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dawniej Instytut Obrébki Skrawaniem

NANOSZENIE NA OSTRZA NARZEDZI WARSTW TWARDYCH PVD
O DUZEJ ODPORNOSCI NA SCIERANIE

Efektywnym sposobem zwiekszania trwatosci narzedzi jest nanoszenie na ich ostrza warstw twardych. Najczesciej
stosowana jest w tym celu metoda PVD (Physical Vapour Deposition), polegajaca na fizycznym osadzaniu cienkich
warstw z fazy gazowej. Uzyskiwana warstwa o grubosci zwykle rzedu 3+5 pum posiadajac bardzo duza twardosc,
najczesciej w granicach 2 000+-3 000 HV, znacznie zwieksza odpornosc¢ ostrzy narzedzi na zuzycie Scierne.

Nanoszenie na ostrza narzedzi warstw twardych PVD umozZliwia:

- zwiekszenie trwatosci narzedzi i ich odpornosci na katastroficzne uszkodzenia (zatarcia, wykruszenia, wytamania),
- wzrost wydajnosci obrébki (w tym przede wszystkim predkosci skrawania),

- polepszenie whasdciwosci tribologicznych i twardo$ci powierzchni ostrzy,

- poprawe jakosci powierzchni obrabiane;.

OPIS TECHNICZNY

Stosowana w 10S fukowo plazmowa metoda nanoszenia warstw twardych (Reactive Arc lon Plating) pozwala na
otrzymywanie warstw o korzystnej réwnomiernej strukturze i bardzo dobrym powigzaniu z podtozem. W silnopradowym
katodowym wytadowaniu tukowym
otrzymywana jest plazma o duzym
stopniu jonizacji. Anode stanowig
Scianki komory prézniowej.
Ukierunkowanie i zwiekszenie energii
kinetycznej jondw nastepuje poprzez
polaryzacje  ujemnym  napieciem
podioza na ktdére nanoszona jest
warstwa twarda. Dzieki zastosowaniu
trzech katod stapianych fukiem,
mozliwe jest nanoszenie warstw
twardych na duze czesci lub wiekszg

liczbe mniejszych elementow
osadzonych na stole obrotowym. Stot
ten posiada mechanizm

umozliwiajacy planetarny obrét
narzedzi, co zapewnia naniesienie
réwnomiernych warstw na
powierzchnie i krawedzie, nawet przy
ztozonym ksztatcie narzedzia.
Posiadane przez 10S urzadzenie
pozwala na wykonywanie zaréwno warstw twardych prostych, np. typu TiN, jak i wielosktadnikowych, np. typu (TiAI)N,
przede wszystkim na podtozach ze stali szybkotngcych i weglikéw spiekanych. Urzadzenie posiada komore roboczg o
wymiarach $600x600 mm, ktorej objetos¢ pozwala na stosowanie wsadéw o duzej masie (maksymalne wymiary narzedzi
$400x400 mm).
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EFEKTY STOSOWANIA NANOSZENIA WARSTW TWARDYCH PVD

O bardzo duza odporno$¢ na $cieranie oraz wysoka i rownomierna twardo$¢ powierzchni roboczych narzedzi, a w
zwigzku z tym znaczny wzrost trwatosci narzedzi (zwykle co najmniej dwukrotny, a czasem nawet pieciokrotny) i
zmniejszenie kosztéw produkciji,

O mozliwosé zwiekszenia parametréw
skrawania (predkosci skrawania o
40+60 %) i co za tym idzie wydajnosci
obrobki,

Q zmniejszenie liczby awarii i wymian
narzedzi (skrécenie czasow
przestojow),

O poprawa jakosci i doktadnos$ci obrobki.

USLUGI

Z uwagi na specyfike i zlozonos¢
technologii nanoszenia warstw twardych
PVD, jak i przeznaczenie jej do narzedzi
specjalnych, ustugi w tym zakresie
wykonywane sg wg indywidualnych
uzgodnien.
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Sredni wzrost trwatoéci narzedzi skrawajacych dla niektérych gatunkéw spiekanych stali szybkotngcych
i weglikow metali z réznymi warstwami PVD
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