-
temperatur

die genau darauf zugeschnitten sind, die Herausforde-
rungen beim Tiefziehen, Abkanten und Beschneiden
von Verkleidungen und beim Umformen von Struktur-
teilen aus Stahl und Aluminium zu meistern.

Behandlungs-
bereich

Oberflachenschutz n 80 — 150 um (D)
fUr Monoblock- keramikahnliche 500 - 530°C +
aLY:e(;tzZ:?sZn Verbindungsschicht Yo 12 e

€L

Lokaler Schutz fur

Bereiche unter hoher Oberflchenhértung .

Belastung: (SH) mittels 900°C + 1,2 mm bis
Zieh-/Umformradien L 1,5 mm (SH)
Schneidkanten gesteuertem Laser
Biegeradien
Antihaftissung PVD ({\E/I:gnayer) <150°C %e;c_h;cgttljr;?
fur das Umformen ' ’

und Beschneiden

von Aluminium- PACVD (Monolayer) Beschioht
blechen onolayer, o eschichtung
a-C:H <250°C 1-3um
Oberflachenlésung fur
Werkzeuge, mit denen
hochfeste Mehrphasen- PVD (Multilayer) 480°C Beschichtung
stahle (AHSS) um- CrAIN-basiert 8—-10pum
geformt werden sowie
fur Warmformwerkzeuge




Kohlenstoffbasierte Beschichtungen fur Werkzeuge zur
Aluminiumumformun

e

m Reduziert Anhaftungen |
von Aluminium bei Umform- ; -
und Schneidoperationen ' . da ‘:
~

m Halt die Pressenstral3e frei von
Aluminiumflittern und -abrieb,
die die Qualitat beeinflussen

Lésungen
flr das Beschneiden
und Umformen:

BALINIT MAYURA

BALINIT
TRITON STAR

Laserhéarten

BALINIT MAYURA
Beschneiden von Aluminium

BALINIT TRITON STAR
Beschneiden und Abkanten von Aluminium

Mit minimaler Wartung produzierte Teile [1.000 Teile] F Ausschussteile [%)]
[Leichtes Abwischen der Schnittkanten nach je 5.000 Teilen] !
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ta-C BALINIT® MAYURA Nicht beschichtet BALINIT® TRITON STAR
Werkzeug Schneidwerkzeuge und Stempel Werkzeug Schneidleisten und Formbacken
1.2379 /D2 1.2333/1.2358
Werkstiick Motorhaube Werkstiick Kotflligel/Motorhaube/Tur/Heckklappe
Aluminium (5Xxx/6xxx)
Herausforderung Aluminium beginnt, an den Schneid- .
Kkanten zu haften Herausforderung Aluminiumanhaftungen und hohe
Ausschussrate
Losung: Aluminiumanhaftungen erheblich - ] )
BALINIT® reduziert Lésung: — Deutlich verringerte Anhaftungen von
MAYURA BALINIT® Aluminium an den Werkzeugen
TRITON STAR — Stark reduzierte Ausschussrate

Alle angegebenen Daten sind Richtwerte und héngen von Verwendungsart, Umwelt- und Testbedingungen ab.



BALINIT FORMERA fur das Umformen von

hoch belastbaren Strukturteilen

m Oberflachenldsung zum Schutz von Werkzeugen, die fir das Umformen von
Teilen aus hochfesten Werkstoffen oder mit groBen Wandstérken eingesetzt werden

m Langlebige, flexible Beschichtung. Hervorragende Leistungsfahigkeit unter Scherspannung

Lésung flr das Formen

von Strukturteilen,
AHSS,
groBen Blechstarken:

BALINIT FORMERA
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BALINIT FORMERA ADVANCED
Tiefziehen von Sitzkomponenten

Produzierte Teile

120.000
» + 1.200 %
100.000
80.000
60.000
40.000
20.000
: ]
AHSS Losung BALINIT® BALINIT® FORMERA
LUMENA ADVANCED
Werkzeug Formbacken
1.2379 (D2 / SKD11)
Werkstiick Sitzteile fur Automobile
700 MPa, 1,5 mm
Herausforderung Hochfester Stahl (AHSS)
Hoher VerschleiB
Losung: — Bessere Oberflachenqualitat der
BALINIT® FORMERA Fertigteile
ADVANCED — Deutlich langere Standzeit ohne

sichtbaren Verschleil3

Lésungen far
groBe Ziehwerkzeuge:

PPD

Laserharten

BALINIT FORMERA DUPLEX
Tiefziehen eines Achstragers

Standzeit [1.000 Teile]

180
>+ 200 %
160
140
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40 —
20 —
0
BALINIT® BALINIT®
LUMENA DUPLEX FORMERA DUPLEX
Werkzeug Ziehwerkzeug
Werkzeugstahl (D2 / SKD11)
Werkstiick Achstrager 3,5 mm
Zugfestigkeit 590 MPa
Herausforderung Tiefe Kratzer & Werkstoffanhaftungen
Lésung: —Um 200 % langere Standzeiten
BALINIT® — Kratzer/Materialanhaftung und

FORMERA DUPLEX

Die Baureihe DUPLEX bietet ein separates Diffusionsverfahren, das noch mehr Diffusionstiefe ermdglicht.

Notwendigkeit der Zwischenpolitur
ganzlich beseitigt




Der entscheidende Vorteil fur mehr Effizienz:
BALITHERM PPD fur groBe Umformwerkzeuge

Unser zukunftsweisender Diffusionsprozess PPD Der vollautomatisierte Prozess sorgt fur eine stabile
(Pulsed-Plasma Diffusion) auf Plasma-Basis kommt und kontrollierte VerschleiBschutz-Behandlung.
in der INAURA Beschichtungsanlage zum Einsatz. Dank der Kombination aus Wasserstoff, Stickstoff
Diese verfugt Uber eine Beladungskapazitat von und Elektrizitat kommt die INAURA ohne Verwendung
10 x 3 Metern und 40 Tonnen. giftiger Gase und Chemikalien aus.

Wareneingang

Entlacken von Werkzeugen

Qualitatspriifung

Neulackierung

Polieren

Finale
Qualitatskontrolle BALITHERM®
. PPD
(inkl.
Endpolieren Reinigung)
BALITHERM PPD BALITHERM PPD
Tiefziehen einer Aluminium-Motorhaube Tiefziehen einer Heckklappe auBBen
Umfang pro Fertigungsdurchlauf [Teile] Umfang pro Fertigungsdurchlauf [Teile]
5.000 1.000
EE— o 900
+400% ———————— > +100%
4.000 800
700
3.000 600
500
2.000 400 ——
300 ——
1.000 200 —
100 ——
0 0
Unbehandelt BALITHERM® PPD Unbehandelt BALITHERM® PPD
Werkzeug OP 20 (Tiefziehen), EN-JS 2070 Werkzeug OP 20 (Tiefziehen), EN-JS 2070
Werkstiick Motorhaube innen / au3en Werkstiick Heckklappe auBen (Blech mit 0,7 mm)
(1 mm Blechwerkstoff)
. Herausforderung - Zinkanhaftung
Herausforderung - Aluminiumanhaftung - VerschleiB auf dem Aluminiumblech und
— Verschlei3 auf dem Aluminiumblech und auf dem Umformradius/der Ziehsicke
auf dem Umformradius/der Ziehsicke
Losung: — Keine Wartungspolitur wahrend der
Lésung: — Keine Wartungspolitur wahrend der BALITHERM® Produktion notwendig
BALITHERM® Produktion notwendig PPD — Langerer Produktionsdurchlauf méglich

PPD — Bessere Oberflachenqualitét der Fertigteile — Bessere Oberflachenqualitat der Fertigteile



Nahe bei unseren Kunden - weltweit

Argentinien
Brasilien
Kanada
Mexiko*
USA*

rund 25 Kundenzentren in

Belgien
Deutschland*
Finnland
Frankreich
GroBbritannien
[talien
Liechtenstein
Luxemburg
Osterreich
Polen

rund 45 Kundenzentren in

Amerika

Europa

Portugal
Rumaéanien
Slowakei
Spanien
Schweden
Schweiz
Tschechien
Turkei
Ungarn

).

China*
Indien
Indonesien
Japan*
Malaysia
Philippinen
Singapur

mehr als 35 Kundenzentren in

Kontaktieren Sie uns!

Asien

Stdkorea
Thailand
Vietnam

.

Balzers Headquarters *PPD-Kundenzentren
Oerlikon Balzers Coating AG
Balzers Technology and
Service Centre

[ramali 18

9496 Balzers

Liechtenstein

T +423 388 7500

www.oerlikon.com/balzers

HQ278DE (2307)
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