— Verfahren

| PVD-Beschichtungsverfahren

w Die MAXIT® Schichten von METAPLAS IONON bieten viel-
faltige Einsatzmoglichkeiten bei bester Umweltvertraglich-
keit. Eine breite Paletie von Werkstoffen I&sst sich mit den
Hartstoffschichten TiN, TiCN, AITIN, ZrN, CrN oder einer
reibarmen Schicht W-C:H veredein. Spezielle Nieder-
temperaturprozesse (ab 180°C bei Werkzeugen) ermég-
lichen dariiber hinaus den Erhalt wichtiger Bauteil-
eigenschaften wie Festigkeit und Z&higkeit. Auf diese Weise
wird eine besonders hohe Verschleilbesténdigkeit bei
gleichzeitig niedrigen Reibungswerten erzielt; zudem erdff-
net die geringe Klebe- und Verschwei3neigung MAXIT®-
behandelter Werkstoffe ein weites Spekirum differenzierter
Anwendungsmdglichkeiten in der Zerspanungs-, Umform-
und Kunststofftechnik.

Kombinationsverfahren

Die kombinierte Anwendung von Plasmanitrieren und PVD-
Hartstoffbeschichtungen bietet ein besonders effizientes
Werkzeug zur Reduzierung von Abrasion und Kaltauf-
schweifungen in der Metallumformung, sowie Korrosion
und Beldgen in der Kunststoff- und Elastomerverarbeitung.
Die Technologie ermoglicht eine Optimierung der Bau-
teilfestigkeit weitgehend unabhéingig von der jeweiligen
Oberflachenhérie und Oberfidchenchemie. Diese Schicht-
systeme sind den bisherigen Beschichlungsverfahren deut-
lich Uberlegen, da die Hartstoffbeschichtungen aufgrund der
verbesserien Stltzwirkung durch das Grundmaterial ihre
VerschleiRbestandigkeit besser enifalten
konnen.

Folgende Werkstoffe kénnen mit dem
Plasma-PVD-Verfahren beschichiet werden:
- Stéhle auf Fe-, Co-, Ni-Basis

- Leichtlegierungen

- Bunimetalle

- Metalle

- galvanisiertes Messing

- galvanisierter Druckguss

- vormetallisierter Kunststoff

Eigenschaften Schichtwerkstoff

AlTiN/-Saturn CrN TiN TiCN ZrN W-C:H"
Hirte HK 3000 - 3700 2100 - 2500 2500-3000 3000 - 3700 2200 - 2600 1000-1200
Max. Einsatztemp./°C 900 650 500 400 550 350
Duktilitat befriedigend sehr gut gut befriedigend befriedigend sehr gut
Farbe anthrazit-violett stahlgrau gold grau, kupfer heligold grau-schwarz |
"sehr niedriger Reibwerl (trocken gegen 100 Cr8): 0,15- 0,25




MAXIT® CrN-Schichten:

Der Fokus bei der Eniwicklung von MAXIT® CrN lag in der
universellen Anwendbarkeit der Hartstoffschichten fur die
Umformtechnik und fiir die Kunststoffverarbeitung. Die
Auswahl dieses Schichtwerksioffes erfolgte dabei aus
verschiedenen Gesichtspunkien:

« CrN weist eine chemisch stark geséttigte Struktur auf.

« CrN besitzt neben einer ausgeprigten Zahigkeit eine
relativ hohe Oxidationsbesténdigkeit im Vergleich zu
TiN- oder TICN-Beschichtungen.

Die chemisch geséattigte Struktur verhindert effizient
das Kaltaufschweissen von metallischem Abrieb beim
Umformen bzw. das Anhaften von Formmassen
(Belagbildung) bei der Kunststoffverarbeitung.

Dariiber hinaus ermdglicht die exzellente Schichthaftung
auch Umformprozesse, bei denen extreme Scherkréfie
auftreten, z.B. Rickwarisfliesspressen.

CrN Merkmale:

= Monolagen

= Schichtdicke 2-5 pm

= hohe Oxidationsbesténdigkeit
= sehr gute Schichthafiung

- Losungsmittelbestandigkeit

Typische Anwendungsbereiche:

» Umformwerkzeuge

« Biege-/Streckwalzen

« Kunststoffverarbeitung

< Medizinaltechnik

= Motorenkomponenten (Automobilbau)
« Pumpenteile in der Fluidtechnik

B
Eigenschaften Schicht-Typen

CrN CrN-Multilagen CrN-modifiziert TiN TiCN
Hirte HK 2100 - 2500 2100 - 2500 2200 - 2700 2300 - 2800 2800-3300
Max. EinsatztempJ°C 650 650 700 500 400
Duktilitat sehr gut sehr gut gut gut befriedigend
|Farbe stahlgrau stahigrau bunt gold grau, kupfer




—AITIN

MAXIT® AITIN Schichten:

verschiedenen Gesichtspunkien:

von Grauguss.

ausgezeichnete  Haftfestigkeit und

MAXIT® AITIN Merkmale:

= Monolayer

= Schichtdicke 1-5 pm

= hohe Oxidationsbestandigkeit

= sehr gute Schichthaftung

» Lésungsmittelbesténdigkeit

= Unempfindlichkeit gegen Fingerprints

Typische Anwendungsbereiche:
« Umformwerkzeuge

= Zerspanung

« Medizintechnik

= dekorative Anwendungen

Der Fokus bei der Entwickiung von AITIN lag in der uni-
versellen Einseizbarkeit fur die Zerspanungstechnik. Die
Auswah! dieses Schichiwerkstoffes erfolgie dabei aus

= Die Héarte von AITIN liegt deutlich Gber der von TiN.

« AITIN hat eine sehr hohe Oxidationsbesténdigkeit im
Vergleich zu TiN- oder TiICN-Beschichtungen, die mit
zunehmendem Al-Gehalt weiter ansteigt. Dieses ist von
besonderer Bedeutung auf dem Gebiet der
Hochgeschwindigkeits- und Trockenzerspanung.

Bewsdhrt haben sich AITiN-Beschichtungen in der
Zerspanung von Einsatz- und Vergiitungsstéhlen sowie

Des weiteren zeigen AITiN beschichtete Werkzeuge eine
VerschleiR-
besténdigkeit in der Umformtechnik, insbesondere beim
Kalibrieren und bei der Massivumformung, wo ieilweise
mit extrem hohen Scherkraften gearbeitet wird.

Eigenschaften Schichtwerkstoff

AITIN AlTiN-Saturn AITiN-mod CriN TiN
Hérte HK 2700 - 3100 2900 - 3400 2900 - 3400 2100 - 2500 2300-2800
Max. Einsatzternp./°C 800 900 500 850 500
Duktititat befriedigend gut befriedigend sehr gut gut
Farbe anthrazit anthrazit-violett heligold stahlgrau gold

TiCN
2800 - 3300
400
befriedigend
grau, kupfer

ZeN
2200 - 2600
550
befriedigend

heligoid




——AITIN-mod

MAXIT® AITIiN - modifiziert:
AITiN-mod wurde speziell fir die Hartzerspanung
(> 62 HR() entwickelt. Die hohe Energie dieses Arc-
Prozesses in Verbindung mit einer Dotierung bewirkt
eine auergewdhnlich hohe Haftung der Schicht. Diese
Charakieristik ist speziell fir den Bereich der
Harizerspanung gefordert. Weiterhin fihrt die Dotierung
zu einer geringen Adhé&sionsneigung, wodurch sich diese
Schicht insbesondere fir Anwendungen im Bereich von
Werkstoffen eignet, die zum Kieben und zu
Aufschmierungen neigen. Die Kombination aus

hohem VerschieiBwiderstand und geringer
Adhasionsneigung fuhrt bei der Bearbeitung von
Verbundwerkstoffen zu einer signifikanten
Leistungssteigerung.

- | AITiN-mod Merkmale:
; « Multitayer

= Schichtdicke 1-3 pm

» hohe Harte
= exzellente Schichthaftung
= geringe Neigung zu Kaltaufschweillungen

Typische Anwendungsbereiche:
 Zerspanung von HSS-Werkstoffen
« Zerspanung von Kupferlegierungen und

Verbundwerkstoffen

= Zerspanung von faserverstarkten
Thermoplasten, z.B. ABS

Beispiele:

= Nuten-Ziehwerkzeuge

» Schab- und Honwerkzeuge

= Voliharimetall-Fraswerkzeuge

« Leiterplattenwerkzeuge

= Zerspanungswerkzeuge fur
Kollektoren und Kommutatoren




—AITiN-Saturn

MAXIT® AITiN-Saturn:

AlTiN-Saturn stellt eine fir Zerspanungswerkzeuge opti-
mierte Schicht dar, die sich durch eine nanokristalline
Strukiur auszeichnet. Dieser Aufbau bewirkt neben der
hohen Zahigkeit eine besonders hohe Oberflichen-
qualitdt und macht die Beschichtung universell einsetzbar
fur die Zerspanung zahlreicher Eisen- und
Stahlwerkstoffe, Titan- und Nickellegierungen.

AlTiN-Saturn Merkmale:

* Monolayer

e Schichtdicke 1 - 5 pym

* hoher Aluminiumgehalt

* extrem hohe Cxidationsbesiéndigkeit

* sehr glatte Oberflache

* nanokristalline Morphologie

* hervorragende Schichthaftung

e Kombination von hoher Harte und Bruchzahigkeit

Typische Anwendungsbereiche:
Hochleistungszerspanung von

* Werkzeugstahlen (bis 63 HR()
* Edelstéhlen

e Gufeisen

¢ VergUtungsstdhlen

¢ Titan- und Nickellegierungen

Testbedingungen:

Werkstoff:

1.2379 1.2344
X155CrVMo12-1 X40CrMoV5-1

Zerspanungsparameter (Trockenzerspanung):

Ve = 113 m/min 189 m/min
f; =0.08 mmit 0.13 mm/t
ap = 0.23 mm 0.23 mm
PNl 2o = 1.5mm 1.5 mm
Werkzeug:

Hartmetall-Kugelkopffraser
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