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В настоящее время покрытие алюмонитрид титана (AlTiN) является одним из 

наиболее эффективных покрытий на режущих инструментах. При сохранении высоких 

физико-механических характеристик нитрида титана (TiN) покрытие AlTiN обладает 

дополнительным важным свойством: при нагревании на воздухе поверхность 

покрывается плотным слоем окиси алюминия, препятствующей дальнейшему 

окислению и адгезионному взаимодействию с обрабатываемым материалом. В качестве 

декоративного покрытия используют покрытие со стехиометрическим составом 

Al0,67Ti0,33N [1]. 

Для нанесения покрытий AlTiN методом дугового испарения в вакууме 

предназначена установка PLATIT π80, на которой возможно нанесение различного вида 

покрытий: упрочняющих, износостойких, а также декоративных. 

На состав покрытия AlTiN при нанесении методом дугового испарения 

оказывают влияние следующие параметры процесса: величина силы тока на катоде, 

давление рабочего газа и отрицательное напряжение смещения на подложке.  

Скорость эрозии и давление рабочего газа преимущественно влияют на скорость 

осаждения покрытия, тогда как напряжение смещения в большей степени определяет 

его состав.[1–4]. 

Важно также учитывать особенности конкретной установки и подбирать 

параметры нанесения под нее. Для этого необходимо не только использовать 

теоретические данные, но и проводить отладку процесса формирования покрытия. 

Нанесение покрытий производилось на стальные подложки размером 20х20 мм
2
, 

а также на элементы наручных часов (рисунок). Нанесение покрытия AlTiN 

производилось при разных параметрах процесса (таблица). 
Таблица – Параметры процесса нанесения 

№ I (Al), A I (Ti), A Uп, В N2, sccm Т, 
О
С 

1 120 70 50 200 450 

2 115 80 75 200 450 

3 120 80 100 200 450 

4 100 80 125 200 450 

На рисунке представлен внешний вид покрытий, нанесенных при разных 

параметрах процесса, указанных в таблице. 
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Рисунок – Внешний вид покрытия AlTiN, нанесенного при разных параметрах процесса: 

а – №1; б – №2, в – №3; г – № 4 
На основании полученных результатов сделан вывод о том, что при уменьшении 

напряжения смещения, и увеличении силы тока на алюминиевом катоде цвет покрытия 

становится более темным, что свидетельствует о повышении количества алюминия в 

покрытии. Эти данные также подтверждаются и другими источниками [1].  

При увеличении силы тока на катоде скорость эрозии материала возрастает. 

Присутствие химически активного газа (азота) приводит к образованию твердого 

нитридного покрытия, устойчивого к распылению, что снижает скорость 

формирования покрытия. При уменьшении напряжения смещения увеличивается 

процентное соотношение алюминия в составе покрытия AlTiN.  

Интерес представляет дальнейшее исследование влияния параметров процесса 

формирования покрытия AlTiN на его цвет и основные характеристики (толщина, 

твердость, уровень адгезии и т.д.), в результате которого возможно получение 

зависимости геометрических и стехиометрических данных от параметров процесса 

нанесения. 
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