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Die wichtigsten Anforderungen der Schichtanwender

Die wichtigsten Griinde fiir die In-House Beschichtung
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Wichtigste Voraussetzung fiir die In-House Beschichtung:
Open Source Kooperation
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Die 10 Hauptgrunde
der In-House Beschichtung

T. Cselle, CEO, PLATIT AG, Selzach, Schweiz

In 2006/07 fiihrte die Firma
L.EK.[I] eine groBe Umfrage
unter den Anwendern von
PVD-Schichten durch.

Die Hauptfrage war, was sind
die wichtigsten Kriterien bei
der Anwendung von
Beschichtungen. Die Befragten
waren uberwiegend
Werkzeugschleifer mittlerer
und kleiner GroBen.

Die Antworten und ihre
Rankings nach Wichtigkeit gaben
die klaren Griinde an (Bild 1),
warum sich die In-House-
Beschichtung gegentiber
Lohnbeschichtung in den letzten
Jahren so rasant verbreitete.

Prioritat-|: Antwortzeit
(Lieferzeit, Produktionszeit)

Kein Lohnbeschichter kann die Werk-
zeuge schneller abholen, beschichten
und zuriickliefern als die eigene Be-
schichtungsanlage, die in der Produktion
integriert ist.

Prioritat-2: Einfache Logistik
Die besten Lohnbeschichter erarbei-

teten sehr professionelle Logistik-
Methoden fiir

= Vorwaschen, Einpacken, Auspacken,
Reinigen, Chargieren, Beschichten,
Qualitatskontrolle, wiederholtes Ein-
packen, wiederholtes Transportieren,
wiederholtes Auspacken, wiederholte
Qualitatskontrolle und Beschriften.

Durch die mehrfach ausgefiihrten Ta-
tigkeiten und durch die ortliche Tren-
nung ist die Fehlerwahrscheinlichkeit
beim Lohnbeschichten selbstverstand-
lich um ein Mehrfaches héher als bei
der In-House-Beschichtung. Dement-
sprechend belegen die Statistiken, dass
die meisten Fehler und Beschadigungen
durch den Transport passieren.
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Prioritat-3: Regionale Prasenz

Néher als in dem eigenen Betrieb
geht’s nicht.

Prioritat-4: Qualitat

Mittlerweile geben sogar die Lohn-
beschichter (die auch Anlagen verkaufen
wollen) zu, dass die Beschichtung keine
Alchemie ist und entsprechende Quali-
taten auch ohne Doktoren In-House pro-
duziert werden konnen.

Die In-House Beschichtung kann
sogar ein wichtiges Qualitatsproblem

Prozessablauf mit Lohnbeschichtung

und ihre Wichtigkeit, steigend
von 0 bis 5.

ausschliefen. Durch die richtige
Reihenfolge (Entschichten vor dem
Nachschleifen) werden die durch das
Entschichten verursachten Schneid-
stoffbeschadigungen eliminiert (Bild 2).
Dies wire bei Lohnbeschichtung nur
durch Verdopplung des Transportauf-
wandes moglich.

Prioritat-5: Service

Hierbei geht'’s in erster Linie darum,
wie stark sich der Schichtanbieter um
den Schichtanwender kiimmert.

Prozessablauf mit In-House-Beschichtung

Verlagerung des Entschichtens vors Nachschleifen

Bild 2: Prozessablaufe mit Lohnbeschichtung und In-House-Lohnbeschichtung.
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| Bild 3: Beispiel-Layout eines In-House-Beschichtungssystems.

- Vom Lohnbeschichter erwartet der An-
wender in erster Linie ein wochentli-
ches “Kiimmern”.

- Bei der Auswahl des Systemlieferan-
ten einer In-House-Beschichtung muss
er in erster Linie darauf schauen, ob
er eine Turnkey-Losung (Bild 3) mit
komplettem Know-how aus einer
Hand bekommt [2].

Prioritat-6: Preis, Kosten, Gewinn

Die (Lohn)Beschichtung war in den
80er, 90er und auch Anfang des neuen
Jahrtausends eine Geldmaschine. Aber
sie ist auch heute noch sehr profitabel.
Sehr zutreffend ist das Statement vom
Werkzeughersteller, Giinther Wirth: ,,Die
Beschichtungsanlage? Die war die beste
Innovation meines Berufslebens.”

Prioritat-7: Eigene (exklusive)
Schichten

Das Interesse des Lohnbeschichters
ist ganz eindeutig die Produktion (mog-
lichst) weniger Standardschichten in
(moglichst) grofen, hochproduktiven
GrofBanlagen. An Herstellung von spe-
ziellen, fiir sich exklusiven Schichten
beim Lohnbeschichter kénnen nur die
ganz Grofien denken. (Aber eigentlich
sie auch nicht, bzw. sie haben langst ei-
gene In-House-Zentren).

Durch die sg. “dedicated Schichten”
in der eigenen Beschichtung schaffen
sich auch mittlere, aber auch ganz kleine
Werkzeughersteller und Nachschleifer
Alleinstellungsmerkmale. Durch diese,
an die Anwendung angepassten Schich-
ten ist die Anzahl der auf dem Markt
verfiigbaren Schichten wahrlich explo-
diert [3].

Prioritat-8: Breites
Schichtspektrum

Um viele, verschiedene Schichten in
einer Anlage ohne grole Umriistungs-
arbeiten und —kosten abscheiden zu kon-
nen, braucht man sehr flexible Be-
schichtungssysteme. Dazu bietet sich
am besten die LARC®-Technologie mit
rotierenden Kathoden an [2]. Die An-
lage generiert die verschiedenen Schich-
ten aus unlegierten Kathoden per Soft-
ware. Heute konnen z.B. mit der Anlage
T 311-ECO iiber 30 Schichten bei mini-
maler Riistzeit hergestellt werden.

Prioritat-9: Kapazitat nach Bedarf

In den grofen Anlagen der meisten
Lohnbeschichter werden verschiedene
Werkzeuge gemischt, mit gleicher Stan-
dard-Schicht, bei gleicher Schichtdicke
versehen. Sicherlich nicht optimal fiir
hochste Leistungen. Deswegen bieten
einige Lohnbeschichter mit kleinen
Anlagen exklusive Chargen an. Der
Anwender kann an bestimmten Tagen
Maschinen-Chargen kaufen, wobei nur
seine Werkzeuge, nach seinen Parame-
tern (z.B. Schichtdicke, Farbe etc.) ver-
sehen werden.

References:

Anlagen notwendig, mit denen man
der Innovation des Marktfiihrers
folgen, besser sie tiberholen kann.
Es ist nur dann moglich, wenn
die Anlagen voll nach dem Prinzip
“Open Source” arbeiten. Vor
15 Jahren glaubte niemand, dass
mittelgroBe oder sogar kleine Werk-
zeughersteller eigene Hochleis-
tungsschichten selber kreieren kén-
nen. Die zahlreichen, auf dem
Markt erfolgreich eingefiihrten
Schichten beweisen das Gegenteil
(z.B. [5], [6], [7], (8], [9]...)

- Nanosphere: eine AlCr-basierte

Schicht zum Abwalzfrasen [5],

- FeinAl: eine AlCr-basierte Schicht

zum Feinstanzen [6],

- Unicut: eine TiAICN-basierte

Schicht zum Frésen [7],

- Endutech-Blue: eine TiAlSi-

basierte Schicht zum Bohren [8],
- Igneus: AlTi-basierte Schicht zum

Frasen [9].

Diese, meistens exklusiven, an
die spezielle Anwendung ange-
passten, “dedicated” Schichten brin-
gen eindeutig bessere Leistungen
[10] als die von den Lohnbeschich-
tern erreichbaren universellen
Schichten. Neben den 10 Griinden
ist dies gerade das Hauptziel der
In-House-Beschichtung.
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CrN - Al/CrN Multi/Nanolayer - (AICrN or AITiN)
Kathoden: 1: Ti—2: Al - 3: Cr — 4: keine

2" eco: 1:Ti—-2: Al-3: Cr

Cr(Ti)N - Al/CrN Multi/Nanolayer - AITiCrN
Kathoden: 1: Ti—2: Al - 3: Cr — 4: keine

" eco: 1:Ti—2: Al-3: Cr

TiN - AITiN - nACo
Kathoden: 1: Ti—2: AISi+ — 3: keine — 4: AlTi

e eco: 1:Ti—- 2: AlSi+ - 3: Al

CrN - AITiCrN - nACRo
Kathoden: 1: keine — 2: AISi+ — 3: Cr — 4: AlTi
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TripleCoatings3®
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CrTiN - AITiCrN-G - Al/CrN Multilayer - AITiCrN
Kathoden: 1: Ti — 2: Al - 3: Cr — 4: AICr
AITiCrN*® -Tribo mit CrCN Toplayer
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CrTiN - AICrTiN-G - AI/CrN Multilayer - AICrTiN
Kathoden: 1: Ti — 2: Al - 3: Cr — 4: AICr
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Besonders fiir's Bohren.
TiN - AITiN-G - AITiN-NL - nACo
Kathoden: 1: Ti — 2: Al - 3: AISi+ — 4: AlTi
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Besonders fiir's Frasen und Abwalzfrasen.
CrN - AICrN-G - AICrN-NL - nACRo
Kathoden: 1: Cr  — 2:AISi+ — 3: Cr—4: AICr

Besonders fiir's Frasen und Bohren.
TiN - AICrTiN-G - AICrTiN-ML - TiSiN
Kathoden: 1: Ti — 2: Al — 3: TiSi — 4: AlCr

TiN - AITiN - nACo - AICrON
Kathoden: 1: Ti — 2: AISi+ — 3: AICr-OXI - 4: AlTi




Anzahl Bohrungen

2000
1678
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971
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764 86/
650
500
TIAIN (1) TIAIN (2) ATiN+ TIAISIN nACR03

VVHM-Bohrer @ 8 mm - DIN6539-D8 - Werkstlickmaterial 42CrMoV - HRC 30~32;
kontinuierlicher Schnitt - Bohrtiefe ap=24 mm - V¢ 150 m/min - 5968 U/min - Vorschub/U f=0.15 mm;
Vorschubrate vf=895 mm/min - Kiihimittel 8% - Quelle: TDC Dalian, China
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Spezielle Marktschicht TiXCo’
zum Hartfrasen

Werkstlickmaterial: X210Cr13, 1.2080, 64 HRC - Werkzeug: VHM-Kugelkopffraser - d=6mm
n= 16'820 1/min - ap=0.09 mm - ae=0.06 mm - f=0.1 mm/U
KahImittel: Kaltluft 5 bar - Entwickelt und getestet fir HyoShin, Siidkorea

Verschleiss; VBmax [um]

l Dedicated TripleCoatin
Standard-AICrN basierend auf AICIN3®

Schicht ist verschlissen, Element bendtigt Element kann mit Betrieb
Wartung dringend nétig. vorbeugende Wartung. fortfahren.

Quelle: Feintool, Lyss, Schweiz
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Durchschnittsverschleiss: VB [um]

250 __ AN + TiSiN
/ Marktschicht 1
200 ___ ATTIN + AICIN
/ Marktschicht 2
"< ~ ___ TIAIN + AICIN
/ Marktschicht 3
100 — Improved AITiN-L
Marktschicht 4
50 — TiXCo'
0 m= nACo*
0 141 282 423

Frasweg: Lf [m]
Werkstiick: Wellenprofil - Material: X155CrVMo12 - 1.2379 - gehértet auf 55 HRC - Kiihlung: IK-Luft
Werkzeug: WPR 16-SF - ve=240 m/min - fz=0.2mm - vf=1910 mm/min - ap=0.2mm - ae=0.3mm
Getestet von LMT-Kieninger, Lahr, Deutschland

Spanflachenverschleiss  Spanflachenverschleiss
auf AICrSi-basierter auf nACRo*®
Marktschicht mit einer mit einer
Dicke von 3.9 um Dicke von 4.0 um
nach Standwegende nach Standwegende
Lf =24 m Lf=32m
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AICrSi basierte  AICrSi basierte nACRo?
Marktschicht Marktschicht AITiCrN3 dick (4 um)

diinn (3.3 um) dick (3.9 um)
Mat. : 20 MnCrB5 - m=2.7

Werkzeuge: 2-Zahn - PM-HSS - ve =150 m/min - fa=1.7/\Werkstiickumdrehung - 5-géngig
Gemessen an der Universitat Magdeburg, Deutschland

Standweg [m/Zahn]
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=== TiN Referenz Markschicht
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Anzahl Gewinde

Werkstiickmaterial: 40CrMnMo7 - Rm= 945 N/mm?2
Tool: M8-InnoForm1-Z - HSSE 23/1 — @7.4 — ap=1.5xd - Minimalmengenschmierung (MQL)
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im Fokus der GRINDTEC 2014

* Optimales Kosten-/Leistungsverhaltnis

* 3 rotierende LARC®-Kathoden in der Tiir

* Beschichtungsvolumen: 9485 x 440 mm

* 504 Fraser d=10 mm / Charge

* Optimal fiir Schaftwerkzeuge, Abwalz-
fraser, Umformwerkzeuge und Bauteile

e Alle marktgangigen PVD-Schichten

* TipleCoatings3®

e Aufriistbar zu DLC*-Schichten vor Ort

e Aufriistbar zur 7= vor Ort

__Weitere Beschichtungsanlagen der 11-er Serie




