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swiss-PVD Coating AG ist ein unabhangiges Familienun-
ternehmen mit Sitz in der Schweiz und mit Gber 30 Jahren
Erfahrung im PVD-Bereich. Wir bieten hochwertige Be-
schichtungslosungen flr den VerschleiB-Schutz von
Werkzeugen, fur dekorative Anwendungen und flr den
Medizinal- und Lebensmittelbereich Bereich.

Mit unserer Technologie verbessern wir die Leistung,
sowie die Haltbarkeit und Zuverlassigkeit Ihrer Kompo-
nenten in allen Bereichen. Als ein ISO 9001:2015 & ISO
13485:2016 zertifiziertes Unternehmen sind wir stets be-
strebt unsere Beschichtungen und Dienstleistungen mit
einem Hochstmah an Qualitat anzubieten.

FUHREND IN DER ENTWICKLUNG HIGH-
DENSITY-PLASMA ARC TECHNOLOGIE

Die neue HDP (High-Density Plasma) Lichtbogentechno-
logie von Swiss-PVD Coating AG erlaubt die Erzeugung
hoherer Plasmadichten. Dies flhrt zu einer deutlichen
Steigerung der Beschichtungsdichte, sowie zu hdherer
Harte und Zahigkeit der Schichten. Zusatzlich wird die
GleichmaBigkeit des Schichtauftrags verbessert, was
einen positiven Einfluss auf die Produktivitat zur Folge hat.

Wir nutzen unsere innovative HDP PVD Arc Technolo-
gie, um individuell angepasste Beschichtungslosungen
zu entwickeln, die den komplexen Anforderungen in der
Lebensmittel- und Medizinalindustrie entsprechen.

Wir haben uns auf das Beschichtungen von heiklen Sub-
straten wie z.B. Titan, komplexe Polymere sowie me-
dizinische Implantate spezialisiert, welche bei niedrigen
Temperaturen (<180°C) beschichtet werden. So konnten
wir Uber die Jahre starke Partnerschaften in der Medizi-
nalindustrie aufbauen.

WIR SIND 1S0 9001:2015 & WIR ERFULLEN DIE UMFANGREICHEN AN-
ISO 13485:2016 ZERTIFIZIERT FORDERUNGEN DER MEDIZINALINDUSTRIE




Die C35-Beschichtung eignet sich insbesondere durch ihre hervorragende
Anti-Haft- und Gleiteigenschaft flr das Bearbeiten von Buntmetallen und
Aluminium im Bereich Stanzen, Biegen und Umformen (Klebeneigung).

UNSERE
PRODUKTE

Aufgrund der fehlenden Affinitat zu anderen Werkstoffen ist C35 auch flr den
Kunststoffspritzguss von besonderem Interesse und Uberzeugt bei heiklen
Anwendungen mit einem deutlich besseren Entformungsverhalten. Erfolg-
reich eingesetzt wird die C35-Beschichtung aufgrund ihrer korrosionshem-
menden Eigenschaften auch in der Lebensmittelindustrie sowie fur Bauteile

Die neu entwickelte HDP SiTIN80O Beschichtung zeichnet sich durch ihre (7)) im Sport (Motorenkomponenten) und in der Luftfahrt.
hohe Belastungs- und VerschleiBfestigkeit aus. Schnittgeschwindigkeiten —
konnen erhoht und die Bearbeitungszeiten verkirzt werden. =]
_— Z Schichtmaterial: Cr-basiert
Die optimierte Textur und Mikrostruktur macht die SiTiN80O besonders 2 O ribe: Hell-Silbergrau
fur das Bearbeiten von Hochleistungswerkstoffen und geharteten Stahlen 0 2 Schichtdick _ 0.5-4
Uber 65 HRC unverzichtbar. Sie widersteht hohen thermischen Belas- x v 'C_ ioke [um: ) '
tungen und ist sehr oxidationsbestandig, wodurch Schneidkanten langer o Lﬁl' Beschichtungstemperatur [°C]: 200 -500
scharf bleiben. Die duBerst fehlerarme und glatte Beschichtung eignet o u Nanoharte gemass ISO 14577 HIT [GPa]: 35+3
sich insbesondere im Bereich der Mikrowerkzeuge, wo Schichtdicken ab o Max. Einsatztemperatur [°C]: 700
0.5um im Einsatz sind.
Z Schichtmaterial: Basierend auf Al, Ti, Si
,c:> Farbe: Rotbraun
S Schichtdicke [um; 0.5-3
T Beschichtungstemperatur [*CI: <500
E Nanoharte gemass ISO 14577 HIT [GPal: 40+£2
o Max. Einsatztemperatur [°C]: 1000 Unsere HDP AICrN-basierte Schicht ist nanostrukturiert und bietet ne- >
ben der exzellenten Temperaturbestandigkeit auch bei starken Tempe- g
raturschwankungen optimale Einsatzbedingungen. Mit ihrer extremen (@)
VerschleiBfestigkeit ist unsere AICrO Beschichtung fur ein breites An- -
. , . . wendungsgebietwie z.B. Trockenbearbeitung (MMS) und Hochgeschwin- o
I Unsere neuentwickelte amorphe Kohlenstoffbeschichtung mit der Bezeich- digkeitszerspanung einsetzbar.
- nung a-C:H eignet sich besonders fur Anwendungen, die eine verbesserte
Q Tribologie und eine Reduktion des Drehmoments erfordern. Auchim Bereich HDP AICrO liefert hervorragende Ergebnisse beim Frasen, Gewinde-
; der Trockenschmierung von beweglichen Teilen bringt die DLC &ahnliche Be- schneiden, bei der Kunststoffbearbeitung sowie beim Umformen und
® schichtung einen entsprechenden Vorteil. Reiben von hochlegierten Stahlen und Titanlegierungen.
+ Durch die amorphe Struktur bietet die Kohlenstoffbeschichtung eine
auBergewohnliche Gleitfahigkeit, die Reibung und VerschleiB reduziert. Dies Z  Schichtmaterial: basierend auf AICIN
0 fuhrt zu einer verlangerten Lebensdauer von Bauteilen und Werkzeugen. Die o Farbe: Hellgrau
Schicht kann beliebig auf unser bestehendes PVD-Sortiment aufgetragen, - o
> bzw. kombiniert werden. ¢ Schichtdicke [um: 0.5-3
o LﬁL Beschichtungstemperatur [°C]: <500
E Nanoharte gemass ISO 14577 HIT [GPa]: 41+4
0 Max. Einsatztemperatur [°C]: 1100
Schichtmaterial: a-C:H
Z Farbe: Schwarz
2 Schichtdicke [umi: 0.5-3
‘!" Beschichtungstemperatur [°C]: 300-500
ik Nanoharte geméass ISO 14577 HIT [GPa]: 15+2
m Reibwert gegen Stahl (trocken): 0.05-0.1
35 Max. Einsatztemperatur [°C]: 300

Alle Werte sind abhangig von der Anwendung, der Umgebungs- und Testbedingungen. Alle Werte sind abhangig von der Anwendung, der Umgebungs- und Testbedingungen.
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UNSERE
PRODUKTE

AlITi

Unser HDP AITIN ist die Allroundbeschichtung mit hoher Bestandigkeit
gegen Oxidation, gute Grundharte, hohe Temperaturbestandigkeit so-
wie sehr gutes Verhalten bei mechanischem Stress. Wir empfehlen Ihnen
HDP AITiN bei Anwendungen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten sow-
ie Hart- und Trockenbearbeitungen (MMS). Durch lhre feinstrukturierte
Oberflache ist HDP AITiN auch fiir Mikrowerkzeuge geeignet.

HDP AlINOX wurde speziell fur die Anwendung bei heiklen Werkstoffen
wie z.B. Edelstahl, CoCr-Legierungen, Cube-Legierungen, Aluminium,
Titan entwickelt und verhindert mit seinen ausgezeichneten Anti-Haft Ei-
genschaften das adhasive An- und Verkleben dieser Materialien mit dem
Werkzeug. Mit einer guten Mikroharte, hoher Zahigkeit und der Moglich-
keit hoher Schichtdichten zeigt AlINOX hervorragende Ergebnisse beim
Trocken-frasen sowie beim MMS-frasen von Stahlen mit Harten von 50-
64 HRC.

HDP AlINOX hat gute Anti-Abrasiv und Anti-Adhasiv Eigenschaften, wo-
durch die Bildung von Mikrorissen in der Beschichtung vermieden wird.
Gute Resultate werden auch beim Bearbeiten von weicheren Materialien

HDP AITiX ist eine Weiterentwicklung unserer HDP AITiN
Beschichtung und bringt eine optimierte Mikrostruktur
sowie Harte mit sich. Im Vergleich zu konventionellen Al-
TiN Beschichtungen weisst diese eine hohere Dichte,
Harte sowie Zahigkeit aus und verbessert gezielt die Kan-
tenstabilitat sowie die Abriebfestigkeit.

HDP AITiX erzielt grosse Leistungssteigerungen bei
feinkornigen Hartmetallwerkzeugen fur die Hochge-
schwindigkeitsbearbeitung, Hart- und Trockenbearbei-
tung (MMS) und Tieflochbohren. Wir empfehlen AITiX bei
nachgeschliffenen Werkzeugen, welche eher dunn be-
schichtet werden sollten. Sehr gute Ergebnisse liefert Al-
TiXauchin den Bereichen Feinschneiden und Umformen,
wo die Standzeiten fur Matrizen und Stempel signifikant
gesteigert werden kdnnen.

Farbe:

Schichtdicke [um]:
Beschichtungstemperatur [°C]:
Nanoharte gemass ISO 14577 HIT [GPa]:
Max. Einsatztemperatur [*CJ:

SPEZIFIKATION

Alle Werte sind abhéngig von der Anwendung, der Umgebungs- und Testbedingungen.

Schichtmaterial: Basierend auf AITIiN

Z Schichtmaterial: AITiN
IC:) Farbe: Anthrazit
S Schichtdicke [um; 0.5-4
E Beschichtungstemperatur [*C]: 200-500
E Nanoharte gemass ISO 14577 HIT [GPa]: 37x3
» Max. Einsatztemperatur ['C]: 900

AITiX

wie Aluminium und Kupfer erzielt.

Z Schichtmaterial: basierend auf AITiCrN
g Farbe: Dunkelgrau-anthrazit
S Schichtdicke [um: 1-4
LﬁL Beschichtungstemperatur [*C]: <500
W Nanohérte geméss ISO 14577 HIT [GPal: 32+2
» Max. Einsatztemperatur [*C]: v1000
Z .. .
w Nutfriser rostfreier Stahl
‘é’ Material: DIN 1.4301
2 Werkzeug: Hartmetall, 42, D=6.0 mm
Z  Drehungen/min: 6366 rpm
; Schnittgeschwindigkeit: 120 m/min
< Kuhlung: Emulsion
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Alle Werte sind abhangig von der Anwendung, der Umgebungs- und Testbedingungen.
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UNSERE

<
L CrN zeichnet sich durch seine Korrosionsbestandigkeit
Q aus, mitvergleichbaren Vorteilen einer Hartverchromung,
jedoch wesentlich besserer Haftfestigkeit und hoherer
PRODU K I E Harte. Die Beschichtung lasst sich sehr gut aufpolie-
ren, wodurch sehr dichte und glatte Oberflachen erzielt
werden.
Nebst der guten Entformbarkeit wird CrN bei der Bearbei-
tung von Metallen wie Kupfer, Messing, Bronze, Neusilber
2 " sowie verzinktem oder verzinntem Stahlblech eingesetzt.
(&
- TiCN ist eine Weiterentwicklung unserer TiN Beschichtung und zeichnet sich vor
- allem durch gute Harte und Zahigkeit aus. Mit ihren exzellenten Antihafteigen- g Schichtmaterial: CrN
schaften lassen sich hervorragende Resultate bei Werkzeugen aus Schnellarbeits- £ Farbe: Silbergrau
stahl (HSS) erzielen. S Schichtdicke [um: 1-4
TICN wird hauptsachlich beim Gewindeschneiden und -formen, beim Umformen, Lﬁl- Besch|?htungst?mperatur[ cI , 200-500
Stanzen von rostfreiem Stahl sowie beim Spritzgiessen von kohle- oder glasfaser- E NaHOh?rte gemass SO 14577 HIT [GPal: 21=3
verstarktem Kunststoffen eingesetzt. » Max. Einsatztemperatur ['C]: 700
Z Schichtmaterial: TiCN
8 Farbe: Rotlich
§ Schichtdicke [um]: 1-4
T Beschichtungstemperatur [*CI: <500
Wl Nanohérte geméss SO 14577 HIT [GPal: 38+4 . S .
® Max. Einsatztemperatur ['CJ: 600 Als PVD-Beschichtung der ersten Generation ist TiN eine Allroundbeschich-

tung. Geeignet fur das Schneiden und Umformen von eisenbasierten Werk-
stoffen, das Spritzgiessen von Kunstoffen sowie fur den Druckguss von Zink.

Die TiN Beschichtung wird aufgrund der guten Duktilitat auch bei eher

Die HDP-Beschichtung auf AITiSiN-Basis zeichnet sich durch lhre hohe > langsam laufenden oder instabilen Maschinenverhaltnissen (Vibrationen)

thermische Stabilitat und Oxidationsbestéandigkeit aus. Inre Nanoschicht- - eingesetzt.

struktur verhindert die Bildung und Ausbreitung von Mikrorissen. Mit einem —

moderaten Siliziumgehalt weist AL(L) starke Anti-Abrasiv und Anti-Haft =

Eigenschaften auf. ~

Nebst hervorragenden Ergebnissen beim Schneiden von anspruchsvol- 3 Schichtmaterial: TiN

len Materialen wie z.B. gehartetem Stahl, rostfreiem Stahl, Gusseisen, Ti- £ Farbe: Goldgelb

tan und Nickellegierungen, zeigt AL(L) auch gute Resultate beim Tiefloch- § Schichtdicke [um]: 0.5-4

bohren oder bei Anwendungen mit Minimalmengenschmierung. L Beschichtungstemperatur [‘C]: 200-500
E Nanoharte gemass ISO 14577 HIT [GPa]: 27+3
» Max. Einsatztemperatur ['C]: 600

Z Schichtmaterial: basierend auf AITIN+TiSIN

'C:> Farbe: Rotbraun

S Schichtdicke [um]: 0.5-3

% Beschichtungstemperatur ['CI: <500

g_.l Nanoharte gemass ISO 14577 HIT [GPa]: 40+3

0 Max. Einsatztemperatur [°C]: 1000

Alle Werte sind abhangig von der Anwendung, der Umgebungs- und Testbedingungen. Alle Werte sind abhangig von der Anwendung, der Umgebungs- und Testbedingungen.
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DEKORATIVE
BESCHICHTUNGEN &
DIENSTLEISTUNGEN

Seit unserer Grundung beliefern wir den Schweizer Uhrenmarkt sowie die
Schmuck- und Modeaccessoires-Branchen mit unseren dekorativen Hart-
stoffbeschichtungen.

Die HDP PVD Arc-Technologie wird in verschiedenen Industrien flir dekora-
tive Zwecke eingesetzt, wo optische Aspekte und VerschleiBfestigkeit kom-
biniert werden mussen.

Wir bieten eine Vielzahl von speziellen deko-funktionalen Beschichtungen
in diversen Farben an.

Alle Werte sind abhéngig von der Anwendung, der Umgebungs- und Testbedingungen.

Schiittgut PVD Beschichtung

Wir haben ein einzigartiges PVD-Beschichtungsverfahren flr Mikro-
komponenten entwickelt. Damit konnen wir Mikrokomponenten, wie
beispielsweise Schrauben fur die Uhrenindustrie, in groBen Mengen
und mit vollstandiger Ruckverfolgbarkeit beschichten. Dabei erhdhen
wir die Harte und reduzieren gleichzeitig das Drehmoment.

Unsere fortschrittliche Technologie ermdglicht die zuverlassige und
kosteneffiziente Beschichtung von Kleinteilen mit einem Durchmesser
ab 0,2 mm.

WIR BIETEN ZUSATZLICHE DIENSTLEISTUNGEN AN,
UM DIE BESCHICHTUNG ZU VERBESSERN UND DIE
LEBENSDAUER ZU VERLANGERN.

Unser Service umfasst neben dem PVD-Beschichten wei-
tere zusatzliche Dienstleistungen, welche die Lebensdauer
Ihrer Werkzeuge dadurch zusétzlich verlangern. Dies bein-
haltet unter anderem das Entmagnetisieren, die Ultraschall-
reinigung, das Entschichten, sowie Verschiedene Vor- und
Nachbehandlungen wie z.B. das Aufpolieren unserer PVD-
Beschichtungen.




UNSERE

TECHNOLOGIE

Unsere neueste Generation von PVD Beschichtungsanlagen
bietet flexible, sowie hdchst kosteneffiziente Losungen flr un-
sere Kunden. Die EXON-700 und EXON-1500 basieren auf
unserer Square Target Arc Technologie, um eine maximale
Ausnutzung des Rohmaterials bei erhohter Produktivitat und
gleichzeitiger Minimierung der Ausfallzeiten zu erreichen.

WIR BIETEN UNSEREN KUNDEN TECHNISCHE UNTERSTUT-
ZUNG, SCHULUNGEN, ERSATZTEILE UND REPARATUREN AN.

EXON-700

Volumen: 7001
Beschichtungsvolumen: 2520x720 mm
Technologie: HDP ARC
Plasmadichte: up to 800A (1200Ain R&D)

Verdampfung von bis zu drei verschiedenen Materialien pro
Maschine.

EXON-1500

Volumen: 1500l
Beschichtungsvolumen: 2900x720 mm
Technologie: HDP ARC
Plasmadichte: up to 400A

Verdampfung von bis zu sechs verschiedenen Materialien pro
Maschine.

INNOVATIONEN

Seit Beginn unserer Unternehmensgeschichte investieren wir
konsequent in Forschung und Entwicklung, um unseren Kunden
stets an der Spitze der Innovation zu begegnen. Unser hoch-
modernes Analyseequipment, darunter ein leistungsstarkes Ras-
terelektronenmikroskop (REM) und ein prazises Rontgendiffrak-
tometer (RDX), ermdglicht es uns, maBgeschneiderte Losungen
fur komplexe Kundenanforderungen zu entwickeln. Mit diesem
technologischen Vorsprung unterstitzen wir Sie gezielt bei der
Optimierung ihrer Prozesse und treiben gemeinsam Fortschritt

und Effizienz voran.



KONTAKTIEREN

SIE UNS

SWISS-PVD COATING AG NEW-ARC SA
ARCHSTRASSE 38 JAMBE-DUCOMMUN 12
2540 GRENCHEN 2400 LE LOCLE
SWITZERLAND SWITZERLAND
+41 (0) 32 652 87 70 +41 (0) 79 639 82 45
INFO@SPVDC.CH H.CURTINS@NEW-ARC.CH
WWW.SWISS-PVD-COATING.CH WWW.NEW-ARC.CH

swisPVD cnew-arc_sa

Oatl'ng VACUUM & COATING TECHNOLOGY

SWISS-PVD SA
JAMBE-DUCOMMUN 12
2400 LE LOCLE
SWITZERLAND
+41 (0) 32 926 31 15
INFO@SWISS-PVD.CH
WWW.SWISS-PVD.CH

swiss-PVD

VACUUM - SYSTEMS - PROCESSES




