
ГОСУДАРСТВЕННОЕ НАУЧНОЕ УЧРЕЖДЕНИЕ
«ФИЗИКО-ТЕХНИЧЕСКИЙ ИНСТИТУТ

НАЦИОНАЛЬНОЙ АКАДЕМИИ НАУК БЕЛАРУСИ» 

ТИПЫ РАЗРАБОТАННЫХ ТЕХНОЛОГИЙ 
НАНЕСЕНИЯ ПОКРЫТИЙ И ИХ ХАРАКТЕРИСТИКА

№ Покрытие Цвет 
Толщина 

мкм 
Твердость 

HV 
Коэф-нт 
трения 

Макс. 
темп,°С 

Область применения 

1 TiN 
Золотисто- 
желтый 

3–7 2400 0,6 600 Универсальное износостойкое и декоративное покрытие 

2 TiCN 
Золотисто-
бронзовый- 

2–4 3200 0,3 400 Для сверления высокопрочной стали 

3 TiAlN 
Фиолетово-
черный 

2–4 3200 0,6 800 
Высокая термостойкость и коррозионная стойкость. Подходит для 
сверления прочных материалов без охлаждения 

4 AlTiN Темно-серый 2,5–5 3500 0,7 900 

Покрытие c высокой термостойкостью для твердосплавного 
инструмента и червячных фрез. Для скоростной обработки 
материалов с высокой твёрдостью. Обработка возможна без 
применения СОЖ 

5 ZrN 
Светло- 
золотистый 

2–3 2400 0,3 550 
Покрытие эффективно снижает налипание на режущую кромку 
при обработке алюминиевых и титановых сплавов 

6 ZrCN 
Золотисто-
бронзовый 

1–2 3300 0,3 450 
Вырубные / пробивные пуансоны. Обработка стекловолокна, 
полимерных материалов, защита от коррозии 

7 CrN Серебристый 2–4 2500 0,3 700 
Для штампов, пресс-форм и деталей машин. Оптимальное 
покрытие для обработки давлением 

8 AlCrN Сине-серый 2–3 2100 0,4 1100 
Универсальное покрытие для м/о инструмента, штампов и 
литейных форм. Исключительная устойчивость к термоударам, 
твердость при высоких температурах 

9 AlTiN:Si3N4 Темно-серый 1–3 4500 0,4 1100 
Стойкость к оксидированию при высокой твердости. 
Высокоскоростная обработка твердосплавными инструментами 

10 DLC 
Черный 
глянцевый 

1–5 1700–6000 0,07–0,15 350 

Обработка цветных металлов, стекла, текстолита, печатных плат. 
Снижение трения и предотвращение налипания 
обрабатываемого материала на инструмент. Защита от коррозии 
в агрессивных средах 
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Производство покрытий сертифицировано
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ÔÈÇÈÊÎ-ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÈÉ 
ÈÍÑÒÈÒÓÒ ÍÀÍ ÁÅËÀÐÓÑÈ 

ÎÊÀÇÛÂÀÅÒ ÓÑËÓÃÈ ÏÎ 
ÍÀÍÅÑÅÍÈÞ ÈÇÍÎÑÎÑÒÎÉÊÈÕ 

ÏÎÊÐÛÒÈÉ (ÊÎÌÏÎÇÈÖÈÎÍÍÛÅ 
È ÀËÌÀÇÎÏÎÄÎÁÍÛÅ ÓÃËÅÐÎÄÍÛÅ 

ÏÎÊÐÛÒÈß (DLC)) ÍÀ ÌÅÒÀËËÎ-
ÎÁÐÀÁÀÒÛÂÀÞÙÈÉ ÈÍÑÒÐÓÌÅÍÒ.

КОМПОЗИЦИОННЫЕ ПОКРЫТИЯ наносятся по технологии 
катодно-дугового осаждения, на инструмент и другие изделия, 
предоставляемые заказчиком. Они имеют улучшенные эксплуа-
тационные характеристики и эффективно используются при 
высоких скоростях обработки (инструменты из быстрорежущих 
сталей и твердых сплавов), а также в условиях ударных нагрузок 
(вырубные пуансоны, накатные валики, протяжки и др.).

СТРУКТУРА ПОКРЫТИЙ
Покрытия состоят из ультрадисперcных 
упорядоченно расположенных 
кристаллитов нитридов цирко-
ния или титан-алюминия, 
расположенных в матрице 
аморфного Si N  или 3 4

аморфного углеро-
да.

АЛМАЗОПОДОБНЫЕ 
УГЛЕРОДНЫЕ ПОКРЫТИЯ (DLC) применяются на 
твердосплавном инструменте для обработки нефер-
ритных материалов, а также в качестве антиабра-
зивных покрытий и твердосмазочных лубрика-
торов в парах трения различных механиз-
мов (плунжеры, поршневые кольца, 
нитеводители стекловолокон, 
формы для литья пластмасс, а 
также просветлющих износос-
тойких покрытий на герма-
ниевых линзах и окнах 
для тепловизионной 
техники.

15–30 руб. за одно сверло/фрез. (Стои-
мость нанесение покрытий на про-

тяжки, накатные ролики, долбя-
ки, метчики и др. – по согласо-

ванию с заказчиком)

ТРЕБОВАНИЯ 
К ИЗДЕЛИЯМ ЗАКАЗЧИКА

Максимальные габариты изделий 300ґ300ґ300 мм 
Температура отпуска изделий: 
– для покрытия карбонитрида циркония: 
– для покрытия нитрида титан–алюминий: 
Алмазоподобные углеродные покрытия 
наносятся на ненагреваемые изделия. 

 
   400 °C 

   250 °C 
 

Изделия не должны иметь следов коррозии, органических 
загрязнений и заусенцев. Эффект от покрытий усиливается 
для качественно шлифованных и полированных
поверхностей изделий. 

 

>

– оказываются услуги по восстановле-
нию отработанного инструмента с после-

дующей перезаточкой и нанесением 
покрытий. 

– разрабатываются специальные покры-
тия на инструмент, детали машин и техно-
логическую оснастку по техническому 
заданию заказчика.

ДОПОЛНИТЕЛЬНО 
В ФТИ НАН БЕЛАРУСИ

СТОИМОСТЬ УСЛУГИ 
ПО НАНЕСЕНИЮ ПОКРЫТИЙ
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