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Oberflichenbehandlungen

Wir liefern unsere Gewindewerkzeuge auch mit den gebrauchluchen Oberflichenbehandlungen:
* nitriert (Tenifer-behandelt)

- vaporisiert (dampfangelassen)

- calduriert (nitriert und dampfangelassen)

+ hartverchromt (HCr)

Die Nitrierung bewirkt eine Erhthung der Oberflachenharte (1.100 - 1.200 HV bei einer Mitriertiefe von 0,02 - 0,03 mm)
und eine wesentliche Verbesserung des Verschleillwiderstandes sowie der Gleiteigenschaften. Bei feinen Steigungen (<
0,5 mm) besteht allerdings die Gefahr der Verspridung der Gewindezahne. Die nitrierte Oberflache empfiehlt sich bei
stark verschleiltend wirkenden Werkstoffen wie etwa Grauguss, Stdhlen mit hherem Perlitgehalt, Titanlegierungen, AlSi-
Legierungen mit hohem Si-Anteil (> 10%), Bakelit und anderen Duroplasten.

Die Vaporisierung erzeugt eine kristalline Eisenoxidschicht von 0,003 bis 0,010 mm Tiefe, die den Gleitwiderstand und
die direkte Reibung zwischen Gewindebohrer und Werkstiick verringert und dem Schneiddl eine bessere Haftung gibt.
Dadurch wird die Gefahr von Aufbauschneiden und KaltaufschweiBungen ( Anklebungen" von Spanteilchen), zum Beispiel
bei kohlenstoffarmen Stahlen, weitgehend vermieden. Das Vaporisieren ist nur fur die Bearbeitung von Eisenwerkstorfen
geeignet.

Die Caldurierung ist eine Kombination aus Mitrieren und Dampfanlassen und verbindet die Vorziige beider
Oberflaichenbehandlungen. Empfehlenswert sind caldurierte Gewindebohrer bei der Bearbeitung von Werkstoffen, die
gleichermaflen z&h sind und verschleilfend wirken. Wir setzen die caldurierte Oberflache vor allem bei
Innengewindeformerm (Gewindefurchern) und bei unserem Allround-Gewindebohrer Typ POLY ein.

Die Hartverchromung (HCr) verbessert die Gleiteigenschaften durch Reduzierung der Oberflachen-Rauigkeit des
Gewindebohrers. Die durch elektrolytische Abscheidung aufgetragene Hartchromschicht von ca. 0,005 mm Dicke hat eine
Harte von 1.000 bis 1.200 HY. Das Hartverchromen ist zu empfehlen bei Werkstoffen mit niedriger Festigkeit, vor allem bei
Kupfer und Cu-Legierungen. Die Vorteile der verminderten Reibung und der dadurch reduzierten Schnittkrafte gehen bei
einer Zerspanungstemperatur von Gber 250 *C allerdings wieder verloren.

Diese letztgenannten Oberflachenbehandiungen und Veredelungsverfahren sind in vielen Fallen ausreichend, verlieren
jedoch allmahlich an Bedeutung, da mit Hart- und Weichstoff-Beschichtungen (s.0.) wesentlich bessere
Schneidergebnisse zu erzielen sind. Auferdem sind die herkéimmlichen Verfahren der meisten altbekannten
Oberflachenbehandlungen ékologisch bedenklich und - 8konomisch gesehen -kaum noch preisginstiger als etwa eine
TiN-Beschichtung.

Beschichtungs-Service fiir jedes Werkzeug

Jedes einzelne Gewindewerkzeug unseres Lieferprogramms - ob katalogisiert oder nicht im Katalog enthalten - kann
kurzfristig mit jeder Beschichtung oder Oberflachenbehandlung geliefert werden.

Dharﬂichan-ﬂaschichtungan

Beschichtete Gewindewerkzeuge erbringen héhere Standzeiten und erlauben eine deutliche Anhebung der Schnittdaten.
Durch die Hartstoff-Beschichtung erhéht sich die Verschleilifestigkeit des Gewindebohrers erheblich. Die Bildung von
Kaltverschweiftungen und Aufbauschneiden wird verhindert. Durch die stark reduzierte Reibung und das bessere
Gleitverhalten der beschichteten Werkzeuge werden die Schnittkrafte herabgesetzt, der Schneidenverschleilt verringert
und die Oberflachengite der geschnittenen Gewinde wesentlich verbessert.

Wir liefern Gewindewerkzeuge mit folgenden Beschichtungen, hergestellt nach dem PWD-Verfahren (Physical Vapor
Deposition):

TiN (Titannitrid)

Farbe: goldgelb, Mikroharte: 2.200 HV, Temperaturbesténdigkeit: bis 600 “C, Warmeleitfahigkeit: 0.07 kW/mK,
Reibungskoeffizient: 0,4. Schichtdicke 1,5 - 3 [im. Die TiN-Beschichtung empfiehlt sich vor allem bei weichen bis
zdhharten Stahlen, guss und vielen NE-Metallen. Als kostengiinstige Allround-Schicht bietet TiN ein breites
Anwendungsspektrum. Ein weiterer Vorteil: TiN-Werkzeuge kénnen bis zu finfmal nachbeschichtet werden, chne
dass ein vorheriges Entschichten nitig wére.
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TiCN (Titancarbonitrid)

Farbe: grauviolett, Mikrohérte: 3.000 HV, Temperaturbestandigkeit: bis 400 °C,

Warmeleitfahigkeit: 0,10 kWimK, Reibungskoeffizient: 0,3. Schichtdicke 4-7 [im.

Die TiCN-Beschichtung bringt deutliche Vorteile bei hochfesten Stahlen, abrasiven Werkstoffen (wie GG,
hochfesten Alu-Legierungen) und - da relativ unempfindlich gegen Schlagbelastung - auch bei
unterbrochenen Schnitten. Wenn TiN nicht ausreicht und erhéhte Anforderungen an Harte und Zahigkeit
gestellt werden, dann kommt TiCN zum Einsatz. \Wegen der verminderten Hitzebestandigkeit ist allerdings
eine intensive Kihlung der TiCN-beschichteten Werkzeuge wichtig.

TiAIN (Titanaluminiumnitrid)

Farbe: schwarzviolett, Mikroharte: 3.300 HV, Temperaturbestandigkeit: bis 800 °C,

Warmeleitfahigkeit: 0,05 kW/mK, Reibungskoeffizient: 0,25. Schichtdicke 1,5-3 um.

Die TiAIN-Beschichtung weist eine erhdhte chemische Stabilitat und Hitzebestandigkeit auf und ist
deshalb leistungssteigernd einzusetzen bei hohen Temperaturbelastungen, eingeschrankten
Kihlungsmdglichkeiten (wie etwa bei kleinen Abmessungen und tiefen Bohrungen) und erhéhten
Schnittgeschwindigkeiten (iber 60 m/min). TiAIN bietet dartber hinaus Vorteile bei abrasiven und schwer
zerspanbaren Werkstoffen und - mit Einschrankungen - auch in der Trockenbearbeitung. TiAIN-
Werkzeuge lassen sich nachbeschichten - bis zu finfmal, ohne vorheriges Entschichten. Die TiAIN-
Schicht ist auch in den Varianten TiAIN-FUTURA und TiAIN+WC/C lieferbar.

X.TREME (TiAIN-TiN-Basis)

Farbe: rotviolett, Mikroharte: 3.600 HV, Temperaturbestandigkeit bis 800 °C,

Warmeleitfahigkeit 0,05 kW/mK, Reibungskoeffizient 0,3. Schichtdicke 3-4 jim.

Die mehriagige X.TREME-Schicht verbindet die Vorzlige von TiN, TiCN und TiAIN, bietet im Vergleich zu

TiN eine zwei- bis dreimal héhere Leistung und ist als Allround-Schicht mit verbesserter Warme-Isolierung
und hoher Zahigkeit nahezu universell einsetzbar - auch und gerade bei der MMS-Anwendung und HSC-

Bearbeitung.

Die X. TREME-Beschichtung bieten wir vor allem bei unseren Vollhartmetall-Gewindefrasern an.

Kombi-Schicht (TiAIN plus Weichstoff-Gleitschicht)

Bestgeeignet fiir die Trockenbearbeitung ist die Kombination aus Haristofi- und Weichstoffschicht. Extrem hartes
und temperaturfestes TiAIN-X an den Schneidkanten und eine spezielle Gleitschicht mit minimalen
Reibungsbeiwerten bewirken eine enorme Verschleiltfestigkeit und einen zuverlassigen Spanabfluss. Die Folge
sind signifikante Leistungssteigerungen bei duktilen und hochfesten Werkstoffen, beim Gewindeschneiden mit
hohen Schnittgeschwindigkeiten (HSC), bei der Trockenbearbeitung von Stahl und AlSi-Legierungen und beim
Einsatz der Minimaimengen-Schmierung (MMS). Unser Gewindebohrer-Typ OKO wird mit Kombischicht geliefert.

CrN (Chromnitrid)

Farbe: silbergrau, Mikroharte: 1.800 HY, Temperaturbestandigkeit: bis 700 °C, Reibungskoeffizient: 0,3.

Die CriN-Schicht ist hinsichtlich thermischer Stabilitdt und Korrosionsbestandigkeit der TiN- und TICN-Schicht
dberlegen. Sie bietet giinstige Reibwerte und eine hohe Abriebfestigkeit und Zahigkeit. Als Ersatz fir die
hartverchromte Oberflache eignet sich die CriN-Schicht zur Bearbeitung von Kupfer, Kupferlegierungen,
Titanlegierungen und langspanendem Aluminium ohne Si-Gehalt.
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