. Powtoki

Nanoszenie powtok ulepszajacych w niektérych zastosowaniach

znaczaco wydtuza czas pracy pracy narzedzi oraz poprawia

ich parametry mechaniczne np. poprzez zmniejszenie tarcia lub
redukcje ,klejenia sie” do narzedzi materiatéw miekkich. Wiodace
na rynku powtok firmy marketingowo wprowadzity na rynek wiele

nazw wtasnych okreslajacych te same powtoki. Postugiwanie sie

tylko sktadem chemicznym oraz sposobem nanoszenia powtok,

jest naszym zdaniem lepszym sposobem ich okreslania.

PLC | TiSIN

Wszystkie narzedzia zamoéwione w naszej firmie moga by¢ pokryte jedna z ponizszych powtok, a wykorzystujac efekt skali
jeste$my w stanie zagwarantowac Panstwu bardzo korzystne warunki wspétpracy. Powtoki PVD (Physical Vapour Deposition)
sg nanoszone poprzez fizyczne osadzenie cienkich warstw z fazy gazowej na czesci roboczej narzedzia. Technologia PVD

jest obecnie szeroko stosowania z uwagi na stosunkowo niska cene, duza game rodzajow powtok o réznych wtasciwosciach

oraz relatywnie niska temperature pokrywania, ktora nie powoduje odpuszczania czesci ze stali narzedziowych w procesie
powlekania. Gtéwnymi wadami tej metody sa mniejsza twardosc¢ i grubos¢ warstwy wzporéwnaniu do powtok CVD oraz problem
w powlekaniu dtugich otworéw (L, = 2 x $rednica otworu).

Powtoka Struktura Kolor Gr[t?r?]éé Tward[tl)_lé\tj?\,g;:kersa v://;/;re?:l{értr?;?aali Rl nglekania tem'\szll'(:éura
zastosowania [°C]
TiN mono ztoty 1-5um 2300 0,4 <500 600
TiN mono ztoty 1-2 um 2000 0,4 150/250 600
TiCN gradient szary 1-4 um 3000 0,4 < 500 400
TiAIN multi fiolet 1-4 pm 3000 0,4 <500 800
AITIN mono czarny 1-4 um 3300 0,4 < 500 900
CrN mono srebrny 1-4 um 1750 0,4 <500 700
CrC mono metaliczny 1-4 um 2300 0,4 <500 600
PLC gradient szary <1 um 1200-2000 0,15-0,2 <500 300
AICrN mono czarny <1-5pum 3300 0,4 < 500 1100
TiSiN mono szary 1-6 um 4000 0,5 < 600 1100

Powtoki CVD (Chemical Vapour Deposition) metoda chemicznego osadzania powtok z fazy gazowej przebiega relatywnie wysokiej temperaturze
ok. 1000°C. Uzyskane powtoki cechuje znacznie wieksza grubos¢ i twardos¢ warstwy w poréwnaniu z powtokami PVD oraz mozliwos¢
powlekania powierzchni wewnetrznych narzedzi. Niestety ze wzgledu na charakter procesu metoda ta ma tez kilka ograniczen. Temperatura
powlekania praktycznie uniemozliwia jej nanoszenie na narzedzia po hartowaniu. Powlekanie powinno by¢ przeprowadzone wczesniej,

a nastepnie po obrébce cieplnej czesci podlegaja dalszej obrébce wykanczajacej w procesach szlifowania, polerowania itp. Dla niektérych czesci

powstate odksztatcenia hartownicze dyskfalifikuja mozliwos¢ zastosowania powtok CVD.

W procesie CVD nie mozna pokrywac czesci weglikowych uprzednio potaczonych ze stala, element z weglika nalezy pokry¢ wczesniej,
a nastepnie potaczy¢ z oprawa. Ciekawa alternatywa sa powtoki PACVD, ktérych nanoszenie jest wspomagane plazma niskotemperaturowa,

a temperatura powlekania nie przekracza 600°C.

T Technologja Kolor Grubosé Twardos$¢ Vickersa el Gl Temp. powlekania  Maks. tempe.ratura
powlekania [um] [HV30] [°C] zastosowania [°C]

TiCN PACVD ztoty 2=38 3000 0,3 520 500

TiB, PACVD 706tto-szary 2-3 2500-3200 0,4-0,5 520 800

TiBC PACVD stalowy 1=3 3200-4400 0,5 520 750

TiBN PACVD szary 2-4 3000-3400 0,4-0,5 do 600 800

TiCN CVD ztoty 1-10 4500 0,5-0,6 1000 600
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