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Neue Quad-Schichten
zum Frasen - 2015

Ohne falsche Bescheidenheit

PLATIT AG, Selzach, Schweiz

konnen wir festhalten,
dass PLATIT in den
letzten Jahren zahlreiche
neue Schichten, sogar
Schichtgenerationen
vorgestellt hat.

Die Ubersicht der Seiten
4 und 5 [1] zeigt eine
reprasentative Auswabhl
von denen, die fur die

Beschichtungsanlagen der

Serie 11 entwickelt
wurden [2]. Einige davon
konnten sich bereits zu

Standards im Markt
entwickeln (wie z.B. die

Zugabe von Si oder der

Aufbau von Triple-
Strukturen). Dieser
Prozess setzt sich auch in
2015 fort, wie es z.B. bei
den aktuellen
Markteinfuhrungen von
Frasschichten zu
beobachten ist. Dieser
Artikel berichtet schon
uber industrielle

Erfahrungen und uber die

kontinuierlichen

Weiterentwicklungen von

den PLATIT-Quad-

Schaftfrasen

Abwalzfrasen

Hartfrasen

Schichten, aus
drei ausgewahlten
Anwendungsbereichen:
Schaftfrasen, Abwalzfrasen
und Hartfrasen.

Open Source als Prinzip

PLATIT arbeitet nach dem Open
Source Prinzip [3]. Dementsprechend
werden die neuen Schichten sehr aus-

Bild 1: Schaftfrisen - Abwalzfrasen - Hartfrisen.

fithrlich beschrieben und publiziert.

Diese “iibertriebene Offenheit” hat na-

tirlich nicht nur Freunde:

- Dies bedeutet immer eine neue He-
rausforderung fiir die Marktbegleiter.

- Lohnbeschichter setzen solange auf
konventionelle Schichten, bis der
Markt sie zur Innovation zwingt, d.h.
der Kunde droht mit dem Abwandern
zum Konkurrenten.
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- Angst vor dem Kopieren von publi-
zierten Losungen sehen wir mit einer
gewissen Gelassenheit entgegen. Gute
Ideen sollen sich durchsetzen.

Basisentwicklung bei PLATIT
durch Schaftfrasen

Alle seriosen Beschichter fiihren kon-
tinuierlich Zerspanungstests durch, die
als Mafstab fiir die eigenen Entwick-
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Bild 2: Schaftfrasen mit Quad-Schichten
Werkzeuge:VHM-Schaftfraser - d=8 mm - z=4 - 2,=5 mm - 2,=3.5 mm -
v.=110 m/min - f=0.24 mm/U
Werkstiickmaterial: DIN 1.2085 - X33CrS16 - 31 HRC - externe Minimalschmierung.

lungen dienen. Das Bild 2 zeigt die Pa-
rameter und die letzten Ergebnisse des
PLATIT-Basistests fiir das Schaftfrasen
von einem hochfesten Warmarbeitsstahl.

Neben den konventionellen AICrN-
Schichten vom Marktbegleiter zeigen
die Testergebnisse auch den Vergleich
mit einer “neuen” AlCrSi-basierten
Schicht vom Markt [1], [3], [4].

Entsprechend der Anwendung, Frasen
im abrasiven Stahl mit Minimalschmie-
rung, sind die besten Schichten unsere
beiden Quad-Schichten nACRo*® und
ALL*®. Beide Schichten zeigen einen
sehr gleichméfSigen Verschleifs bis Stand-
zeitende ohne Ausbriiche an den Schnei-
den.

nACR04®: ([1] Seite 9, [3] Seite 30)

wurde zur Bearbeitung von extrem
abrasiven und hochlegierten Materia-
lien entwickelt. Sie weist eine Quad-

Stochiometrie auf:

CrN - AICrN-Gradient - AICrN-Nano-

layer - Nanocomposite; AICrN/SiN

- CrN sichert die optimale Haftung

- Der Gradientenlayer ergibt eine sehr
gute Kohdsion

- Der Nanolayer ermdglicht eine hohe
dynamische Belastbarkeit, d.h. Flexi-
bilitét.

- Die Nanocomposite-Topschicht weist
eine hohe Harte auf, wodurch die
Schicht eine hohe Verschleififestigkeit
erreicht.

ALL4®; ([1] Seite 9, [3] Seite 31)

Urspriinglich fiirs Abwalzfrdsen ent-
wickelt, hat sich diese Schicht zum
Traum der Lohnbeschichter, zu einem

Allrounder etabliert. Sie ist nicht nur
,das Midchen”, sondern sogar die
“Queen fiir Alles”.

Die Stochiometrie ist ahnlich wie bei
nACRo4®, wobei die Rolle der Additive
Titan statt Silizium einnimmt:

CrTiN - AICrTiN-G - Al/CrN - AICrTiN
(CrCN optional als Tribo-Topschicht).

Bild 3:

Parameter eines
Entwicklungsprojektes
von Schichten zum
Abwalzfrasen.
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Das ewige Projekt fuir Schichten
zum Abwalzfrasen

Der Abwalzfréser ist eines der kom-
pliziertesten Werkzeuge mit geometrisch
bestimmter Schneide. Dementsprechend
sind die Projekte zur Schichtentwick-
lung von Abwalzfrasern sehr ,viel-
schichtig” und langwierig (Bild 3 [5]).
PLATIT betreibt diese Entwicklung mit
seinen Partnern seit iiber 10 Jahren, die
in jedem zweiten Jahr neue Abwalz-
frasschichten generiert (z.B. Nanosphere,
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Bild 4: Entwicklung der Schicht ALL*®
in 4 Schritten
Werkzeug: PM-HSS Abwilzfraser
mn = 2.31,vc = 150 m/min,
fa = 1.7 mm/Werkstiickumdrehung -
zo = 5 - Mat.: 20 MnCrB5 - trocken
Gemessen an der Universitit
Magdeburg, Deutschland.

Nanosphere-2 [6], AITiCrN3 [7],

nACRo*® und ALL*®).

Wie im Bild 4 dargestellt, wurde die
ALLA® (wie es sich fiir eine Quad-
Schicht gehort) in 4 Schritten entwickelt:
- Nach dem Nanosphere-Projekt waren

neue Schichten auf dem japanischen

Markt erschienen, die zu schlagen gal-

ten (AICTN3).

- Die Optimierung der Nanolayer-Mul-
tilayer-Struktur ergab einen weiteren
Vorteil (AICrN3+).

- Die Dotierung mit Silizium in der
Nanocomposite-Topschicht generierte
einen Standwegsprung (nACRo*®).

- Der Ersatz von Silizium durch Ti
reduzierte die Sprodigkeit und die
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Ausbriiche. Die Leistung erhoht sich
besonders bei gekiihlter Zerspanung
(ALL4®),

Aus den vielen Einflussgrofien ist ein
ganz Simpler, die Schichtdicke heraus-
zuheben. Thr Einfluss ist enorm, wie es
im Bild 5 in klarer Eindeutigkeit gezeigt
wird. Misst ihr Lohnbeschichter der
Schichtdicke diese enorme Bedeutung
zu? Wenn nicht, dann denken Sie bitte
tiber ein In-House-Beschichtungssystem
nach [8].

Ein weiterer kritischer Prozess der
Abwalzfraserbeschichtung ist das Ent-
schichten. Ein Abwalzfraser kann nam-
lich bis zu 20-mal nachgeschliffen und
nachbeschichtet werden. Mit den heuti-
gen konventionellen Methoden wartet
man bis zu 12, oder sogar 24 Stunden
auf das vollstandige Entschichten eines
Abwalzfrasers. Deswegen ist eine “pro-
duktive Entschichtung” [9] in wenigen
Minuten von enormer wirtschaftlichen
Bedeutung.
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Hartfrasen

Ab welcher Harte redet man iiber
Hartfrasen? Es ist eine nicht allgemein
akzeptierte Definitionsfrage, wir spre-
chen ab 50 HRC Werkstiickharte iiber
Hartfrasen.
~ Ublicherweise wird trocken oder mit

Minimalschmierung geschlichtet, also

fertigbearbeitet.

- Die Schnitttiefen sind dabei also
gering, im Bereich von 0.1-0.5 mm.

- Die Werkzeugschneiden miissen dabei
fast scharf sein, also mit minimalen
Schneidkantenradien von 3 - 7 pm.
Diese Bedingungen fordern Schich-

ten mit

- niedriger Schichtdicke (0.7 - 2 pm),

- hoher Harte (bis und iiber 40 GPa)
und

- hoher Warmhirte (bis 1200 °C)
Wegen dieser Anforderungen werden

zum Hartfrasen bevorzugt Nanocom-

posite-Schichten mit Silizium eingesetzt.

Bild 5: Abwilzfrasen mit Quad-Schichten
Parameter siehe Bild 4.
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Bild 6: Hartfrasen mit Quad-Schichten
Werkstiick: Wellenprofil - Material: X155CrVMo12 - 1.2379 - gehirtet auf 55 HRC
Kiihlung: IK-Luft
Werkzeug:WPR 16-SF - v.=240 m/min - f,=0.2mm - v/=1910 mm/min -
a,=0.2mm - ae=0.3mm
Getestet von LMT-Kieninger, Lahr, Deutschland.

nACo4®: ([1] Seite 9, [3] Seite 30)

Sie ist die 4. Generation der weltweit

bekanntesten PLATIT-Schicht. Thre
Quad-Stochiometrie:
TiN - AITiN - AITiN-Nanolayer - Al-
TiN/SiN basiert auf den wohlbekannten
Nanolayer- und Nanocomposite-Struk-
turen. Im Hartebereich von 50 - 56 HRC
schldgt sie die meistens mit Duo-Struk-
turen aufgebauten Marktschichten, egal
ob sie auf Ti, Cr oder Si-Basis aufgebaut
sind (Bild 6).

TiXCo4®: ([1] Seite 9, [3] Seite 30)
Kommt im hoheren Hartebereich tiber
56 bis 62 HRC zum optimalen Einsatz.
Thre Stochiometrie:
TiN - AITiN/SiN-Nanocomposite -
AITiCrN/SiN-Nanocomposite - TiSiN
basiert sofort nach dem Haftlayer auf
Nanocomposite-Strukturen, um hochste
Harte zu erreichen.

Ausblick
Ein derart kompakter Beitrag, wie

dieser, kann die 4 wichtigsten Schich-
ten fiir die Anwendungsgebiete Schaft-
frasen, Abwalzfrasen und Hartfrasen
nur begrenzt vorstellen. PLATIT arbei-
tet kontinuierlich an zahlreichen weite-
ren Schichten fiirs Frasen. Hier nur
einige Beispiele:

- nACoX4® damit KMUs mit der PVD-
Technologie oxydische und oxynitri-
dische Schichten (in erster Linie fiir
Wendeschneidplatten) selber herstel-
len kénnen [10].

- Die Tribo-Topschichten, wie z.B. DLC2
(a-C:H:Si) oder CrCN, unterstiitzen
unsere Tripel- und Quad-Schichten
beim Titanfrasen zur besseren Span-
abfuhr [11].

- Flir Aluminiumfrasen entwickelten
wir die harten, wasserstofffreien
DLC3-Schichten (ta:C [3]), die eine
wirtschaftliche Alternative zu CVD-
Diamantschichten bieten.

- Die mit SCiL-Technologie (Sputtered
Coatings induced by LGD) gesput-
terten TiB,-Schichten [3] werden in

BESCHICHTEN

Die Vielzahl von Schichten ist die Ba-
sis und die absolute Voraussetzung zur
Losung der verschiedensten Bearbei-
tungsaufgaben der Anwender. Die
Schichtprojekte werden von unseren bes-
ten Entwicklungsleuten, mit den, in un-
serem Support Center durchgefiihrten
Bemusterungen begonnen. Sie werden
vor Ort fortgesetzt, mit der Anpassung
(Dedication) der Schichten an die je-
weiligen Bedingungen, Sonderwiinsche
und Gegebenheiten der Kunden. Der
Schliissel zum Erfolg ist Flexibilitat, so
wird die Arbeit der Projektingenieure

erster Linie auch zur Aluminiumbe-
arbeitung eingesetzt.

matchentscheidend, denen wir eine
besondere Bedeutung zumessen.
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