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. Weglik spiekany

Chcesz zwiekszy¢ intratnosc swojej

dziatalnosci? Inwestuj tylko w narzedzia

o najlepszej jakosci. Zdecydowanie

wyzsza odpornosc¢ na zuzycie oraz
wysoka precyzja wykonania pozwolg
ograniczyc koszty produkcji, zapewniajac
jednoczesnie najwyzsza jakos¢ wykonania

Panstwa produktow.

Posiadamy wiedze i doswiadczenie pozwalajace na optymalny dobdr gatunku weglika dla Panstwa aplikacji produkcyjne;j.
Produkcja czesci odbywa sie w oparciu o nowoczesny park maszynowy w kilku zaktadach produkcyjnych, a kazdej dostawie
towarzysza karty kontroli produktu. Niezaleznie czy potrzebuja Panstwo czesci znormalizowanych produkowanych seryjnie,
czy tez niestandardowych wytwarzanych w ilosciach jednostkowych, stuzymy pomoca.

Nasza specjalizacja

Zajmujemy sie kompleksowymi dostawami czesci i narzedzi
powstajacych w zaawansowanych procesach metalurgii
proszkéw. Aby spetni¢ réznorodne wymagania, zaleznie

od indywidualnych zastosowan, zapewniamy szeroki wybor
roznych gatunkow weglika. Stosujemy tylko materiaty
renomowanych firm, wyznaczajacych Swiatowe standardy
w technologii spiekania proszkow, takich jak

Kennametal, Ceratizit, CB Carbide czy japonski Sanalloy.

Dobodr optymalnego gatunku materiatu wyjsciowego
warunkuje najwyzszg jakos¢ produktu. W ofercie posiadamy
gatunki weglikdw o wysokiej twardosci i odpornosci na
Scieranie, wysokiej udarnosci, do pracy w podwyzszonych
temperaturach, odporne na korozje, a takze niewykazujace
wtasnosci magnetycznych.

Zastosowanie technologii HIP (HOT ISISTATIC PRESS)

i CIP (COLD ISOSTATIC PRESS) pozwala na produkcje
czescio jednorodnej mikrostrukturze oraz powtarzalnych
wtasciwosciach mechanicznych. Poprzez stosowanie

roznorodnych technologii formowania proszku przed
spiekaniem, geometria pétfabrykatow jest bardzo bliska
wymiarom czesci finalnej. Docelowy ksztatt detalu
uzyskujemy poprzez obrébke wykanczajaca na sterowanych
numerycznie szlifierkach narzedziowych i elektrodrazarkach.

Maksymalne wymiary czesci obrabianej wynosza
700x700x200 mm. Doktadnos¢ wymiarowa mozliwa
do osiggnieciato 2 um z lustrzang powierzchnig robocza.

Wegliki spiekane znajduja zastosowanie w przemysle
energetycznym, metalurgicznym, elektromaszynowym,
farmaceutycznym, chemicznym, papierniczym,
wydobywczym, spozywczym oraz wszedzie tam, gdzie
wymagana jest najwyzsza precyzja przy maksymalne;j
odpornoscina zuzycie.

Okresl warunki pracy, a my dobierzemy materiat.




. Cechy weglikow spiekanych

Twardosc i udarnosc weglikow
spiekanych sg cechami

przeciwstawnymi. Wysoka zawartos¢

spoiwa (kobaltu) lub duza ziarnistos¢

powoduje wzrost wytrzymatosci,
wigze sie jednak ze spadkiem
odpornosci na $cieranie. W zaleznosci
od zastosowania i warunkow pracy,
dobieramy indywidualnie odpowiedni
gatunek weglika.

Wegliki spiekane zaliczane sg do materiatéw twardych Hard metal. Powstaja w procesach spiekania proszkow weglika wolframu,

taczonego odpowiednim spoiwem kobaltowym lub niklowym.

Wybér materiatu

W zaleznosci od rodzaju zastosowania nalezy rozwazyc¢
zastosowanie materiatow o réznych wtasciwosciach.
Z tego powodu dostepnych jest tak wiele gatunkéw weglika.

Dla utatwienia doboru wtasciwego typu weglika dla danego
zastosowania, opracowano i wdrozono kilka sposobdw
standaryzacji. Najszerzej stosowana nomenklatura okreslona
jest wnormie DIN ISO 513.

W ofercie posiadamy wykonane z weglika
spiekanego :

m ciggadtadodrutu, rurek i profili,

m matryce do ksztattowania plastycznego,

m matryce do wyciskania,

= segmenty tnace wykrojnikow,

m kotaiwktadki do zwijaniaizagniatania obrzezy,
m wktadki formujace do magnezu,

= walce specjalne,

w wktadki, zapraski,

m stemple, przebijaki, dziurkowniki,

m dyszeikoncowkiaplikacyjne,

m matryce do tabletkarek,

m matryce do prasowania proszkéw,

m tuleje zwykte iz kotnierzem,

m tuleje,

m potfabrykaty do produkcji roznorodnych narzedzi,
m prety, ptaskowniki,

m czesciwg dokumentacji klienta, catoweglikowe i taczone
ze stala.

Weglik spiekany niezréwnany w walce
ze zuzyciem

Weglik spiekany, podobnie jak stal, jest mato precyzyjnym

i bardzo ogdlnym okresleniem szerokiej grupy materiatéw.
Wegliki moga by¢ produkowane w niezliczonej ilosci odmian,
7 roznymi witasciwosciami, poprzez kombinacje minimum
dwach sktadnikow.

Komponentem decydujacym o twardosci jest weglik
wolframu lub inne wegliki potgczone wysoko wytrzymatym
spoiwem kobaltowym (Co), ktore zapewnia odpowiednio
mocne wigzanie ziaren weglikow. Zmieniajac proporcje
sktadnikdw mozemy komponowac materiat wyjsciowy

o odpowiednich parametrach. Sktad wielu specyficznych
gatunkdéw weglikow stanowi know-how producentow,
bedace wynikiem wieloletnich badar laboratoryjnych

i testow produkcyjnych. Mozemy jednakze przyjac zaleznosc:

m niska zawartosc¢ spoiwa charakteryzuje materiat
o wysokiej twardosc i duzej odpornosci na $cieranie,

= wysoki udziat kobaltu w sktadzie to weglik o wieksze]
elastycznosciiudarnosci.

i

Ziarno ultra drobne

Ziarno srednie

Ziarno grube
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. Proces produkcji weglika spiekanego

Dobdr materiatu

L

Przygotowanie materiatu wyjsciowego

Prasowanie
Obrobka wstepna
Spiekanie

'l

tgczenie ze stalg

Obrébka wykanczajgca

1

Kontrola kohcowa




1. Dob6r materiatu

Dobor wtasciwego rodzaju weglika jest kluczowym
stadium procesu. Bazujac na dokumentacji technicznej oraz
parametrach Panstwa procesu technologicznego, stuzymy
pomoca przy doborze optymalnego materiatu.

2. Przygotowanie materiatu wyjsciowego

Odpowiednio dobrany materiat sezonujemy w mtynach
kulowych w srodowisku podwyzszonej temperatury
przez okres co najmniej 150 godzin. Proces zapewnia
homogenizacje wysokotopliwych weglikéw i utworzenie
naich powierzchnijednorodnej warstwy lepiszcza.

3. Prasowanie

Nastepnie czesci sa prasowane z sitami siegajacymi

20000 kN. Maksymalne wymiary potproduktu sg scisle
zalezne od ksztattu wyrobu koncowego. W zaleznosci

od rodzaju wyrobu, charakterystyka procesu produkcji jest
liniowa lub izostatyczna (CIP). Pétprodukty po procesie
prasowania posiadajg jednorodna, ustabilizowana strukture
materiatowa.

4. Obrébka wstepna

Potprodukt poddawany jest wstepnej obrébce ubytkowej
w celu nadania ksztattu zblizonego wymiarami do produktu
finalnego. W zaleznosci od stopnia trudnosci oraz wielkosci
serii proces realizowany jest na wyspecjalizowanych
maszynach sterowanych numerycznie lub obrabiarkach
konwencjonalnych.

5. Spiekanie

Wprowadzenie technologii HIP (HOT ISOSTATIC PRESS),
czyli spiekanie z jednoczesnym prasowaniem, zapewnia
najwyzsza jakos¢ wyrobu.

Czesci charakteryzuja sie:

= jednorodna strukturg (bez poréw),

m znacznie lepszymiwtasnosciami mechanicznymi
spiekanego detalu,

wieksza wytrzymatosciag zmeczeniowa,

m podwyzszona odpornosciag w wysokiej temperaturze,

m podwyzszong udarnoscia i dtuzsza eksploatacja.

6. Kontrola jakosci

Kazdy spiek poddawany jest szczegdtowej kontroli.
Sprawdzamy wymiary, twardos¢, strukture powierzchni oraz
inne parametry stosowne dla danego elementu.

7. Obrébka wykanczajaca

Potprodukt otrzymywany w procesie spiekania
charakteryzuje sie docelowa twardoscia. Stosujemy
nastepujgce metody obrobki wykanczajacej:

m frezowanie itoczenie HSM,

m elektrodrazenie wgtebne i drutowe EDM,

m szlifowanie.

Czesci o gtadkiej, lustrzanej powierzchni roboczej sg ponadto
polerowane, honowane lub docierane.

8. Kontrola koncowa

Jakosc jest zawsze traktowana priorytetowo. Standardowo
do kazdej partii produkcyjnej dotaczamy karty kontroli
oraz atesty materiatowe na zyczenie klienta. Kontrolujemy
zarowno geometrie czesci, jak i chropowatos¢ powierzchni
roboczej. Na zadanie naszych odbiorcow przeprowadzamy
100% kontrole wyrobow.

Odpornos¢ na peknigcia

Zawartosc¢ spoiwa Gestosc Twardosc Wielkos¢ ziarna
Ziarnisto$¢ Gatunek [ejplAsEaAnE
% g/cm?® HRA HV30 MPa um
Srednioziarniste G10 1) 14,8 91,9 1590 2200 2,5
Srednioziarniste G15 9 14,6 91 1470 2700 2
Srednioziarniste G20 11 14,4 89,5 1420 2800 2,5
Srednioziarniste G30 15 14 88 1250 2900 2,5
Srednioziarniste G40 20 13,5 85,3 940 3200 2,5
Srednioziarniste G50 25 13,3 84,2 840 3300 8
Drobnoziarniste K10UF 6 14,8 93,8 1900 3500 0,6
Drobnoziarniste K20CF 8 14,6 92,5 1710 3200 0,7
Ultradrobnoziarniste K34EF 9 14,3 94 1930 3900 0,5
Drobnoziarniste K40UF 10 14,5 91,9 1610 3600 0,6
Ultradrobnoziarniste K44UF 12 14,1 92,3 1680 3800 0,5
Ultradrobnoziarniste K45EF 13 13,9 92,4 1700 3900 0,5
Gruboziarniste B25 9,5 14,6 88 1250 2800 6
Gruboziarniste B40 11 14,4 87 1150 2850 6
Gruboziarniste B65 15 14 85,5 1050 2900 6
Antykorozyjne NiO6 6 14,9 90,5 1530 2400 1,5
Antykorozyjne Ni10 10 14,6 89,5 1360 2650 1,5
Antykorozyjne Ni12 12 14,2 88 1200 2700 1,5
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Wiasciwosci / aplikacje weglika spiekanego

Przedstawione dane majq charakter informacyjny, zalecamy dobér optymalnego materiatu
na podstawie préb technologicznych i Paristwa doswiadczenia produkcyjnego.
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OZNACZENIA:

. - wysoka

. -$rednia
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. Potfabrykaty

Czesci z weglika spiekanego znajduja
szerokie zastosowanie jako elementy

wykonawcze maszyn przemystowych.

Dostepnosc potfabrykatow spiekanych
z naddatkami do dalszej obrébki pozwala
narzedziowniom na produkcje elementéw

zweglika w konkurencyjnej cenie.

Dostarczamy potfabrykaty z weglika spiekanego przeznaczone do dalszej obrébki. Nowoczesny park maszynowy pozwala

na wytwarzanie elementéw o bardzo skomplikowanych ksztattach z minimalnymi naddatkami na obrobke wykanczajaca.
Zastosowanie technologi HIP (Hot Isostatic Press) zapewnia jednorodna strukture utozenia ziaren i redukuje wystepowanie
poréw. Potprodukty sa spiekane w atmosferze ochronnej pod wysokim cisnieniem w atmosferze ochronnej argonu, z gatunku
weglika odpowiednio dobranego do danej aplikacji. W zaleznosci od stopnia ztozonosci elementu, ilosci produkcyjnej oraz
doktadnosci wymiarowej, dobierana jest optymalna technologia formowania pdtproduktu.

. Prety kwadratowe i prostokatne

W ofercie posiadamy prety kwadratowe oraz prostokatne wykonane z weglika spiekanego. Prety dostepne sa:

® znaddatkamina szlifowanie,

m szlifowane nazadany wymiar.

Prety produkowane sa z weglika K20F, na zapytanie dostepne réowniez z innych gatunkéw. Dostepne wymiary standardowe
na stronie: www.stjorsen.pl




Narzedzia do wykrawania

Weglikowe narzedzia do wykrawania znajduja

zastosowanie w procesach produkcji masowej czesci By
z cienkich materiatéw, wymagajacych od narzedzi J

matych luzéw ciecia i bardzo ostrych krawedzi
tnacych. Weglik jest rowniez niezastapiony przy
wykrawaniu blach z metali kolorowych i bimetali,

stosowanych na elementy kontaktowe.

W ofercie posiadamy szeroka game narzedzi do wykrawania, wykonanych z weglika spiekanego oraz stali proszkowych

i narzedziowych wg dokumentaciji klienta. Dodatkowe polerowanie czy naniesienie powtoki PVD lub CVD zapewnia wydtuzong
prace nawet w bardzo trudnych aplikacjach.

Matryce: Stemple:

m ze stalinarzedziowych i proszkowych, m ze stalinarzedziowych F

m stalowe z wktadka z weglika spiekanego, i proszkowych,

m catoweglikowe, = catoweglikowe,

m pokryte powtoka PVD lub CVD, = pokryte powtokg [
PVD lub CVD,

m zotworem okragtym lub ksztattowym.
m okragte lub ksztattowe,

= zwypychaczem lub bez.

Inne narzedzia do wykrawania:
m pierscienie zrywajace,
m nozetnace,

m noze kragzkowe.

www.stjorsen.pl ?



Narzedzia do obrébki plastycznej

Powierzchnia robocza o wysokiej

gtadkosci potaczona z ponadprzecietna

twardoscia weglika gwarantuje

dtuga i bezawaryjna prace narzedzi
formujacych w procesach obroébki
plastycznej. Wegliki poczatkowo byty
stosowane tylko do pracy na zimno.

W wyniku wieloletnich doswiadczen
produkcyjnych opracowano specjalne

gatunki weglikéw do kucia na goraco.

Dostarczamy matryce, stemple i inne czesci do ttoczenia, gtebokiego ttoczenia, przettaczania, speczania i kucia na gorgco.
Narzedzia moga by¢ wykonane z roznych gatunkow weglika spiekanego, jak i stali proszkowych i narzedziowych.

Matryca do speczania

Matryca do kucia na gorgco

' bt
s
Stemple ksztattujgce

10

Matryce do krepowania

17

Narzedzia do clinchingu

Stempel ksztattowy do gtebokiego ttoczenia



. Narzedzia do kalibracji i rozpeczania

Narzedzia do kalibracji, przewezania

i kielichowania pracujg zawsze

w ekstremalnie trudnych warunkach.
Formowany materiat stawia znaczny
opor mechaniczny zaréwno w czasie
formowania, jak i wycofywania
narzedzia. Polerowanie na efekt ,lustra”

w tych aplikacjach jest standardem.

W szerokiej ofercie narzedzi do formowania plastycznego znajdziecie Parstwo ttoczniki do obrébki rurek, oczka do przewezania
na zimno, stemple i trzpienie kalibrujace i wiele innych. Z uwagi na ekstremalne sity wystepujace w procesach formowania, czesci
definiujace ksztatt zewnetrzny najczesciej produkowane sg w oprawie stalowej, taczone na wcisk lub przez lutowanie wktadki

weglikowej.

Ttoczniki i pierscienie do kalibracji rurek: Trzpienie do kalibracji i formowania:
m stalowe, = stalowe,

m weglikowe, u weglikowe,

= stalowe z wktadka weglikowa. m stalowe z wktadka weglikowa.

l a
Ttocznik kalibrujqgcy elementy klimatyzacji $ L $

m m Precyzyjne stemple kalibrujgce
Matryce do kalibracji ztqgczek 6 i @

Trzpienie formujgce

Matryca do kalibracji rur amortyzatorowych Oliwki do przeciggania

www.stjorsen.pl 11



WSsrdéd narzedzi do produkcji Srub mozemy

wyroéznié grupy standardowych stempli

i matryc do formowania masowo wytwarzanych
elementéw ztacznych wg normy DIN.

W praktyce jednak dobdér optymalnego
materiatu oraz tolerancji wymiarowych
narzedzi zazwyczaj stanowi know-how kazdego

z wiodacych producentéw wyrobow srubowych.

Rodzaj oprzyrzadowania do produkgji szeroko pojetych elementdéw ztgcznych jest zalezny od wielkosci serii produkcyjnych, klasy
wytrzymatosci wyrobdow srubowych, formowanego materiatu, ztozonosci ksztattu produktu finalnego i wielu innych czynnikdw.
Mozemy dostarczy¢ narzedzia catoweglikowe, weglikowe taczone ze stalg oraz wykonane z wiekszosci stali proszkowych

i narzedziowych.

Matryce:
m ze stalinarzedziowych, szybkotnacych i proszkowych,
m catoweglikowe,

m zwktadka z weglika spiekanego,

m zpokryciemwarstwa trudnoscieralna. .

Matryca formujgca Matryca formujgca,
4-czesciowa ksztattowa

Matryca formujqca z wktadkq weglikowq

Matryca formujqgca Matryca ksztattujgca
prosta z powtokq TiN z powtokg CVD

12



Narzedzia do produkcji Srub

Trwatos¢ narzedzi do produkcji elementéw
ztacznych zalezy od wielu ponizszych
czynnikow, a niejednokrotnie od korelacji
kilku z nich: doboru materiatu, twardosci,
obrébki termicznej, chropowatosci,

promieni przejscia krawedzi, powtok PVD

i CVD, zastosowanej technologii produkcji

narzedzi itp.

= - \1 - \ﬂA ‘_.e- o
Nt &

W ofercie posiadamy szeroka game stemplii matryc do produkgji srub wykonanych z weglikow spiekanych oraz stali
narzedziowych i proszkowych, w wykonaniach standardowych oraz wg rysunkéw technicznych na zamoéwienie klienta.

Stemple:

m ze stalinarzedziowych, szybkotnacych i proszkowych,
m catoweglikowe,

m zpokryciem warstwa trudnoscieralna,

= standardowe wykonania (szesciokatne, torx),

m ksztatty specjalne wg zamoéwienia klienta.

Stemple ksztattujqgce tby Srub

Stemple ksztattujgce do produkcji Srub

Inne narzedzia specjalne:

Element podajqco-zagniatajgcy

r

Stemple formujgce

"

Wyrzutnik

m podajniki do kulek,
m popychacze,

m wyrzutniki.

www.stjorsen.pl 13



Specyfika produkcji masowej jest

state dazenie do obnizenia kosztow
produkcji i zwiekszenia predkosci
procesu. Stopniowe wypieranie narzedzi
weglikowych przez ciggadta o oczkach

z materiatow o jeszcze wiekszej twardosci

jest potwierdzeniem tego trendu.

Najwyzsze tolerancje pierscienia kalibrujacego ciggadet, polerowanego na efekt lustra, zapewniajg stabilng jakos¢ powierzchni
przecigganego materiatu. Dostarczamy ciggadta do produkcji drutéw, pretéw, profiliirur.

Typy ciagadet:

m zoczkiem weglikowym,

m zoczkiem z diamentu naturalnego,

m zoczkiem z diamentu syntetycznego,

m zoczkiem PCD.

D2
D1
20
|
4 L] N
\ |
= i
I ~F
\ . .
i Ciggadto z oczkiem PCD
N \7 ] \ /
d
Rys.: ciggadto
Zakres $rednic d Whktadka Oprawka
Typ od do D1 h L1 L2 D2 H
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
S1 0,20 3,00 12 10 4,0-4,5 0,5-1,6 28 20
S2 0,50 4,00 16 13 55 0,6-2.5 43 25
S3 1,60 6,50 20 17 7 1,0-3,1 43 32
S4 2,50 10,50 25 20 3,0-4,3 1,6-3,3 53 35
M1U 0,15 1,60 9 6 0,5-2,5 0,2-1.4 28 14
M1N 0,20 2,50 10 8 20-2,5 0,2-1,4 28 14,16
M2 0,40 4,00 14 12 1,5-2.9 0,3-2.1 43 22
M3 3,50 12,00 30 24 10 1,8-5.3 75 40
M4 9,80 20,00 35 24 10 3,5-7.0 75 40

Typy ciggadet

14



Jl Narzedzia do produkcji kabli

Specyfika produkcji masowej jest

state dazenie do obnizenia kosztow
produkcji i zwiekszenia predkosci
procesu. Stopniowe wypieranie narzedzi
weglikowych przez narzedzia z wktadkami
z materiatéw o jeszcze wiekszej twardosci

jest potwierdzeniem tego trendu.

W zaleznosci od wymagan klienta, proponujemy narzedzia do produkcji i izolowania kabli z elementami roboczymi z weglika,
polikrystalicznego proszku diamentowego PCD i naturalnego diamentu.

Typy narzedzi:

patryce z wktadka z weglika spiekanego,

patryce z wktadka z polikrystalicznego proszku
diamentowego (PCD),

patryce z wktadka z naturalnego diamentu,
matryce z wktadka z weglika spiekanego,
tuleje centrujace,

dysze masowe.

Ciggadto specjalne

www.stjorsen.pl

Patryca do produkcji kabli

Patryca walcowa
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. Dysze weglikowe

Znakomita odpornosc¢ abrazyjna,

to podstawowe kryterium decydujace

o wyborze weglika spiekanego
na elementy robocze dysz stosowanych

w réznych procesach przemystowych.

Dostarczamy dysze catoweglikowe oraz zabudowane w oprawach z innych materiatow wg dokumentacji konstrukcyjnej
klienta. Sposrod roznych typow weglikdw na uwage zastuguje weglik boru B4C, popularnie nazywany borokarbidem.
Ten lekki i réownoczesnie bardzo twardy materiat w wielu aplikacjach jest najlepsza alternatywa dla diamentu.

Dysze do nastepujacych procesow:
piaskowanie,
natryskiwanie,
powlekanie przewodow,

wtryskiwanie tworzyw abrazyjnych.

” ?I
|
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Dysze i potprodukty z weglika boru
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Dysze weglikowe Dysze weglikowe




. Prasowanie proszku

Czescirobocze stempli i matryc

podczas procesu kompresji

proszku poddawane s3 dziataniu
ekstremalnych sit i wysokiego ‘
ci$nienia pracy. Narzedzia weglikowe e
cechuje podwyzszona twardos¢
i jakos$¢ powierzchni oraz odpornosé

na abrazyjne dziatanie proszku.

W naszej ofercie sg czesci do tabletkarek i linii do prasowania proszku wyposazonych w tradycyjne stemple i matryce oraz
gtowice multi-tip. W zaleznosci od rodzaju pracy narzedzia moga by¢ wykonane z réznych typow weglika spiekanego lub jako
kompozytowe w potaczeniu ze stalg lub ceramika.

Matryce do tabletkarek: Inne czesci:

= monolityczne, m rolkidociskowe,
= oprawiane, stal + wktadka z weglika spiekanego, = dozowniki,

= oprawiane, stal + wktadka z ceramiki, ® ubijacze.

m przygotowki weglikowe do matryc tabletkujacych.

Stemple i matryce stalowe do tabletkarki

Matryca do kompresji proszku - 4 gniazda

Stemple do tabletkarek:
= dotabletek okragtych,
m dotabletek ksztattowych.

Stemple do tabletkarek

www.stjorsen.pl 1/



Prowadniki i rolki

Prowadniki i rolki z weglika spiekanego
cechuje znacznie wieksza trwatos¢

w porownaniu do ich odpowiednikéw

wykonanych ze stali narzedziowej,
a najwyzsza jakosc powierzchni
zabezpiecza obrabiany materiat przed

uszkodzeniami i zarysowaniami.

Rolkii prowadniki wg specyfikacji klienta moga by¢ wykonane w catosci z weglika spiekanego lub, w celu obnizenia kosztéw,
ze stali w wktadkami weglikowymi. Powierzchnia robocza rolek, w zaleznosci od zastosowania, jest polerowana lub wykonczona
zgodnie z wymaganiami klienta.

B%e

Rolki podajqce, polerowane Prowadnik stozkowy

e O

Rolki profilujgce, catoweglikowe Rolka do zagniatania bebna w pralce

..

32

Rolki stalowe z wktadkg weglikowqg Rolki formujgce z wktadkq weglikowq
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_ N _ TiCN
Nanoszenie powtok ulepszajacych w niektérych zastosowaniach
znaczaco wydtuza czas pracy pracy narzedzi oraz poprawia

ich parametry mechaniczne np. poprzez zmniejszenie tarcia lub

redukcje ,klejenia sie” do narzedzi materiatéw miekkich. Wiodace na C N C
rynku powtok firmy marketingowo wprowadzity na rynek wiele nazw r r

wtasnych, okreslajacych te same powtoki. Postugiwanie sie tylko

sktadem chemicznym oraz sposobem nanoszenia powtok jest naszym
zdaniem lepszym sposobem ich okreslania.

PLC | TISIN

Wszystkie narzedzia zamowione w naszej firmie moga by¢ pokryte jedna z ponizszych powtok, a wykorzystujac efekt skali
jestesmy w stanie zagwarantowac Panstwu bardzo korzystne warunki wspotpracy. Powtoki PVD (Physical Vapour Deposition)
sg nanoszone poprzez fizyczne osadzenie cienkich warstw z fazy gazowej na czesci roboczej narzedzia. Technologia PVD

jest obecnie szeroko stosowana z uwagi na stosunkowo niska cene, duza game rodzajéw powtok o réznych wtasciwosciach

oraz relatywnie niskg temperature pokrywania, ktéra nie powoduje odpuszczania czesci ze stali narzedziowych w procesie
powlekania. Gtéwnymi wadami tej metody sa mniejsza twardosc¢ i grubos¢ warstwy w poréwnaniu do powtok CVD oraz problem
w powlekaniu dtugich otwordw (L = 2xsrednica otworu).

m.

Powtoka Struktura Kolor Gr[tlt:;gé Tward[c}:_;é\c;?:g;:kersa M\//;l;; cgért:;cti:" EE ?S(\:Ailekania temhszl:asé}lra
zastosowania [°C]
TiN mono ztoty 1-5um 2300 0,4 <500 600
TiN mono ztoty 1-2pm 2000 0,4 150/250 600
TiCN gradient szary 1-4pum 3000 0,4 <500 400
TiAIN multi fiolet 1-4pm 3000 0,4 <500 800
AITIN mono czarny 1-4pum 3300 0,4 <500 900
CrN mono srebrny 1-4pum 1750 0,4 <500 700
CrC mono metaliczny 1-4um 2300 0,4 <500 600
PLC gradient szary <lpm 1200-2000 0,15-0,2 <500 300
AICrN mono czarny <1-5um 3300 0,4 <500 1100
TiSIN mono szary 1-6pum 4000 0,5 <600 1100

Powtoki CVD (Chemical Vapour Deposition). Metoda chemicznego osadzania powtok z fazy gazowej przebiega w relatywnie wysokiej
temperaturze ok. 1000°C. Uzyskane powtoki cechuje znacznie wieksza grubosc i twardosc warstwy w poréwnaniu z powtokami PVD oraz
mozliwos¢ powlekania powierzchni wewnetrznych narzedzi. Niestety ze wzgledu na charakter procesu metoda ta ma tez kilka ograniczen.
Temperatura powlekania praktycznie uniemozliwia jej nanoszenie na narzedzia po hartowaniu. Powlekanie powinno by¢ przeprowadzone
wczesniej, a nastepnie po obrobce cieplnej czesci podlegaja dalszej obrobce wykanczajacej w procesach szlifowania, polerowania itp.

Dla niektorych czesci powstate odksztatcenia hartownicze dyskwalifikuja mozliwos¢ zastosowania powtok CVD.

W procesie CVD nie mozna pokrywac czesci weglikowych uprzednio potaczonych ze stala, element z weglika nalezy pokry¢ wczesniej,
anastepnie potaczyc z oprawa. Ciekawa alternatywa sa powtoki PACVD, ktérych nanoszenie jest wspomagane plazma niskotemperaturowa,

atemperatura powlekania nie przekracza 600°C.

e Technolog_ia Kolor Grubos¢ Twardosc Vickersa e e Temp. p;)wlekania Maks. tempe:raiiura
powlekania [um] [HV30] [eC] zastosowania [°C]

TiCN PACVD ztoty 2-38 3000 0,3 520 500

TiB, PACVD z6tto-szary 2-3 2500-3200 0,4-0,5 520 800

TiBC PACVD stalowy =3 3200-4400 0,5 520 750

TiBN PACVD szary 2-4 3000-3400 0,4-0,5 do 600 800

TiCN CVD zfoty 1-10 4500 0,5-0,6 1000 600
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Narzedzia stalowe i z materiatéw niezelaznych

Oferujemy wykonanie precyzyjnych czesci ze stali i materiatow niezelaznych na nowoczesnych centrach CNC, elektrodrazarkach
drutowych i szlifierkach. Czesci moga zostac poddane obrébce cieplnej, azotowaniu, naweglaniu oraz powlekaniu PVD lub CVD.

Materiaty:

stale weglowe,
stale nierdzewne,
stale narzedziowe,
stale szybkotnace,

stale proszkowe,

materiaty niezelazne (aluminium, miedz, mosiadz,

tworzywa sztuczne).

Matryca zgbkowana

Prowadnik Ampco25

Ptyta dolna przyrzqdu

20

Wypychacz stalowy

Kalibrator

Docisk PEEK 1000

Oprawka sprezysta POM



. Narzedzia stalowe i z materiatow niezelaznych

Sekcja dolna docisku Wktadki formujgce

Wat stalowy ’ ' ‘

Elementy do przyrzqdu do rozpeczania

Stemple stalowe Szczeki stalowe do kalibracji

Ptyta matrycowa wykrojnika Ptyta matrycowa ttocznika

www.stjorsen.pl
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. Inne czesci

Stempel przettaczajgcy Matryca do gtebokiego ttoczenia

22

Rdzen z powtokqg TiN No6z

Sekcja przettaczajgca z powtokqg CVD Matryca formujqgca

2
-‘_

Zabierak Elementy do przyrzqdu kalibrujgcego

Stempel wykrawajqgcy

Kalibrator

Stempel przettaczajqcy

Prowadnik kgtowy



i AFC

(R HARTMETALL

Stjorsen Polska juz od kilku lat jest wytacznym partnerem

w Polsce firmy AFC Hartmetall, czotowego niemieckiego
producenta potproduktow z weglika spiekanego. Najwyzsza
jakos¢ produktow oraz wysoka kultura obstugi klienta, sg dla nas
wartosciami nadrzednymi. Pozwolity one na zawiazanie trwatych,
partnerskich relacji oraz stworzenie ciekawej oferty dla polskich
klientow.

Firma AFC Hartmetall zatrudnia ponad 130 wysoko
wykwalifikowanych pracownikéw i moze sie poszczycié wysoce
zautomatyzowang produkcja rzedu 1000 ton weglika spiekanego
rocznie. Akademickie przygotowanie wtasciciela i kadry
zarzadzajacej poparte doswiadczeniem produkcyjnym, umozliwito
opracowanie produktow spetniajacych najwyzsze oczekiwania
klientow.

AFC Hartmetall od poczatku swojej dziatalnosci funkcjonuje
wg normy 1SO 9001 oraz w zgodzie z wytycznymi normy
srodowiskowej ISO 14001. W roku 2014 uzyskata certyfikat DIN EN ISO 50001, ktéry potwierdza wysoka Swiadomosé
sSrodowiskowo-spoteczng przedsiebiorstwa produkcyjnego i troske o sSrodowisko naturalne.

Dtuga lista referencyjna naszych klientéw, do ktérych naleza liderzy rynku produkcji narzedzi weglikowych do obrébki
skrawaniem, jest najlepsza rekomendacja. Nasza dewiza to ciaggte udoskonalanie produktéw, tak aby spetniaty stawiane im
wymagania jakosciowe i umozliwiaty naszym klientom uzyskanie przewagi konkurencyjnej na wymagajacym rynku narzedziowym.
Stawiamy wytacznie na dtugofalowa wspdtprace oraz stopniowe budowanie wzajemnych relacji i zaufania. Mamy swiadomos¢,

ze jakosc naszych produktoéw przektada sie bezposrednio na wiarygodnosc wytworzonych przez Panstwa, czesto bardzo drogich

i skomplikowanych narzedzi. Nie zajmujemy sie produkcja gotowych narzedzi, podstawa naszej dziatalnosci jest kompleksowe
zaopatrzenie w potprodukty firm specjalistycznych, szlifujacych narzedzia do obrébki ubytkowej. Dlatego tez partnerstwo,
szacunek i wspdélne dazenie do sukcesu rynkowego naszych klientéw jest dla nas tak wazne.

Wyroby firmy AFC Hartmetall sg dastepne z nastepujgcych gatunkéw weglikdw:

m AF K10 UF,
m AFK20CF,
m AF K34 EF,
m AF K40 UF,
n AF K44 EF,
m AFK45EF

Szczegdtowe informacje na stronie internetowej
www.afcarbide.de oraz w katalogach produktowych.

e e
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STJORSEN

HARTMETALL UND KERAMIK

/obacz takze nasz katalog:

STJORSEN POLSKA
ul. Jednosci 27, 43-100 Tychy, Poland
Tel: (+48) 32 494 73 45, Fax: (+48) 32 780 18 93
email: info@stjorsen.pl www.stjorsen.pl
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