- Datenblatt

Eigenschaften der bekannten
Verschleiss-Schutz-Schichten
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: : - TIiCN* . AITIN* AICrN AITIN+TIiSIN* : ! DLC a-C:H . "
Schichtmaterial TiN (TIAICN) TiAIN (AITISIN) (AITICINJ* AL(L)-HDP AICrSiN qg\gj\iﬁg_\fg (Me-DLC) TiB2 CrCN+DLC {(C(;;rr[\r]l;'grr((::gl}
) X .CEED®
Balinit B Futura NANO Hard Cut TRITON
' HYPERL X HELICA HARDLUBE -
bekannte Sy Sea ol ({wgfﬁmm (A"fgféﬁ’ Mz mizer (%c?rﬁgzNef?) ?ETSOG@a?”" Tuff Gear (evic f evie2 ne) (TTFi\Igc?cNutTT CC Auspesd t-CplusD BaintD
Markennamen STIN TICN-MP (rof) TINALOX SN ol {GearCut Ulra) | nACo = ot s e {GRAPHIT-IC (Super DLE) CROVEGA
TICHN (blaugrau) {SUPRALY SISTRAL AITIN+SIN a-C:ve}
Schichtfarbe goldgelb blaugrau dunkelblau dunkelblau blaugrau Bronze Kupfer dunkelgrau schwarzgrau metallisch
rétlich {schwarz} (schwarz) (hellgrau)
Schichtaufhau Monolayer gradiert Zta:'zck)t-uriert nano- Monolayer nano- Multilayer mehrlagig, Monolayer Monolayer Multilayer, Monolayer
. strukturiert strukturiert Monolayer lamellar” gradiert (gradiert)
{Multilayer}
Schichtdicken 1-4 1-4 1-3
bereich (um) 1-2) 1-4 (<1) 1.5 1-4 1-4 1-4 1-4 2-4 1-3 2-4 1-5
Mikroharte (HV 0.05) 2300 3000 3300 3300 3200 3600 3000 3000% 0 5025_2%00} 4000 2800 2000
Reibwert gegen _ _ _ 0.1-02
Stahl {trocken) 0.4 0.4 03-04 03-04 0.4 03-04 0.3 0.2 (0.02) 0.1 05
Beschichtungs- < 500 < 600* < 250 <500
temperatur (°C) (< 250) <500 <500 <500 <500 <300 <300 <300 < 500% <250
Maximale Einsatz- 900 1100 3)
temperatur (°C) 600 400 (800) 900 (900) 1200 1100 800 350 900 500 700
. . Diese ,modernen” Verschleiss-Schutz-Schichten zeichnen sich durch hohe und hochste Warmharten .
éi'é’;”;;ﬁ'gpohe und Ox dationsbestandighkeiten aus, und bieten den Werkzeugen Schutz gegen YWarmesindringund. ggtﬁoiag’g_@tte_ éiﬁdpeiﬁ;%lr;:
Die am weitesten Harte u. Zahigkeit | Dieses Eigenschaftsprofil pradestiniert diese Schichten far thermisch belastete Werkzeuge- und Bauteile Sehr gute Anti- Hervorragendes (Kupfer, Titan-

Charakteristische

Eigenschaften

(Anwendungs-
empfehlungen)

verbreitete
Standardschicht

Allround-Schicht
ZUr spanlosen u
spangebenden
Bearbeitung von
Eisenbasis-
werkstoffen.

TiN findet auch
im Kunststoff-
spritzguss und

im Zinkdruckguss
Anwendung

aus und ist daher
fur Werkzeuge
mit hoher
mechanischer
Belastung, beim
Frasen, Stanzen,
Umformen, etc
besonders gut
geeignet.

Genereller
ausgedrickt

Die erste Wahl
fur die meisten
HSS-Verkzeuge.

Feinkorn Hartmetallwerkzeuge for Jhigh speed cutting”, die Hart- und Trocken-{MMS-bearbeitung, sowie
zum Tieflochbohren werden praktisch nur noch mit dissen Schichten versehen

Diese schwierigen Applikationen sind gepragt durch einen enormen VWerkzeugverschleiss, begleitet won
haufigen Frohausfallen der teuren VWerkzeuge, und stellen hochste Anforderungen an die Auswahl der
richtigen Hartmetallsorte, an die Werkzeugausfihrung sowie die Beschichtung.

Aus diesen Grunden sollten solche Werkzeuge niemals ohne entsprechende Vor- und Nachbehandiung
eingeselzt werden, die entweder beim Werkzeughersteller selbst oder beim Beschichter ausgefuhrt wird
Bei der Vorbehandlung werden je nach Anwendung die ¥Werkzeugoberflachen aufpoliert,

die Schneidkanten stabilisiert und ggfs. gezielt verrundet

Bei der Machbehandlung werden die beschichteten Werkzeuge wiedsr aufgeglanzt {tribo-gefinished),
um zumindest technologiebedingte Schmelzspritzer zu entfernen, im Idealfall um die ursprungliche
Oberflachenqualitat wieder herzustellen.

DER AUFWAND LOHNT SICH !

Hohe Harte- und
Temperatur-
hestandigkeit
des TiAIN,
kombiniert mit
den Gleit- und
Schmiereigen-
schaften des
WCAC

hafteigenschaften
(geringe Affinitat
Zu metallischen
Wyerkstoffen),
tiefer Reibwert,
gute Verschleiss-
bestandigkeit.

Gut gesignst zur
Zerspanung von
AlSi-Legierungen
mit weniger als
12% Si-Gehalt

Geringe MNeigung
Zu Kaltver-
schweissung und
glatte Schicht-
oberflache
bedingt reibungs-
loge Spanabfuhr

Hervorragend
geeignet fur die
Zerspanung von
Alu-, Kupfer- und
Titanlegierungen,
AlSi-Legisrungen
bis zu einem Si-
Anteil von 10%

Einlaufverhalten
(selbstglattend),
geringe MNeigung
Zu Materialauf-
schmierungen

Glatte Schicht-
oberflache fur
reibungslose
Spanabfuhr
Empfehlung far
Feinschlicht-
anwendungen

Legisrungen)

Aufgrund des
nahezu gleichen
therm. Ausdshn.
Koeffizienten wie
Stahl, auch gut
geeignet im Alu-
u. Zinkdruckguss,
u. I. d. Halbwarrm-
umformung van
Stahl u. Messing

Beste PVD-

Schicht gegen
Kaorrosion

* yon uns bevorzugte, und in hdchster HDPP-Technologie angebotene Beschichtungsvarianten !

HMa, 17.11.2010

1
2

3]

 gilt fur den WC/C-Anteil

)

bezogen auf den TiAIN-Anteil
bezogen auf den TiAIN-Anteil




