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Die Standzeitsteigerung im Blick

Beschichten mit TiN & Co.
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Immer groflere Stand-
zeiten bei Zerspanungs-
werkzeugen sind nicht
zuletzt ein Ergebnis der
modernen PVD- und CVD-
Beschichtungstechnik.
In dieser Technik steckt
noch ein gewaltiges Po-
tenzial, dessen Erschlie-
Bung gewaltige Vorteile
im Werkzeugmarkt gene-
riert. Kein Wunder, dass
Mapal eine der moderns-
ten CVD-Beschichtungs-
anlagen der Welt in Be-
trieb genommen hat.

Waren es in der industriellen
Anfangszeit Werkzeugstahle
und Hochleistungsschnell-
schnittstahle, die man zum
Zerspanen verwendete, wur-
den bereits ab 1923 Hartme-
talle eingesetzt. Das Ziel: die
Standzeit beim Zerspanen
weiter steigern. Immer neue
HM-Substratmischungen ka-
men auf den Markt, um den
Anforderungen unterschiedli-
cher zu zerspanender Materi-

alien gerecht zu werden. Sehr
bald wurde lberlegt, dass das
Beschichten der Hartmetal-
loberflache eine weitere Stei-
gerung der Standzeiten er-
moglichen sollte.

Alleine  die  Umsetzung
machte Probleme. Die Losung
wurde in der Atomforschung
geboren: die Hartstoffbe-
schichtung im Plasma. Hier
haben sich zwei Verfahren
etabliert, die sich gegenseitig
erganzen, da diese in unter-
schiedlichen  Temperaturbe-
reichen arbeiten und dadurch
Schichten  unterschiedlicher
Dicke erzeugen: Das PVD- und
das CVD-Verfahren.

Das PVD-Verfahren (Physi-
cal Vapour Deposition) un-
terscheidet sich vom CVD-
Verfahren (Chemical Vapor
Deposition) nicht nur in der zu
erzielenden Schichtdicke, son-
dern auch in der Arbeitstem-
peratur und der Art, wie der
Uberzug auf die Werkstiick-
oberfliche aufgebracht wird.
Wahrend das PVD-Verfahren
zwischen 50 und 450 Grad
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Beim Beschichten im CVD-Verfahren wird bei etwa 1000 Grad
Celsius das gasformige Beschichtungsmaterial iiber die Ober-
fliche der Wendeschneidplatten geleitet, wo es sich als Hart-

schicht abscheidet.

Celsius angewandt wird und
daher gerade fiir Kunststoffe
und Leichtmetalle pradesti-
niert ist, benétigt das CVD-
Verfahren wesentlich hohere
Temperaturen, die bei etwa
1000 Grad Celsius liegen. Da
die Reaktionsheftigkeit von
Teilchen untereinander zu-
nimmt, wenn die Temperatur
steigt, ist es naheliegend, dass
CVD-Schichten besser an der
Oberflache des beschichteten
Werkstiicks haften. Die ge-
ringe Arbeitstemperatur des
PVD-Verfahrens hingegen er-

laubt es, hochwertige Produk-
te aus temperaturempfindli-
chen Werkstoffen mit einem
robusten VerschleiRschutz zu
versehen. Was frither nur la-
ckiert oder mit Folie bezogen
wurde, wird heute in eine PVD-
Beschichtungsanlage gescho-
ben und erhalt dort einen opti-
malen Schutz vor Kratzern und
Verschleil3.

Es ist hochinteressant zu er-
fahren, wie das geschieht. Das
Geheimnis liegt darin, dass im
PVD-Verfahren Scheiben, die
aus dem Material bestehen,

Die bei Mapal installierte CVD-Beschichtungsanlage »SCT 400TS« des Herstellers Sucotec gehort zum weltweit Modernsten, was
derzeit auf dem Markt zu haben ist.
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mit dem man das Werkstiick
beschichten mochte, via Licht-
bogen-Verfahren an der stirn-
seitigen Oberfliche zum Ver-
dampfen gebracht werden. Per
Plasma wird Material von den
Scheiben in die vakuumierte
und beheizte Reaktionskam-
mer abgegeben, wo es sich in
atomdiinnen Schichten auf
der zu beschichtenden Ober-
flache absetzt.

Erfolgs-Schichten

Je langer dieser Prozess dau-
ert, desto mehr Schichten
werden gebildet, bis eine ma-
ximale Schichtdicke erreicht
ist,deren Grenze durch die ein-
gestellte  Arbeitstemperatur
zwangsweise festgelegt wird.
Aber auch Eigenspannungen
im  Schichtmaterial setzen
der Schichtdicke Grenzen. Ty-
pische Schichtdicken liegen
daher zwischen 0,5 und 15 Mi-
krometer. Dickere Schichten
haben durch die erwdhnten
Spannungen keinen Halt und
platzen ab.

Beim CVD-Verfahren hinge-
gen wird kein Material ver-
dampft. Hier befindet sich das
Material, mit dem die Ober-
flache eines Teils beschichtet
werden soll, in einem Gas, das
in die Arbeitskammer gelei-
tet wird. In der Regel werden
Zerspanungswerkzeuge  im
CVD-Verfahren beschichtet, da
damit hohere Schichtdicken
moglich sind und zudem die
Schichten durch die héhere
Arbeitstemperatur besser auf

dem Grundwerkstoff haften.
Gehartete und beschichtete
Teile sind so ganz besonders
gegen VerschleiB geschiitzt.

Das Beschichten hat sich ge-
rade bei zerspanenden Werk-
zeugen bewdhrt und diesen
einen gewaltigen Leistungs-
schub beschert. Hier sind die
Beschichtungsspezialisten be-
sonders gefordert, damit die
Werkzeuge ihren optimalen
Eigenschaften erhalten.

Es gibt es eine grolRe Zahl an
Parametern, die Standzeit und
MaRhaltigkeit der Werkzeuge
beeinflussen. Eine TiN-Schicht
des einen Herstellers ist noch
lange nicht identisch mit einer
TiN-Schicht eines Wettbewer-
bers. Jeder Hersteller hat seine
besonderen Anlagenparame-
ter, die dhnlich wie ein Staats-
geheimnis gehiitet werden.

Es spielt der Schichtaufbau
ebenso eine Rolle, wie die An-
zahl der Schichtlagen oder die
Schicht-Reihenfolge, in der
festgelegt wird, ob eher ein za-
hes oder eher ein hartes Sub-
strat einer Vorgangerschicht
folgen soll. Bis zu 2000 Schich-
ten werden in ausgekliigelter
Weise in wenigen Nanometer
Dicke Ubereinandergelegt.
Dieser Schichtaufbau verhin-
dert zudem, dass sich Risse, die
beim Zerspanen entstehen,
nach innen fortpflanzen. Dies
erklart, warum Werkzeuge
bestimmter Hersteller einfach
besser sind.

Nur ein Beispiel: Beim Zer-
spanen soll die Warme mog-
lichst komplett im Span blei-
ben und mit diesem in die

Die eigene Kontrolle bei Mapal garantiert, dass nur optimal und
fehlerfrei beschichtete Werkzeuge den Anwender erreichen.

Spanewanne fallen. Dies be-
deutet fiir den Schichtaufbau
der Wendeschneidplatte: die
oberste Schicht muss extrem
verschleiRfest und nur gering
Warmeleitfahig sein. Ware die
Schicht ein guter Warmeleiter,
wiirde ein groRer Teil der War-
me in die Wendeschneidplatte
beziehungsweise das Zerspa-
nungswerkzeug wandern,
woraufhin diese, bei entspre-
chender Zerspanungsarbeit, in
kurzer Zeit ausgliihen wiirde.
Der weitere Aufbau der unte-
ren Schichtlagen der Platte ist
darauf ausgerichtet, die Haf-
tung der Schichten zu optimie-
ren, um Abplatzungen durch
Elastizitat im Subminiaturbe-
reich zu verhindern.

Das Wissen um die optimale
Schicht fiir das jeweilige Werk-
zeug ist daher ein Garant, sich
vom Wettbewerb abzusetzen
und den Kunden Werkzeuge
mit besten Standzeiten in die

Hand zu geben. Aus diesem
Grund verldsst sich Mapal
nicht auf das Know-how exter-
ner Beschichtungs-Dienstleis-
ter, sondern hat mit dem Kauf
einer eigenen CVD-Anlage die
Weichen gestellt, noch mehr
Leistung aus ihren Werkzeu-
gen herauszuholen.

Mit der neuen CVD-Anlage
Anlage wurde feinste Technik
in Betrieb genommen, die nach
Mapal-Aussage den neuesten
Stand der CVD-Beschichtungs-
technik reprasentiert und zu
den weltweit leistungsfahigs-
ten Beschichtungsanlagen
gehort. Mapal-Kunden kénnen
so sicher sein, stets Werkzeuge
zu erhalten, die in Sachen Leis-

tungsfahigkeit E E

und Standzeit

héchsten  An-
spriichen  ge-
niigen.
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