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ie grofsten Gefahren fiir die grofsen
Konzerne (dabei muss man nicht
unbedingt an die Apples und Googles
denken) kommen aus 2 verschiedenen

Richtungen:

- Aus den zentralen Administrationen
(Regierungen, EU, IRS, OECD, usw.),
die auf Steuertricks, Datenschutz und
Monopolgefahren achten, sowie

- Aus den kleinen, innovativen Start-ups,
die mit dedicated Produkten kleine
und grofere Marktsegmente «stehlen»
und die Monopolstellungen der
Giganten gefahrden.

Platit mochte dabei die Start-ups
unterstiitzen, denen Werkzeuge (sprich
Beschichtungssysteme) in die Hand zu
geben, damit sie gegen die grofsen Werk-
zeughersteller und Lohnbeschichter
kampfen konnen [1].

Die neue Beschichtungsanlage, die
FLETFE ist 50 ein Werkzeug (Bild 1).

- Die Basismaschine, die %™ au=en
ermoglicht das Starten der eigenen
Beschichtung mit 3 seitlichen rotieren-
den Tiirkathoden (LARC®: LAteral
Rotating Cathodes). Trotz der iiber-
schaubaren Kosten ist die Maschine
ein hervorragender Start mit praktisch
allen marktgéngigen Schichten.
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Nach der EMO 2017 werden die
Maschinen mit den neuen gepulsten,
seitlichen Kathoden LARC®PLUS aus-
geliefert (Cr&Ti mit 10 Hz, [1]). Das
neue Kathodensystem erhoht die
Abscheiderate und verldngert die
Lebenszeit der Targets.
Auch fiir die Zukunft ist das Ein-
stiegsmodel 7*™ aa=en keine Sack-
gasse, sie kann stufenweise mit den
folgenden, an die Anwendungen ange-
passten Optionen zur Hochleistungs-
maschine ausgebaut werden.

- Die DLC-Option scheidet a:C:H:Si
Schichten ab, mittels PECVD-Techno-
logie.

Bild 2:
Ringkathoden
fir SCiL®
und LACS®.
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Bild I: Vom ece zum LACS® —
Die Optionen der neuen Beschichtungsanlage m*7#:«=

- Das Einwechseln einer zentralen ARC-
Kathode (CERC®-Option; CEntral
Rotating Cathode) beschleunigt den
Abscheideprozess grundsatzlich, da
alle vier Kathoden zur gleichen Zeit
beschichten konnen. Die Bezeichnung
TTERE sagt schon, dass die hohe
Produktivitat bei dieser Maschine im
Vordergrund steht. Alle Elemente des
Turbo-Upgrades [2] zielen auf die Ver-
kiirzung der Tiir-zu-Tiir-Zeit:

* Der Vorheizer vermeidet zusitzlich
die Kondensation an den Kammer-
wanden.

* Die Leichtgewicht-Karusselle verrin-
gern die aufzuheizenden bzw. abzu-
kithlenden Kérpermassen.

* Die neuen LGD®-Schilder (Lateral
Glow Discharge) reduzieren die Atz-
zeit.

* Das neue Software-Upgrade «Turbo»
gewinnt weitere Produktionszeit.
durch das Uberlappen des Atzens und
Heizens.

- Diese 4 neuen Merkmale werden
nach der EMO 2017 in alle s%%# =
Maschinen (also auch in die eco-
Versionen) standardmafig eingebaut.

- Die OXI-Option baut sich auf die
E*FTERE - Konfiguration auf. Sie
wurde in erster Linie fiir KMUs entwi-
ckelt, die sich keine CVD-Anlagen leis-
ten kénnen und in kleineren Serien




Schichten Konventionelfe Nanocomposite
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oxydische Schichten selber abscheiden
wollen.

- Bei der SCiL®-Option (Sputtered
Coating induced by Lateral Glow
Discharge) wird eine Sputter-Kathode
in die zentrale Position gesetzt, die
eine hohe Abscheiderate fiir glatte
Hochleistungsschichten ermoglicht [3].
Die Technologie bldst auf Angriff
gegen die konventionellen, aber
immer noch so oft verwendeten Ioni-
tron-Schichten (eBeam).

- Die LACS®-Option (LAteral Arcing &
Central Sputtering) verwirklicht die
simultane Kombination von ARCen

der m***-“* -Optionen.

und Sputtern [4], [5]! Dies geschieht

mit der gleichzeitigen (nicht sequen-

ziellen!) Ansteuerung der Sputter- und
der ARC-Kathoden in einem speziellen

Druckbereich.

Die Vorteile von der SCiL® und
LACS®-Technologien werden durch die
Ringkathoden (Bild 2) in der Tat revolu-
tionar.

- Der Kathodenkorper beherbergt die

Magnete und Elektronik (Bild 2a).

- Aus dem Kathodenkopf wird das Kiihl-
wasser unter den Lochzylinder einge-
leitet (Bild 2b).

Bild 4: Drehmoment- und
Vorschubkraft-Verlauf beim

Gewindeformen — TiCN-eBeam <->

TiCC-SCiL®.
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- Der Druck des Kiihlwassers spannt die
Kupfermembran auf den Innendurch-
messer der Targetringe (Bild 2c),
wodurch eine hervorragende Kontak-
tierung gesichert wird.

Die Ringkathoden konnen aus den
konventionellen Targetmaterialien (pure
Metalle, wie Al, Ti, Cr, etc. oder legierte
Metalle (AlTi, AlCr, CrTi etc.) einfach
hergestellt werden. Mit deren Hilfe
werden die LACS®-Versionen der kon-
ventionellen Schichten, wie AITiN-
LACS®, AICrN-LACS®, CrTiN-LACS®
abgeschieden. Sie weisen ARC-Qualita-
ten mit sehr wenig Droplets auf.
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Bild 5: BorAC® - AICrN/BN:
Zerspanungsleistung beim Frasen.

Sie kénnen aber auch aus thermisch
schlecht leitenden Materialien (e.g. B,C,
TiB,, SiC, W) aufgebaut werden.
Diese Art von «Doping» erdffnet neue
Wege der Schichtentwicklung, wie
z.B. die gezielte Beeinflussung der
Eigenspannung der Schichten.

Die Schichten der m*¥#.u=

Die Tabelle des Bildes 3 fasst die wich-
tigsten Standard-Schichten der einzelnen
Optionen zusammen:

Die m*™ e kann praktisch alle
gangigen PVD-ARC-Schichten abschei-
den. Das neue Highlights dieses Jahres
ist die ste# s . Sie wird vor allem fiir
Abwalzfraser verwendet, bei denen die
groPen Mafe der zu beschichtenden
Werkzeuge (d>143mm) die Verwendung
der Zentralkathode ausschlieft. Die
Industrie-Ergebnisse zeigen eindeutig,
dass die ati#w=as mit den gingigen
Marktschichten zum Abwalzfrasen mehr
als mithalt [6].

Die a:C:H:Si Schichten der DLC
Option sind in erster Linie Schmier-
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schichten. Das Flaggschicht ist die
CROMVIc®?, die fiir Bauteile und fiir
Zerspanungswerkzeuge mit unterschied-
licher Stochiometrie abgeschieden wird.
Eine sehr interessante Anwendung von
CROMVIc®? ist Zerspanung von Titan-
Legierungen [1].

Die ™™ %% bietet das breiteste
Schichtspektrum [7], wodurch es sehr
schwierig ist die wichtigsten Schichten
auszuwdahlen. Seien hier deshalb nur 2
Beispiele genannt:

- Die TiXCo*® zur Hartzerspanung und
- Die ALL*®*+Tribo zum Feinstanzen [8].

Die nACoX®-Schicht der OXI-Option
beinhaltet einen AICrON-Layer, der eine
sehr hohe Warmhirte aufweist und
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fiir trockene Hochleistungszerspanung
(Drehen und Frdsen) besonders gut
geeignet ist [9]. Sie wird dabei iibelicher-
weise mit hohen Schichtdicken (~10 um)
abgeschieden.

Fiir die SCiL®-Option haben sich 3

Schichten etabliert:

- Die konventionelle, gesputterte TiN-
SCiL® Klingt einfach, aber es war gar
nicht leicht die Leistung und die
Zuverlassigkeit des universal einsetz-
baren Ionitron-(eBeam)-TiN zu errei-
chen.

- Die in erster Linie fiir Gewindewerk-
zeuge verwendeten TiCC-SCiL® weist
eine Triple-Struktur auf. Mit TiCC-
SCiL® braucht der Gewindeformer
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Bild 6: BorAC® - AICrN/BN: Stochiometrie und VerschleiBverhalten beim Frasen in Abhingigkeit des Bor-Gehaltes.
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Eshier-Schasidemerschines: nach 2178 Bohaagen

Bild 7: BorAT® — AITiN/BN:
VerschleiBverhalten beim Bohren.

eindeutig ein niedrigeres Drehmoment
[1] und dadurch erreicht eine hohere
Standzeit als die mit dem lonitron-Ver-
fahren erzeugte TiCN (Bild 4).

- Durch die gute Vermeidung von Auf-
bauschneiden ist TiB, die klassische
Schicht zur Aluminium-Zerspanung.

Was ist das Ziel der LASC® -Option
mit der simultanen Kombination vom
ACRen und Sputtern? Natiirlich die
gleichzeitige Ausnutzung ihrer Vorteile:

* ARCen: exzellente Schichthaf-

tung, -dichte, -harte, -struktur und

* Sputtern: wenig Droplets.

- Mit der Verwendung der SCiL®-
Kathode aus B,C-Ringen konnte die
Eigenspannung der Schicht reduziert
werden, wodurch die neue BorAC®
(AICrN/BN)-Schicht beim Frasen
(Bild 5) und Abwalzfrasen hervorra-
gend funktioniert. Diese Schicht baut
sich auch nach dem Triple-Prinzip mit
Nanolayer-Struktur auf [1], die durch
die rotierenden Kathoden ermdglicht
wird (Bild 6). Die Programmierbarkeit
von dem Bor-Gehalt ist die aufre-
gendste Information in diesem Bild.
Man kann den optimalen Anteil des
Bors fiir die speziellen Anwendungen

Werkzeug

echnik

nnnnnnnnn “System - Logistik

BESCHICHTEN /1

0.5
045 |
Al -
0 -
LAY

035 |

WEmex f=m|

0. |
1% |

|}_'||;| -

BITEM2
Mprktzchicha

TiLa!

| =i TG

|~ mAte™

shle'-2

AT -1
Warktechicht

— == BoAT”

S | |
150 00 S0 306 350 400 450
Sandwag [m|

b=l Vergatungastshl - 1720 - &20ekiod - HAC 30— o, = YA mm - v = 120 mintin

Werkrensgr HM-Raime = de= B3 mm = Schlanker Gl = 1= 2 < F=0.15 mmyl = MRS

ohne den Kauf von verschiedenen und
teuren Targets und Kathoden finden.

- Ohne Anderung der Kathodenkonfigu-
ration kann auch die Schicht BorAT®-
(AITIN/BN) hergestellt werden. Dank
der hohen Schichtdicke ist die Schicht
hervorragend fiirs Bohren (Bild 7).

Im nachsten Schritt wurden die klassi-
schen Schichten, AITIN und AICrN in
Kombination der beiden Verfahren
erstellt. Als nachster LACS®-Vorteil
konnte der Al-Gehalt von AITiN-LACS
und AITiN-LACS erhoht werden.
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Ausblick

Extrem wichtig ist es, dass die Stochio-
metrie der Schichten, sowie die prozen-
tualen Anteile der einzelnen Material-
komponenten (z.B. vom Bor) durch diese
Maschinenkonfiguration und durch die
LACS®-Technologie frei programmierbar
sind. Dadurch ist die f*" "** nicht
nur die ideale Maschine fiir klein- und
mittelstaindische Unternehmen, sondern
sie bietet sich als ein hervorragendes, fle-
xibles Werkzeug zur Schichtentwicklung
fiir groere Firmen an. (16317-333)
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