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Reducao de pecas rejeitadas e do retrabalho
aumentando a produtividade da conformacao

Cada processo produtivo da carrogaria automaovel apresenta desafios Unicos para
a secao de conformacao e prensas. A Oerlikon Balzers oferece solucdes dedicadas
para cada etapa do processo, adaptadas para solucionar os problemas da
conformagao profunda, do flangeamento e corte de painéis, assim como,

da conformacgéao de pecas estruturais tanto em ago como aluminio.
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Revestimentos a base de carbono para ferramentas de
conformacao de aluminio
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m Reduz a aderéncia do
aluminio nas operacdes de  «
conformacéo e corte

m Mantém a linha de prensa limpa S
S e ~N

de fragmentos e pd de aluminio
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que afetam a qualidade do painel “

Solugdes para corte
e conformagao

BALINIT
HARD CARBON

BALINIT
TRITON STAR

Endurecimento
a Laser

BALINIT HARD CARBON
Corte de aluminio

BALINIT TRITON STAR
Corte e flangeamento de aluminio

Pecas produzidas com manutengéo minima [1.000 pecas] ' Painéis rejeitados [%]
[Limpeza das arestas de corte com um pano apoés cada 5.000 pegas|
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Sem revestimento BALINIT® HARD CARBON Sem revestimento BALINIT® TRITON STAR
Ferramenta Matrizes e puncdes de corte Ferramenta Corte e flangeamento de aluminio
1.2379/ D2 1.2333/1.2358
Peca Capot Peca Para-choque / capot / porta / tampa do porta-
malas
Problema O aluminio comega a aderir as arestas de Série 5/6000 Alu
corte
Problema Aderéncia do aluminio e alto nivel de
Solucéo A acumulagéo de aluminio ao longo do residuo
BALINIT® HARD tempo foi reduzida - o .
CARBON Solucao — A rejeices do aluminio diminuiu signifi-
BALINIT® cativamente
TRITON STAR — Ataxa de rejeicéo foi bastante reduzida

Todos os dados fornecidos sao valores aproximados e dependem das condi¢oes de aplicacéo, ambiente e teste.



BALINIT FORMERA para conformacao de
pecas estruturais rigidas

m Solucéo de superficie projetada para proteger as ferramentas que realizam a conformacao de pecas
em acos avancados de alta resisténcia e de elevada espessura

m Revestimento durdvel e flexivel.
Excelente desempenho em tenséo de cisalhamento

Solucéo para conformacao

de pegas estruturais; AHSS,
material espesso:

_ Solucdes para matrizes
BALINIT FORMERA — grandes para painéis:

PPD

Endurecimento a laser

BALINIT FORMERA ADVANCED BALINIT FORMERA DUPLEX

Embuticao profunda de componentes de banco automével Embuticao profunda do pilar
Pegas produzidas Vida util da ferramenta [1.000 pecas]
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Solugao AHSS BALINIT® BALINIT® FORMERA BALINIT® BALINIT®
LUMENA ADVANCED LUMENA DUPLEX FORMERA DUPLEX
Ferramenta Embuticao Ferramenta Embuticao
1.2379 (D2 / SKD11) Aco de ferramenta 1.2379 (D2 / SKD11)
Peca Pecga de banco de automovel Peca Pilar 3,5 mm
700 MPa, 1,5 mm Resisténcia a tragdo 590 MPa
Problema Embuticao de AHSS Problema Riscos profundos e aderéncia de material
Alto nivel de desgaste
~ ) . Solucéao — Aumento de 200% na vida Util da
Solucao — Melhor qualidade da superficie dos BALINIT® ferramenta
BALINIT® FORMERA produtos , , FORMERA DUPLEX - Riscos, aderéncia de material e
ADVANCED — Vida dtil da ferramenta muito maior necessidade de polimento totalmente
sem desgaste obvio eliminados

A série Duplex inclui um processo de difuséo separado que permite uma maior profundidade.



A vantagem decisiva para obter mais eficiéncia:
BALITHERM PPD para matrizes de estampagem de grande dimensao

O nosso processo de difusao por plasma PPD (difusao de protecao contra o desgaste estavel e controlado. A com-
plasma pulsado) orientado ao futuro é aplicado nos Nossos binacéo de hidrogénio, nitrogénio e eletricidade significa
sistemas INAURA. Estes proporcionam uma capacidade que a INAURA opera totalmente livre do uso de gases ou
de carga de 10x3 metros e 40 toneladas. O processo € quimicos prejudiciais.

totalmente automatizado e garante um revestimento de

Chegada do componente Decapagem de ferramentas pintadas

Controlo de qualidade

Repintura
Polimento inicial

Controlo de

qualidade
final BALITHERM®
PPD
(incluindo
. . limpeza)
‘ Polimento final
BALITHERM PPD BALITHERM PPD
Estampagem a frio de capot de aluminio Estampagem a frio do capot exterior
Producéo por turno [pegas] Produgéo por turno [pegas]
5.000 1.000
—————» % 900
+400% — > 4+100%
4.000 800
700
3.000 600
500
2.000 400 ——
300 ——
1.000 200 ——
100 ——
0 0
Sem tratamento BALITHERM® PPD Sem tratamento BALITHERM® PPD
Ferramenta OP 20 (estampagem), EN-JS 2070 Ferramenta OP 20 (estampagem), EN-JS 2070
Peca Capot interno/externo de aluminio (1 Peca Capot exterior (0,7 mm de chapa)
mm de chapa)
. . Problema — Aderéncia do zinco
Problema — Aderéncia do aluminio N — Desgaste na chapa de metal e no raio
— Desgaste na chapa de aluminio e de conformacao/linha de embuticdo
no raio de conformagéao/linha de
embuticao Solucao — Nao € necessario o polimento de manu-
- — — - BALITHERM® PPD tencao durante a producéo
Solucao —N&o é necessario o polimento de — E possivel produzir séries maiores
BALITHERM® PPD manutengédo durante a produgéo — Melhor qualidade superficial das pecas

— Melhor qualidade superficial das pecas



Perto dos nossos clientes - em todo o mundo

Argentina
Brasil
Canada
EE. UU.*
México*

cerca de 2 7 centros de producéo de
revestimentos nas

Ameéricas

Austria Polénia

Bélgica Portugal
Rep. Checa Roménia
Finlandia Russia
Franca Eslovaquia
Alemanha* Espanha
Hungria Suécia

[talia Suica
Liechtenstein Turquia
Luxemburgo Reino Unido

Paises Baixos

cerca de 50 centros de produgao
de revestimentos na

Europa

China* Singapura
india Coreia do Sul
Indonésia Tailandia
Japao* Vietna
Malasia

Filipinas

/¥

cerca de 37 centros de producao
de revestimentos na

pentos y
Asia )

Entre em contacto connosco agoral!l

Sede Balzers * Centros com tecnologia PPD
Oerlikon Balzers Coating Spain, S.A.

Sucursal em Portugal

Zona Industrial do Casal da Areia,

Lote 17

2460-392 Alcobaca

Tel +351 262 544 663 I- k
info.balzers.pt@oerlikon.com er I on

www.oerlikon.com/balzers/pt bal Ze rS
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