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Primus Coating possui a solucao que vocé precisa em revestimentos PVD

Primus Coating tiene la solucion que usted necesita en recubrimientos PVD

Primus Coating é a marca da OSG para servicos de revestimento PVD.

A OSG esta presente no mercado de ferramentas de corte ha mais de 80 anos, possuindo
um amplo know how com mais de 30 anos de experiéncia no segmento de revestimentos PVD.

Em nossa matriz, revestimos mensalmente mais de 2,5 milhdes de ferramentas de
corte. Nossa estrutura conta com 30 fornos dedicados a producédo e prestacdo de servigos
de revestimento PVD e CVD, além de possuirmos fornos exclusivos para pesquisas e
desenvolvimento de novos revestimentos.

Primus Coating possui centros de revestimentos no Brasil, Estados Unidos, India, México,
Suica, Turquia e Vietna. No Brasil, estamos instalados na cidade de Braganca Paulista onde
aplicamos toda tecnologia, qualidade e precisdo dedicados a manufatura de revestimentos
com alto padrao de exceléncia.

Primus Coating es la marca de OSG para servicios de recubrimiento PVD.

OSG estd presente en el mercado de herramientas de corte hace mas de 80 afos, contando con un amplio know how

con mas de 30 afios de experiencia en el segmento de recubrimientos PVD.

En nuestra sede, recubrimos mensualmente mas de 2,5 millones de herramientas de corte. Nuestra estructura cuenta

con 30 hornos dedicados a la produccién y prestacion de servicios de recubrimiento PVD y CVD, ademas de contar con

hornos exclusivos para investigacion y desarrollo de nuevos recubrimientos.

Primus Coating tiene centros de recubrimiento en Brasil, Estados Unidos, India, México, Suiza, Turquia y Vietnam.
En Brasil, estamos ubicados en la ciudad de Braganca Paulista, donde aplicamos toda la tecnologia, calidad y

precision dedicadas a la fabricacion de recubrimientos con un alto estandar de excelencia.

BENEFiCIOS PRIMUS COATING Beneficios Primus Coating

et Logistica Especializada
C ?\egoge Logistica Especializada
. Rapidez Rapidez
b’\me“‘o - Simplicidade simplicidad
“ece“ecepd\é\" « Conveniéncia Conveniencia
» Seguranca Seguridad
trole de Qualidade
de Entrada
Control de Calidad de Entrada Seguranca no Transporte
Seguridad en el Transporte
Pl’é-Prepa ragéo Para garantirmos a ir)t_egridade do conteudo do
Pre-Preparacign transportado, acondicionamos as ferramentas
na TOOL BOX.
Para garantizar la integridad del contenido del transportado,
Reves . acondicionamos las herramientas en la TOOL BOX.

Recubn',:,moen to

Reducao de Custos

Reduccién de Costos

- Aumento da vida util das ferramentas

« Monitoramento (suporte técnico)
- Aumento de la vida util de las herramientas
« Monitoramiento (soporte técnico)

Qualidade Primus Coating

Calidad Primus Coating

» Confianga confianza

- Credibilidade credibilidad

« Know How (conhecimento) (conocimiento)
« Reconhecimento Reconocimiento

Primus Coating
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SERVICO DE REVESTIMENTO PVD
PARA FERRAMENTAS DE CORTE

Servicio de Recubrimiento PVD para Herramientas de Corte

Os revestimentos Primus Coating foram especialmente desenvolvidos para

atender as diferentes necessidades da industria, reduzindo o atrito, aumentando
a dureza superficial, a resisténcia e a vida util das ferramentas, nas diversas
aplicagdes e condicdes de trabalho. Trabalhamos com tolerancias apertadas

e um rigoroso controle de qualidade, garantindo performances superiores

e reducdo de custos nos processos aplicados. Nossos revestimentos estao
divididos em duas linhas: Performance e Alta Performance, cada uma com
caracteristicas especificas, processos e aplicacdes mais recomendados.

Los recubrimientos Primus Coating fueran especialmente desarrollados para atender las diferentes
necesidades de la industria, reduciendo la friccion, aumentando la dureza superficial y resistencia
ala vida util de las herramientas, en las diversas aplicaciones y condiciones de trabajo. Trabajamos
con tolerancias apretadas y un riguroso control de calidad, garantizando performances superiores

y reduccién de costos en los procesos aplicados. Nuestros recubrimientos estan divididos en
dos lineas: Performance y Alto Performance, cada una con caracteristicas especificas, procesos y

aplicaciones mas recomendados.

Aco Carbono e Ligas de Aco

Furagao
Perforado

HSS

Acero Rapido

AITiN+

MD
Metal Duro

EgiAs

RECOMENDACAO POR APLICACAO Recomendacion por Aplicacion

/

PROCESSO

Proceso

Fresamento

HSS
Acero Rapido

Fresado

MD
Metal Duro

WXL

© Excelente excelente () Bom Bueno

Rosqueamento (Corte)

HSS

Roscado (Corte)

Acero Rapido

MD
Metal Duro

Corte de
Engrenagem
Corte de Engrenaje

(até 40HRC)

Acero Carbono y Aceros Aleados (hasta 40HRC)

TiN

Acos Endurecidos

(até 60HRC)

Aceros Templados (hasta 60HRC)

Aco Inoxidavel

(SUS)

Acero Inoxidable (SUS)

Ferro Fundido

(€©)

Fundicién Gris (GG)

Aluminio Alto Silicio

(Silicio < 12%)

Aluminio Alto Silicio (Silicio <12%)

Ligas de Titanio,

Niquel e Superligas

Aleaciones de Titanio, Niquel
y Superaleaciones

Cobre, Latao, Bronze

(Cu, Bs, Pb)

Cobre, Latén, Bronce (Cu, Bs, Pb)

O TiN AITIN+ TiN AITIN AITIN ATIN Blade

O N/A EgiAs N/A DUROREY v v WXL
~ WXL AITIN

U N/A AITiN N/A ATIN AITIN TN Blade

(@) AITiN+ EgiAs AITiN DUROREY v v WXL

. § y WXL § AITIN

O TiN AITiN+ TiN AITIN TiN N Blade

O AITiN+ EgiAs AITiN DUROREY v \" WXL
~ " X X WXL AITIN

Q TiN AITiN+ TiN AITIN Ni AITIN Blade

© ALeN ALeN ALeN ALeN ALeN ALeN N/A

~ ) ) ) WXL )

Q AITiN+ EgiAs AITiN ATIN AITiN \" N/A

(@] N/A EgiAs N/A DUROREY v v WXL

~ WXL TiN

N/A AITIN N/A ATIN AITIN ATIN Blade

© ALeN ALeN ALeN ALeN ALeN ALeN N/A

- ) ) WXL v v

Q AITiIN+ EgiAs AITIN ATIN AITIN AITIN N/A

* Recomendacdes apenas de referéncia. Para definicdo correta do revestimento é necessario analisar a geometria da ferramenta, condigoes de trabalho e aplicagéo.
* Recomendaciones apenas de referencia. Para definicion correcta del recubrimiento es necesario el analisis de la geometria de la herramienta, condiciones de trabajo y aplicacion.

APLICAgAO DOS REVESTIMENTOS Aplicacién de los Recubrimientos

Alta Dureza
Alta Dureza

Dureza do Material a ser usinado
Dureza del material mecanizado

DUROREY

Velocidade de Corte
Velocidad de Corte

Alta Velocidade
Alta Velocidad

FERRAMENTAS &
DISPOSITIVOS

REVESTIDOS

Herramientas y Dispositivos Recubiertos

Machos | Brocas | Fresas | Alargadores
Fresas Caracol | Shapers | Insertos
Puncobes | Geradores de Engrenagem

Matrizes de Recorte | Moldes & Matrizes

Machos | Brocas | Fresas | Escareadores | Fresas Madre
Shapers | Insertos | Punzones | Generadores de Engranaje
Matrices de Recorte | Moldes y Matrices
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bela de Selegéo de ReveStImentO Tabla de Selecci e Recubrimiento

Temperatura de Deposicao

LINHA PERFORMANCE
Linea Performance

Revestimento Composicao Dureza Espessura Estrutura Temperatura de Oxidagdo Rugosidade do Revestimento (Ra) Coeficiente de Al Substrato do Revestimento Processos Aplicagoes Recomendadas
Recubrimiento Composicién Dureza Espesor Estructura Temperatura de Oxidacion Rugosidad del Recubrimiento (Ra) Coeficiente de Friccion Sustrato Tepam R E e e e Procesos Caracteristicas Aplicaciones Recomendadas
Rosqueamento, - .
. Ago e Fclljragéo e " | +Adesao favoravel em acos em geral e metal duro.
+ r Monocam, . o P o
TiN TiN 30GPa | ~3um | Dourado | Monocamada 5000 C 0.15~0.30 0.25 Metal Duro 450°C Fresamento Estabilidade quimica. . Aplicacao Geral. plicacién General.
Dorado Monocapa Aceroy « Adherencia favorable en aceros en general y metal duro.
Metal Duro Roscado, Perforado e « Estabilidad quimica.
Fresado
« Resisténcia ao desgaste.
o Cinza | i Acoe Rosqueamento e | . Resisténcia ao desgaste de deslizamento - Rosqueamento. Roscado
. Multicamadas i Ot ici 5 . g
V TicN 35 GPa ~3um Azulado : 4000 C 0.10~0.20 0.25 Metal Duro 450 °C Matriz de Recorte | -Otima lubricidade para processo de rosqueamento. | . pyncionamento. punzonado.
Gris Azulad Multicapas Aceroy Roscadoy « Resistencia al desgaste. « Fresamento. Fresado.
ris Azulado Metal Duro Matriz de Recorte « Resistencia al desgaste de deslizamiento. . :
- Optima lubricidad para el proceso de roscado.
) Rosqueamento, « Ferramentas de corte para usinagem em alta velocidade.
R Violeta i g Aco e Furacdo e - Resisténcia ao desgaste. « Aplicacéo geral.
i - Avermelhado| Multicamadas - Metal Duro « Adesdo favoravel em metal duro. + Moldes de fundicao sob pressao.
AITiN AITIN 37GPa 3um " Htican 850°C 0.15~0.30 04 450°C Fresamento | -/ \desdo favorav | ¢ p _
ioleta pas Aceroy esistencia al desgaste. « Herramientas de corte para mecanizado de alta velocidad.
Avermellado Metal Duro Roscado, Perforado e + Adherencia favorable en metal duro. « Aplicacion General.
Fresado

+ Moldes de fundicion a presion.

Revestimento

Recubrimiento

Composicao
Composicion

Dureza
Dureza

Espessura
Espesor

Estrutura
Estructura

Temperatura de Oxidagdo Rugosidade do Revestimento (Ra) Coeficiente de Atrito

Temperatura de Oxidacion

Rugosidad del Recubrimiento (Ra)

Coeficiente de Friccion

Substrato
Sustrato

Temperatura de Deposicao
do Revestimento

Processos
Procesos

Caracteristicas
Caracteristicas

Aplicagoes Recomendadas
Aplicaciones Recomendadas

Temperatura de Deposicion del Recubrimiento

LINHA ALTA PERFORMANCE
Linea Alta Performance

Violeta Acoe « Resisténcia ao desgaste.
° ; 2 = 9 . -
AITI N + AITIN 37 GPa ~3um  |Avermelhado Multicamadas 8500 C 0.10~0.25 035 Metal Duro 450 oC Furacao Adesao favoravel em metal duro. Furacao em geral. perforado general. .
Violeta Multicapas Aceroy Perforado - Resistencia al desgaste. « Usinagem em alta velocidade. Mecanizado a alta velocidad
Avermellado Metal Duro « Adherencia favorable en metal duro.
« Resisténcia térmica a rachaduras. .
Fresamento, - Condutividade térmica favoravel. - Fresamento de alta eficiéncia Fresado de alta eficiencia
5 Cinza N Acoe Puncées e Matriz | * Resisténciaa oxidacéo em alta temperatura. o Lll:smagcem delAét? \Iieé?cédadsehpafa geragao de engrenagens
Icam. . isténci. T I I IS). M i Alta Veloci
WXL Besa @ 38 GPa ~3um Escuro ulti camadas 11000 C 0.10~0.25 033 Metal Duro 450 °C s Resisténcia ao desgaste. (Fresa Ca acol, ticl lades, Shape S.) ecanizado de Alta Velocidad
Gris O Multicapas Aceroy X « Resistencia térmica a las grietas. para la generacién de engranajes (Fresa Madre, Stick Blades, Cortadores).
ris Oscuro Metal Duro istisle [Ty - Conductividad térmica favorable. + Usinagem a seco. Mecanizado en seco.
Matriz de Recorte - Resistencia a la oxidacion a alta temperatura. - Estamparia e Conformagao. Estampadoy Conformacién
« Resistencia al desgaste.
« Usinagem de materiais endurecidos até 65HRC.
- Baixo coeficiente de atrito. : :Eg:iggg gg:: 32::23% g: g‘ec:;lgse:oelcli'ggg;zfgm sobra de soldas que sao
° . Cinza Nanocamadas Metal Duro Fresamento « Resisténcia ao desgaste por atrito, :
BaseSiC | 41GPa ~3pm 1.300°C 0.10~0.25 035 450°C gaste p - i
DU ROREY H Gris Nanocapas Metal Duro Fresado + Bajo coeficiente de friccion, altamente endgreadas. )
+ Resistencia al desgaste por friccion. + Mecanizado de materiales endurecidos hasta 65HRC.
- Indicado para mecanizado de Moldes y Matrices.
« Adecuado para mecanizado de piezas soldadas con sobrante de soldaduras que son altamente templadas.
o R Interferéncia Acoe « Condutividade térmica favoravel. « Furagao de alta performance.
E IAS Base Cr,Si | 40 GPa ~3um deCor | Nanocamadas LIGERE D695 03 Metal Duro EE Furagao - Alta tenacidade. -FresasT-Slots.
Interferencia Nanocapas Aceroy Perforado « Conductividad térmica favorable. - Perforado de alto rendimiento.
de color Metal Duro - Alta tenacidad. - Fresas T-Slots.
Furacio. « Baixo coeficiente de atrito. « Usinagem de ligas de aluminio e materiais ndo ferrosos.
. Cinza | d Acoe Fresamgenio « Resisténcia ao desgaste por atrito. « Pecas de maquinas téxteis.
Multicam d . i i « Injeca asti
A Le N Base Cr 30 GPa ~1pm Escuro ult camadas 5500 C 0.04~0.10 0.1 Metal Duro 450 °C Puncoes Excelentes propriedades de deslizamento Injecao de plastico.
Gris O Multicapas Aceroy Perforado, Fresado, « Coeficiente de friccion reducido. + Mecanizado de aleaciones de aluminio y materiales no ferrosos.
ris Oscuro Metal Duro Punci/ones ! « Resistencia al desgaste por friccion. « Piezas de maquinas textiles.

« Excelentes propriedades de deslizamiento.

« Inyeccion de plastico.

Revestimento
Recubrimiento

Composicao
Composiciéon

Dureza
Dureza

Espessura
Espesor

Estrutura
Estructura

Temperatura de Oxidacdo Rugosidade do Revestimento (Ra) Coeficiente de Atrito

Temperatura de Oxidacion

Rugosidad del Recubrimiento (Ra)

Coeficiente de Friccion

Substrato
Sustrato

Temperatura de Deposicao

do Revestimento
Temperatura de Deposicion del Recubrimiento

Processos
Procesos

Caracteristicas
Caracteristicas

Aplicagoes Recomendadas
Aplicaciones Recomendadas

Moldes e Matrizes

« Resisténcia ao desgaste.

« Estamparia e conformacéo de acos e chapas. Estampado y conformado de aceros y chapas.

© Cinza . A
R Multicamadas 5 isténci i ) « Puncionamento. p do.
V Ni + TiCN 35 GPa 3~5um Azulado _ 4000 C 0.10~0.20 0.25 Aco 450 °C e Pungoe_s . Regstepaa ao desgaste de deslizamento. o et unzona ?] -
DUPLEX Gris Azulad Multicapas Acero Moldes y Matrizes « Resistencia al desgaste. o gn grmagao e a]gos € chapas. Conformacion de aceros y chapas.
ris Azulado y Punciones « Resistencia al desgaste de deslizamiento. + Injecao de aluminio. inyeccion de aluminio.
Fresamento para
@2 Café Acoe Geragdo de Engrenagens| Resisténcia a oxidagéo em alta temperatura. « Fresamento de engrenagens com laminas cortadoras (Stick Blade) em
5 : Multicamadas A H . i tAnci ) e H , > N i
83 Blade AlTiaN 41 GPa 5um Avermelhado _ 1.1000C 0.20~0.30 0.3 Metal Duro 450°C e Laminas Stick Bla.qe AI'_ca Re?smten.aa”ao desgaste materiais com durega.aoma de 54.HRC até 60 HRC e usinagem a seco.
(= o Multicapas Acero Fresado para Generacion « Resistencia a la oxidacion en altas temperatura. « Fresado de engranajes con laminas cortadoras (Stick Blade) en materiales con dureza arriba de 54HRC o hasta
IS Café Rojiz y p
Vs ate Rojizo Metal Duro de Engranajes y Cuchillas |+ Resistencia al desgaste. 60HRC y mecanizado en seco.
= 8 Stick Blade
o=
<o .
25 Sem alteragao Rosqueamento, | ° agﬂrrligggigigl:j;eszaassltjeperﬁqal do substrato. « Rosqueamento. Roscado.
g ° de cordo Furacao, Moldes, RIS, « Laminadores. Laminadores.
s . - . o Aco + Melhora do perfil de dureza
=O I Nitretacdo | 12GPa 20 pm substrato N/A >500°C N/A N/A e 450 °C Matrizes e Shaving | | e ey « Shavers. Afeitadores.
2 Sin cambio de SIS LB LC Tz Y S e e s i cliss + Moldes e matrizes com processos com tensdes compressivas.
(o) Roscado, Perforado, « Resistencia al desgaste.
color del sustrato Moldes, Matrices y Shaving | . Mejora del perfil de du;'eza + Moldes y matrices con procesos de esfuerzos compresivos.
« Decorativo. Decorativo.
Puncionamento, - . . i i i
h " |« Adesao favoravel. Adherencia favorable. Revestimento em ligas de cobre e acos de trabalho a frio.
° D d M d Decorativo e . Protegéo contra desgaste Proteccién contra el desgaste. . Recurgmlento en aleaciones de cobre y aceros d; traba]ol én frio. |
. ; ourado onocamada A A AR 2 . ’ +Moldagem por injecdo e extrusao de moldes plasticos.
~ Lo~V . . I I . Resistencia a la corrosion. f i 1o £ cti
TiN 30GPa 3um 5000 C 0.15~0.30 025 co 200°C Componentes | . Resisténcia & corrosao I : gem por injes P
Dorado Monocapa Acero punzonado, S daded d b e «Moldeo por inyeccion y extrusion de moldes plasticos.
(Baixa Temperatura) Decorativoy : dem gelr a de dureza do substrato. sin pérdida de - Pungdes e matrizes para perfuracao, estampagem e conformagcéo.
Componentes ureza del sustrato, - Punzones y matrices para punzonado, estampado y conformado.

« Componentes da industria automotiva. Componentes de la industria automotriz.

* Profundidade da Nitretacdo no Substrato
* Profundidad de la Nitretacién en el substrato

Primus Coating

Primus Coating
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Escritorio Comercial / Fabrica / Administracao Fabrica Sao José dos Pinhais - PR
Rua Raul Rodrigues de Siqueira, 767 - Santa Luzia Rua John Lennon, 271- Parque da Fonte
Braganca Paulista / SP — CEP: 12919-484 Sao José dos Pinhais / PR — CEP: 83050-380
Tel.: +55 (11) 4481.7800 Tel.: +55 (41) 3058.8001
vendas@primuscoating.com.br vendassul@primuscoating.com.br

www.primuscoating.com.br C1-08.21B-A
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