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Eigenschaften der BALINIT®-Schichten
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Schichtmaterial TiM haglart i it mn;ihlstalllner TualM ta-C WC/C baslert bealert
amant
Mikrahdrte (HV 0.05) 2300 3200 3300 3200 10004 3300 5000 30000 3000 3200
Reibwert gegen Stahl (frocken]” 0.4 0,35 0,35 - 0.40 2.3 - 0.30 - 0,35 < D15 (.15 - 0,20 2.35 0.25
Schichtdicke (um) anwendurngsberagen
Schichteigenspannung (5Fa) -2.5 -3.0 -3.0 -3.0 - -1.3/7-15 - -2.0 -3.0 -2.5
SRR, S 600 1100 = 1100 1100 800 200 500 200" 1000 1000
temperatur ("C)
Beschichtungstemperatur (") < 500 < 5 < GO0 < 500 BOO - 850 < 500 =< 160 < 500 < 500 < H00
. schnwarz aubergins-

Schichtfarbe galed-gelt hligrau bAsu-grau Fro I gprani grau widletg raw regenbogen durikelgrau graw arau
Schichtaufbau fanolaysar foncdayar husttilanpar A uitilanyer fMonodayer Multilayer fMonodayer Taﬂi:?: Ml tilayer Manolaysar

1) bezogan auf TN 2) gitt flr WC/C -Antail “abhiangig won Arwancungs- und Testbadingungan
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A = BALINT® A B = BALINIT*R HL = BALINIT* HARDLLIBE
Zerspanen AD = BALINIT® ALDURA DiA = BALINIT® DIAROND LM = BALINIT® LATLIMA
. - AN = BALINIT® ALMOWE, F = BALINIT® FUTUWRA TOP PT = BALINIT* FERTURA
Anwendungsempfehlungen fiir BALINIT®-Schichten AP = BAUNT* ALCRONAPRO G = BALINIT* HARD GARBON T = BALINIT® TRITON

Schaftwerkzeuge

I‘H HSS HM HH HSS HM HSS HM
Stahl unlegiert L4 AP AR Lbd F LM /SF AR AR
Stahl < 1000 N/mm* Lh4 AP AR Lbd F FTSLMSF AR AR
Stahl = 1000 N/mm?® L AP AP Lbd F PFT/LMSF AP AR
Stahl 50 - 58 HRC LA LA LbA F PT /LM AR AR
Stahl 58 - T0 HRC AL A0 AD A0
Rostbestindiger Stahil Lhd AP Al Lbd F FT /LM
Guss [53, GEG) L LM LhA Lbd F FT /LM AR AP
Al Guss- und Knetlegierungen HC S DA HC HC /DA HC S Dad HC HC
Nickellegisrungen L AN LM Lk AN LM PT S LM
Titan, Titanleglerungen L A AN LA FT ¢ AR
Messing, Kupfer, Bronze HC HIZ H HE HG HC
Graphit DA Dl Cila 7 HC Ol
Carbon-Fiber-Kompaosit CFK [aa, Dils, D, S HE: (]l

HM = Hartmedall  HSS = Schoellarbsitsstshl  WSP = Wandeschnaidplatien Sdmtlicha Angaben verstahen sich gis

Richtwerta, Exakba Werta sing wom
jEmaiigen Substral, dar Geomelis,
dam Dberfiichen-Finish und den

Bearbeitungsparametern abhangig.



VerschleiBB und Erfolgsfaktoren
VerschleiBformen von Werkzeugen

VerschleiBform Verschleifmechanismen Schutz durch die Schicht

Freiflachenverschleil
Kolkverschleid
Kammrissbildung

Npr™

Aufbauschnaiden

SR

Abrasion

Diffusion und Abrasion

Themische Schocks durch
Tempearaturvechsel

Adhdsion, AufschweiFen won
Kletrigen” Werkstoffen

Hérte und hohe
Yerschisilbestandighkeit

Hérta, Warmharia und
Crddationsbestindigkedt,
geringe Affinitét zu den
Werkstoffen

Tharmische Bastandigkeit,
Schutz gegen thermische
Uberbelastung

Oradationsbestandighkeit,
gute Gleteigenschaften,
chemische Stabilitat, gernge
Affinitat zu den Werkstoffan
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Erfolgsfaktoren fir die Beschichtung

Beschichtbare Werkstofle
Baschichtbar sind meatalische Warkstoffe wie Schnellarbeitzstihnle, Warm- und Kaltarbaltzstihle,
rostbestandige Stahle, Vergliungsstdhle, Hartmetalle und Cermets.

Warmebehandlung der Werkzeuge
Dig Temperatur der zuletzt durchgefiihrten Wammebshandiung (bei Stahlen ist dies meist dis
Ankasstemperatur) muss Gber der Beschichtungstemperatur lisgan,

Oberflachenzustand der Werkzeuge

Die Oberfidche muss metallisch blank sein. Sle darf nicht verchromt, brinlert, dampfangelassan
oder badnitriert sein. Geschiiffene Werkzeuge midssen frel von Schieifissen, Chadhduten und
MNeuhartezonen sein. Schneidkanten missen gratfrei sein. Polierte Oberflichen missen frel von
Polierricksténden sein. Die Oberflachen missen frei von Rost, Spanen, Wachs, Klebestreifen
und Farbe sein. Die Werkzeuge missen entmagnetisiert sein.

Gelitete Werkzeuge
GelStata Werkzauge kénnen beschichtat wardan, wenn dar Schmelzpurkt des Lotes hoher als
A00 °C st und das Lot kein Cadmium enthélt.

Transportverpackung

Die Werkzeuge bendtigen wisdernserwendbare Verpackungen, damit sie durch dussere oder
gegenseitige Einwirkung nicht beschadigt werden. Mach Absprache kann die Anlisferung in
Beschichtungshatterungen erfolgen, Der Einsatz won Transportgittern flir Schaftwerkzauge
erlaubt eine sichara und kostenglnstige Abwickiung, bai der die autwindige Einzelverpackung
entfallt.

Rostschutz
e Werkzeuge soliten zum Schutz gegen Reostbildung leicht mit Wasser verdrangendeam
O behandet werdan,




