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PLATIT AG in Kurze

« Unabhangiger Hersteller von PVD Beschichtungsanlagen — ;
>150 Mitarbeiter, gegriindet 1993 Produktion, Sonderanlagen |
Vaulruz, Schweiz

« MaRgeschneiderte Beschichtungslésungen

« Integration schlUsselfertige Beschichtungscenter
in die Produktion von Platit-Kunden

" Hauptsitz, R&D, Verkauf

- Bewahrte Technologie — Selzach. Schweiz

Installationen in 41 Lander

 Keine Lohnbeschichtung —
keine Konkurrenz

- _ Produktion, R&D,
- Standorte in Ubersee - Support & Ersatzteile Standardanlagen

« Libertyville, USA Sumperk, Tschechien

« Shanghai, CN
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Warum jedes Werkzeug wiederaufbereitet werden sollte? AN
ROHSTOFFSITUATION
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Welche Parameter konnen beeinflusst werden? TN 0T
PERFORMANCEWABEN
. . Schnittwerte : Programm
Nachhaltigkeit Kuhlung Geometrie Maschine
Nach- Werkstuck-
Kosten Substrat peherding SpanmunG Lebensdauer

R

Bediener

\/

Kanten-
praparation

Beschichten

Werkzeug-
aufnahme

SRS

Performance Plus

\/

‘ Parameter Wiederaufbereitung
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Wie sieht der Wiederaufbereitungsprozess aus?
PROZESSKETTE

KONVENTIONELER PROZESS

h Kanten-
! A Transport Nachschleifen Transport @ Vﬂ‘tﬂﬂrﬂ“r@ Beschichtung Transport

zit) ——

Transport Transport
‘ Kanten-
¥ Nachschleifen \ Vorbehandiung '\ Reinigung Beschichtung

INTEGRIERTER PROZESS
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Warum sollte ein Entschichten ausgefiuhrt werden?

Neue Beschichtun

Alte Beschichtung

HM-Substrat/

Nachschliffstufe — .-~

verschlissene nachgeschliffene verrundete Uberbeschichte
Schneidkante Schneidkante Schneidkante Schneidkante

» Gute Oberflachenbeschaffenheit = gute Schichthaftung

» Scharfe der Schneidkante bleibt erhalten

» Glatte Oberflachen, keine Begunstigung von Adhéasion

= Ziel des Entschichtens = Entfernen der vorhandenen Schicht ohne

die Geometrie und die mechanischen Eigenschaften des Substrates zu verandern!
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Welche Entschichtungsverfahren gibt es?

Quelle: Sandmaster

Mechanische Nass-Chemische Elektro-Chemische
Entschichtung Entschichtung Entschichtung
Konventionelle Entschichtung Schnell-Entschichtung
Wo o
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Was kann beim chemischen Entschichten passieren?

= Zerstorung der Bindematrix WC-Co, durch Herausldsen des Kobalts = «lose» Karbide

= Auswaschen des Kobalts durch Entschichtungschemie, aber auch bei der Ultraschall-Reinigung bzw.

dem Schleifen mit wassrigen Losungen

= Substrat wird «pords», dadurch reduzierte Haftvermittiung = schlechte Performance

liner
MRKZEHS

SYMPOSI




Was kann beim chemischen Entschichten passieren? TN 0T

Co-leached Oberflache

n Beschichtung
w
)
N
e HM-Substrat
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S Nachschliff- -7
Q marke
verschlissene nachgeschliffene entschichtete verrundete besohichte
Schneidkante Schneidkante Schneidkante Schneidkante Schneidkante
Co-leached
! Oberflache
% Besch|chtung\ )
D)
N
9 HM-Substrat —_
an
E Nachschliff-/.————-"‘ o
_ marke | l
sehnedan entschiehtete nachgeschliffene verrundete beschichte
Schneidkante Schneidkante Schneidkante Schneidkante _besotichte.
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Wie kann Kobalt-Leaching prozesssicher vermieden werden?

Schichtaufbau beginnend mit TiN
AITIN(SI)N Decklage

Verwendung Schnell Entschichtungsanlage CT20

AITi(SI)N Basislayer

TiN-Haftlayer dient dabei als Begrenzung =
TiN Haftlayer

Entschichtungsstopp
Beispiel Beschichtung nACo
Co-leached
Oberflache
nACo
HM-Substrat —
. TN
Nachschliff-
marke — ;
verschlissene entschichtete nachgeschliffene Verru.ndete beschichte
Schneidkante Schneidkante Schneidkante Schneidkante Schneidkante




Wie sich das Entschichten auszahlt?
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3x Nachschliff
3x Entschichtet
3x Beschichtet

3x Nachschliff
3x Uberbeschichtet

0 20 40 60 80 100
Performance in %

Beschichtung: AITIN

Vor-/Nachbehandlung:  Nassstrahlen

120

Test:

Tool:

Material:

Par.:

Quelle:

Vollbohren

HM-Bohrer 6.8

ISO P
1.7725/ 42CrMo4 — 980 N/mm?

v, =120 m/min, f = 0.15 mm/U
a, = 18 mm, Kuhlung = Emulsion aussen

GFE Schmalkalden -@
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i PVD Coating
. |
1. Einfuhrung I"’|
PVD Accessories Decoating

2.  Entschichtung

Vor-/Nachbehandlung

N n
4.  Beschichtung /

Quality Control Edge_Pre-Post

5.  Zusammenfassung
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Warum eine Schneidkantenpraparation wichtig ist?

Schichtdickenerhéhung
aufgrund Antenneneffekt

b

A
Ausbruch nach kurzer
Bearbeitungszeit

ohne Verrundung




Warum eine Schneidkantenpraparation wichtig ist?

—

Rz, Ra
I o Chipping of tRz Ra
A Cutting Edge [om,

Roughness

Edge rounding
(Radius R,
Microgeometry)

= Homogenisierung und Stabilisierung
der Schneidkante (Glattung)
» Reduzierung Antenneneffekt

= Hohere Verrundung = hohere Schichtdicken | ;
no rounding
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Welche Verfahren flr die Vor-/Nachbehandlung gibt es?
NEXT GENERATION?

Gleitschleifen Strahlen Blrsten Elektropolieren

... weitere

Yttt




Warum eine Vorbehandlung wichtig sein kann? T L/NT 01
BEISPIEL HARTMETALL-BOHRER @5

Blrsten

Mag= 200X Sig DBESD
1 Prot 16nA Sca =5

Elektropolieren 5 min Elektropolieren 15 min Elektropolieren 30 min

<
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Warum eine Nachbehandlung wichtig sein kann?
BEISPIEL HARTMETALL-BOHRER @5

Beschichtet, ohne Nachbehandlung

= Abhangig von der Beschichtung, der Art des Werkzeuges
bzw. der Anwendung empfiehlt sich eine Nachbehandlung
= Verbesserung Oberflache = bessere Spanabfuhr

» Verdichtung der Oberflache = bessere Performance
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Warum eine Nachbehandlung wichtig sein kann?
BEISPIEL HARTMETALL-BOHRER @5

Nassstrahlen Blrsten : Elektropolieren




Warum eine Nachbehandlung wichtig sein kann?
BEISPIEL HARTMETALL-BOHRER @5
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Elektropolieren

Bursten

Nassstrahlen

ohne NB
90 95 100 105 110
Performance in %
Beschichtung: PSIX
Vorbehandlung: Nassstrahlen

115

Test:

Tool:

Material:

Par.:

Quelle:

Vollbohren

HM-Bohrer @5.0

ISO P
1.2312 / 40CrMnMo0S8-6 — 1.000 N/mm?

v, =80 m/min, f=0.163 mm/U
a; = 19 mm, Kuhlung = Emulsion IK 40 bar

PLATIT Cutting Lab
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Welches Beschichtungselement ist das richtige?
DOTIEREN VON HARTSTOFFSCHICHTEN
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Welche Beschichtung ist die richtige?
RICHTIGE BESCHICHTUNG ZUR PASSENDEN ANWENDUNG
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Welche Technologie ist die richtige?

P1411 MAXIMALE FLEXIBILITAT
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Wie sich eine Dedicated Coating auf die Performance auswirkt?
BEISPIEL HARTMETALL-BOHRER @5
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AITIN

PSIX

Test:
0 20 40 60 80 100 120 140 ool
Performance in % Material:
) Par.:
Vor-/Nachbehandlung:  Nassstrahlen
weme rilner Quelle:
/Sg/W-ERKZEUG
SYMPOSIUM

Vollbohren

HM-Bohrer @5.0

ISO P
1.2312 / 40CrMnMo0S8-6 — 1.000 N/mm?

v, =80 m/min, f=0.163 mm/U
a; = 19 mm, Kuhlung = Emulsion IK 40 bar

PLATIT Cutting Lab
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Performance Plus mit anwendungsorientierter Optimierung
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Entschichten

Vor-
behandlung

Maximale
Flexibilitat
far lhre
Dedicated
Coating!

e E TLATITE “’)
openSource,

Cor)

Nach-
behandlung

Ihr
Performance
Plus!




Christian Krieg
R&D Teamleader
Mobile +41 78 686 72 90

E-Mail c.krieg@platit.com
Web www.platit.com
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