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,Investitionen in unsere Technologie und unsere Mitarbeiter
haben uns zum TECHNOLOGIEFUHRER bei HiPIMS- und
DIAMANT-BESCHICHTUNGEN gemacht. Die zunehmende
Akzeptanz unserer HiPIMS-Beschichtungstechnologie bei
WERKZEUGHERSTELLERN in den USA vergroBert deren
Reichweite und beweist die Vorteile, die sie unseren Kunden
bietet. Durch kontinuierliche WEITERENTWICKLUNGEN kénnen
wir sowohl unsere Position auf dem Markt starken als auch das
Vertrauen der SCHNEIDWERKZEUGINDUSTRIE in HiPIMS
insgesamt erhéhen.”

Jeffrey Barlow,
President CemeCon Inc.




Impressum

Herausgeber
CemeCon AG
AdenauerstraBe 20 A4
52146 Wiirselen

Tel. +49 24 05 44 70 100
Fax +49 24 05 44 70 399
www.cemecon.de
info@cemecon.de

Redaktion und Realisation
KSKOMM GmbH & Co. KG
JahnstraBBe 13

56235 Ransbach-Baumbach
Tel. +49 26 23 900 780

Fax +49 26 23 900 778
www.kskomm.de
ks@kskomm.de

Auflage deutsche Fassung: 5.300
Auflage englische Fassung: 3.800

Fotos

Soweit nicht anderweitig vermerkt, Fotos der
CemeCon AG.

Titel/Seite 4: Pixel_B/Adobe Stock

Alle Rechte vorbehalten. Nachdruck, auch
auszugsweise, nur mit Genehmigung der
CemeCon AG.

Hinweis zum Datenschutz

Falls Sie diesen Newsletter auf dem Postweg
oder auf elektronischem Weg erhalten haben,
hat die CemeCon AG lhre Adressdaten wie
angegeben gemaf3 Art. 6 Abs. 1 f der DSGVO
gespeichert, um Sie Uber unsere Produkte und
Leistungen zu informieren. Wenn Sie diesen
Newsletter nicht mehr erhalten oder wenn Sie
von lhren Datenschutzrechten Gebrauch
machen wollen (Rechte auf Auskunft,
Berichtigung, Loschung, eingeschréankte
Verarbeitung, Datenlbertragbarkeit), so
wenden Sie sich bitte an:

Telefon: +49 24 05 44 70 100 oder

E-Mail: informed@cemecon.de.

DAS LESEN SIE IN DIESER AUSGABE

2 Jeffrey Barlow,
President CemeCon Inc.
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CemeCon HiPIMS liefert gro3es Potenzial fur
Werkzeughersteller und Zerspaner

Abgestimmte Prazisionswerkzeuge sorgen fiir beste
Ergebnisse bei der Zerspanung von Aluminium

Aus Griinden der Lesbarkeit wird darauf verzichtet, geschlechtsspe-
zifische Formulierungen zu verwenden. Soweit personenbezogene
Bezeichnungen nur in ménnlicher Form angefiihrt sind, beziehen sie
sich auf alle Geschlechter in gleicher Weise.
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immer kleinere Losgr6Ben, individuelle,Produkte, kontinuierlie{\ steigende Qualitéitsanfordek-
~rungen und kiirzer werdende Entwicklungszeiten - die Herausforderungen fiir Werkzeug-jund
Formenbauer sind vielfaltig: Gﬂm Formen und Werkze@j‘e"éfﬁmenter'ﬂembler und W|rtschaftI|-
cher zu fertigen, werdenfzum|Beispielldie]Prozesseloptimiertjund automatisiert. Essenzieller Be- R ;
standteil sind dabei Ielstu_r_lgsstarke Zerspanwerkzeugeizum|Herstellenlder, Erodierelektroden

oder.zum Frasen der Formen selbst. CemeCGon hat Rremium:Beschich-——
tung zur Hand und wird damit zum idealen Partner fiir Werkzeughersteller;d
Werkzeug- und Formenbau tatig sind.




Der steigende Wettbewerbsdruck ist
im Werkzeug- und Formenbau all-
gegenwartig. Flr eine moglichst
hohe Standzeit sind die vielfach ein-
gesetzten Stempel, Matrizen und
Spritzgussformen vor allem aus ge-
harteten Stahlen und Hartmetall ge-
fertigt. Um die Nacharbeit zu redu-
zieren, werden Prazisionsteile mog-
lichst im Endmal produziert. Dem-
nach sind enge Toleranzfenster vor-
gegeben. Dabei miissen Werkzeug-
und Formenbauer schnell und flexi-
bel reagieren, denn die hohe
Produktindividualisierung erfordert
immer neue Lésungen.

IMMER DIE PASSENDE
BESCHICHTUNG FUR
WERKZEUG- UND FORMENBAUER

Fiir die Herstellung der Spritzgussfor-
men setzen Werkzeug- und Formen-
bauer heute neben dem Senkerodie-
ren mit Kupfer- oder Graphitelektro-
den dank technologischer Weiterent-
wicklungen auch auf die direkte Fras-
bearbeitung. Welches Verfahren zum
Einsatzkommt, hangt unter anderem
von den Anforderungen, wie zum
Beispiel der Komplexitdt der Kontu-
ren, und auch den vorhandenen Res-
sourcen ab: Eines haben alle Bear-
beitungsmadglichkeiten gemeinsam:
Nur leistungsstarke Zerspanwerkzeu-
ge konnen die Anforderungen an
eine prazise, wirtschaftliche und pro-
zesssichere Fertigung erfiillen. Das
gilt sowohl fiir die Herstellung der
Elektroden aus Graphit bzw. Kupfer
als auch firr das Frasen des Stahls
bzw. Hartmetalls selbst’, so Manfred
Weigand, Produktmanager Round
Tools bei CemeCon. ,Mit unseren
HiPIMS- und Diamant-Beschichtun-
gen bieten wir fir jede Anwendung
die passende Lésung.”

Fiir gehartete (= 50 HRC)
und nichtrostende Stdahle

Schichtwerkstoff:
SteelCon®

Beschichtungstechnologie:
HiPIMS
Schichtzusammensetzung:
TiAISiN- bzw. TiAIN/TiSiN-basiert
Farbe:

Rotgold

Max. Einsatztemperatur:
1.100°C

Fiir unlegierte, legierte und
Schnellarbeitsstahle

Schichtwerkstoff:
FerroCon®
Beschichtungstechnologie:
HiPIMS
Schichtzusammensetzung:
AITiN-basiert

Farbe:

Anthrazit

Max. Einsatztemperatur:
1.100°C

FRASEN VON SPRITZGUSSFORMEN, STEMPELN ETC.

Flir Hartmetall

Schichtwerkstoff:
CCDia®CarbideSpeed®

Beschichtungstechnologie:
Diamant
Schichtzusammensetzung:
Multilayer, sp*

Farbe:

Grau-glanzend

Max. Einsatztemperatur:
650 °C

Fiir nichtrostende und
mittelharte Stahle, Titan

Schichtwerkstoff:
InoxaCon®

Beschichtungstechnologie:
HiPIMS

Schichtzusammensetzung:
TiAISiN-basiert

Farbe:

Rotgold

Max. Einsatztemperatur:
1.100°C

FRASEN VON ELEKTRODEN (SENKERODIEREN)

Fiir Kupfer, Aluminium, Titan
und weitere NE-Metalle

Schichtwerkstoff:
AluCon®

Beschichtungstechnologie:
HiPIMS

Schichtzusammensetzung:
TiB,-basiert

Farbe:

Silber

Max. Einsatztemperatur:
900 °C

Fiir Graphit, Hartmetall-
Griinlinge und Keramik-
Griinlinge
Schichtwerkstoff:
CCDia®°CarbonSpeed®
Beschichtungstechnologie:
Diamant
Schichtzusammensetzung:
Multilayer, sp*

Farbe:

Grau-glanzend

Max. Einsatztemperatur:
650 °C




PREMIUM-BETREUUNG FUR
PREMIUM-BESCHICHTUNGEN

Sei es beim Herstellen des Endpro-
dukts, also beim Spritzguss, oder
beim Formenbau selbst — wenn ir-
gendetwas nicht optimal lauft, ist
der Werkzeughersteller als Problem-
|6ser gefragt. CemeCon steht den
Unternehmen beim Finden der pas-
senden Losung mit Rat und Tat zur
Seite. Manfred Weigand:,Die enge
Zusammenarbeit mit den Werk-
zeugherstellern ist das A und O, um
die richtige Beschichtung fiir eine
bestimmte Anwendung zu konstru-
ieren. Und wir gehen noch weiter:
Auch die Anwender - also Werk-
zeug- und Formenbauer und Spritz-
gussexperten - sind wichtige Infor-
mationsgeber im Engineering-Pro-
zess. Denn je mehr wir Gber den Ein-
satz des Werkzeugs und damit unse-
rer Premiumbeschichtung wissen,
umso besser kdnnen wir alle Para-
meter - Vorbehandlung, Schicht-

werkstoff, Spezifikation wie etwa die
Schichtdicke und Finish - optimal
aufeinander, das Werkzeug und die
Anforderungen abstimmen. So er-
zielen die Prazisionswerkzeuge bes-
te Performance, hohe Standzeiten
und hervorragende Ergebnisse.”

Wer seine Werkzeuge bei CemeCon
beschichten lasst, findet nicht nur
fur jede Anwendung die passende
Losung, sondern hat auch weitere
Vorteile. Ob HiPIMS oder Diamant —
die Kunden haben immer dieselben
Ansprechpartner, die alle Produkte
bis ins Detail genau kennen und so
kompetent beraten konnen. Dar-
Uber hinaus stehen im Wirselener
Beschichtungszentrum sowohl Dia-
mant- als auch HiPIMS-Beschich-
tungsanlagen zur Verfligung. Das
reduziert den logistischen Aufwand
und spart damit Zeit und Kosten.
Das gilt auch fiir die CemeCon Be-
schichtungszentren auf den ande-
ren Kontinenten. Dabei ermdgli-

SteelCon® erzielt beste Performance beim Bearbeiten von gehdrteten Stahlen
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Diamant-Beschichtungen von
CemeCon bieten die ideale Losung
zum Frasen von Graphitelektroden

chen gespiegelte Prozesse und Pro-
duktionen weltweit immer die glei-
che Beschichtung in der gleichen,
gewohnten Qualitat.

VERSCHLEISSFESTE UND
SCHMIERENDE BESCHICHTUNGEN
FUR SPRITZGUSSFORMEN

Neben dem Beschichten von Zer-
spanwerkzeugen eignet sich die
CemeCon Technologie auch hervor-
ragend, um die Lebensdauer der
hoch beanspruchten Werkzeuge,
Spritzgussformen und Komponen-
ten zu verldngern. Experte dafir ist
CemeCon Scandinavia. Ewa Bienk,
Product Manager Mold & Die bei
CemeCon Scandinavia: ,Unsere su-
perharten und diinnen keramischen
Beschichtungen erhohen die Ver-
schlei3- und Korrosionsfestigkeit,
verbessern die Entformbarkeit, redu-
zieren Ankleben und damit den
Trennmittelbedarf und ermoglichen
den Trockenlauf. Die Produktqualitét
steigt und es gibt weniger Aus-
schuss. Auch Wartung und Reini-
gung werden minimiert, Wartungs-
intervalle verlangern sich. So sind
unsere Beschichtungen der Schliis-
sel zu hoherer Produktivitat, redu-
zierten Fertigungskosten und ge-
steigerter Wettbewerbsfahigkeit.”



HiPIMS EROFFNET LAFER NEUE MARKTANTEILE

VORSPRUNG IN DER
HARTZERSPANUNG GESICHERT

Mit Italiens groBtem Beschichtungsservice in Piacenza liefert Lafer SpA seit
tiber 30 Jahren Beschichtungen auf hochstem Niveau fiir die unterschied-
lichsten Branchen.Von Beginn an vertraut das Unternehmen zum Beschich-
ten von Zerspanwerkzeugen dabei auf die CemeCon Technologie. Auf der
Suche nach einer leistungsstarken Losung fiir die Hartzerspanung hat Lafer
nun mit der HiPIMS-Technologie die langjahrige Zusammenarbeit auf die

nachste Stufe gehoben.

Lebensmittelverpackungen, medi-
zinische Verbrauchsartikel wie etwa
Spritzen oder Steckergehduse fiir
Elektrokomponenten - Formen
zum SpritzgieBen werden fir die
unterschiedlichsten Bereiche beno-
tigt. Es ist also kein Wunder, dass
der Werkzeug- und Formenbau

Mit der HiPIMS-Technologie hat Lafer die langjahrige Zusammenarbeit mit CemeCon auf die nachste Stufe gehoben

weltweit boomt. Wirtschaftliche L6-
sungen fur die Hartbearbeitung
von gehdrteten Stahlen sind daher
gefragter denn je.

Auch Lafer suchte nach einer
leistungsstarken Beschichtung,
die den Experten einen Vorsprung
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in diesem Markt verschaffen
wirde.

DIE LOSUNG FUR DIE
HARTZERSPANUNG: HiPIMS

LZusatzlich trat noch ein namhafter
Werkzeughersteller an uns heran,
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der trotz eigener Beschichtungs-
kompetenz im Unternehmen bei
der Bearbeitung von geharteten
Stahlen nicht weiterkam. Die pas-
sende Losung fanden wir schlieB3-
lich in der HiPIMS-Beschichtungs-
anlage unseres langjahrigen Part-
ners CemeCon’ berichtet Primo Ci-
vardi, seit 20 Jahren Leiter der Be-
schichtungsproduktion bei Lafer
und Mitglied der Geschaftsfiihrung.

Um wirklich sicher zu sein, die beste
Losung gefunden zu haben, testete
Lafer HiPIMS mit modernster Mess-
technik intensiv im eigenen Haus
und auch extern. Das Ergebnis: Bei
der Hartzerspanung im Werkzeug-
und Formenbau gibt es nichts Bes-
seres als den HiPIMS-Schichtwerk-
stoff SteelCon®.

Lafer hat den HiPIMS-Schichtwerk-
stoff unter dem Namen Coral
HiPIMS in sein Portfolio aufgenom-
men und passt die Beschichtung an
die jeweiligen Prazisionswerkzeuge
seiner Kunden an.

Neben der Produktion etablierter
Beschichtungen kdnnen die Exper-
ten von Lafer mit der Inhouse-Be-
schichtungslinie auch eigener Be-
schichtungen entwickeln. Das mag
vielleicht in manchen Ohren kom-
pliziert klingen, ist aber mit
CemeCon Technologie ganz ein-
fach.

Die offene Architektur der HiPIMS-
Maschine und der volle Zugriff auf
alle HiPIMS-Parameter bieten volli-
ge Flexibilitat beim Maschneidern
von Beschichtungen. Dabei sind die

© Lafer
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RIVESTIMENTI PVD-CVD-DLC

Lafer SpA, mit Sitz in Piacenza, wurde
- 1986 gegrindet und ist heute dank ste-
tigen Wachstums das gréte Beschich-

tungszentrum ltaliens. Auf einer Flache

von 5.000 m? produzieren 120 Mitarbeiter hochwertige PVD- und
CVD-Beschichtungslésungen fiir Bauteile, Werkzeuge und Formen.
Die,Lafer Methode” bedeutet, dank langjahriger Erfahrung und
Know-how fiir jede Anwendung die beste Losung zu finden und
dem Kunden die Exzellenz zu bieten, fur die Lafer bekannt ist. Die
Forschungs- und Entwicklungsabteilung ist standig auf der Suche
nach neuen Technologien, um die Qualitat der angebotenen
Beschichtungen weiter zu verbessern. Kunden von Lafer kommen
aus den unterschiedlichsten Branchen: Werkzeug- und Formen-
bau, Luftfahrt, Medizintechnik, Automotive, Rennsport, Lebens-
mitteltechnik und Maschinenbau.

www.lafer.eu

Prozesse so gut in der Steuerung
verankert und automatisiert, dass
(fast) jeder damit umgehen kann.
Das entsprechende Training dafr
ist Teil des CemeCon Technologie-
Pakets.

STANDZEIT 50 PROZENT HOHER

Coral HiPIMS verbessert die Leis-
tung von Hartmetall-Zerspanwerk-
zeugen bei der Bearbeitung von
mittel- und hochfestem Stahl signi-
fikant. Die HiPIMS-Beschichtung ist
glatt, zah, hart und verschlei3fest.

Das reduziert die Bearbeitungszeit
und eine bessere Oberflachengite
kann erzielt werden.

Dazu Alessandro Berte, R&D Mana-
ger bei Lafer: ,Die Bearbeitung von
Stahl mit 62 HRC mit einem Kugel-
kopffraser ist die klassische High-
End-Anwendung im Werkzeug- und
Formenbau. Perfekt also, um unsere
Beschichtung mit anderen Losun-
gen zu vergleichen. Das Ergebnis
war erstaunlich und hat alle unsere
Erwartungen Ubertroffen: Die
Standzeit der Fraser mit Coral



HiPIMS war 50 Prozent hoher als bei
allen anderen Werkzeugen - und
das bei ausgezeichneten Oberfla-
chen. Wir sind begeistert!”

Was macht die neue Beschichtung
so erfolgreich und leistungsstark?
HiPIMS! Die Kombination aus der
hohen Harte und Zahigkeit ist ein-
zigartig. Die Harte resultiert aus der
chemischen Zusammensetzung
(AITiSiN). Die Zahigkeit entsteht
durch die neuen physikalischen Ei-
genschaften der dichten Schicht -
das ist nur mit HiPIMS maoglich.

ENORMES POTENZIAL
FUR DIE ZUKUNFT

,Wir wollen, dass man diese aul3er-
gewohnlichen Schichteigenschaf-
ten schon direkt am Namen erken-
nen kann. Deswegen heif3t unsere
neue Beschichtung nicht einfach
Coral, sondern Coral HiPIMS*, er-
ganzt Primo Civardi. ,Mit Coral
HiPIMS haben wir uns ein Alleinstel-
lungsmerkmal geschaffen. So kon-
nen wir uns ganz neue Geschafts-
moglichkeiten im Werkzeug- und
Formenbau erschlieen. Fiir uns ist
HiPIMS die bahnbrechende Techno-
logie der Zukunft. Sie ist ein Mei-
lenstein in unserer Wachstumsstra-
tegie

Ermutigt durch die extrem positi-
ven Zerspanergebnisse sieht Lafer
auch bei der Titanbearbeitung fiir
die Luft- und Raumfahrt enormes
Potenzial mit der HiPIMS-Technolo-
gie. Coral HiPIMS ist ein vielverspre-
chender Start in neue Markte. Wir
dirfen gespannt sein!

AUF DEM WEG ZUR
EIGENEN PREMIUM-BESCHICHTUNG

Vorbehandlung der Werkzeuge

.

Der richtige Schichtwerkstoff

Die beste Beschichtungsanlage

| Technologie-Transfer

DASTECHNOLOGIE-PAKET

CemeCon liefert auf Wunsch das Komplettpaket aus Sub-
stratvorbehandlung, Beschichtungsanlage und weiterer
Peripherie. Die Einheit aus Anlagentechnik, erprobtem Pro-
zess und dem Training der Mitarbeiterim CemeCon Beschich-
tungszentrum erleichtert Herstellern nicht nur den Einstieg
in die eigene Beschichtungstechnik, sie macht auch den Un-
terschied zu jedem anderen Technologie-Lieferanten aus!




HiPIMS-TECHNOLOGIE BRINGT EINZIGARTIGE VORTEILE

TECHNOLOGIEVORSPRUNG
MIT CEMECON HiPIMS

HiPIMS ist die Zukunft der PVD-Beschichtung. Darin ist sich der Markt einig.
Die Technologie vereint die Vorteile aller gangigen Beschichtungsverfahren
in sich. Mit CemeCon HiPIMS konnen sich Werkzeughersteller und Zerspa-
ner noch groBere Potenziale eroffnen.

WAS MACHT HIPIMS
SO BESONDERS?

HiPIMS ermdglicht die einzigartige
Kombination aus der chemischen
Zusammensetzung eines Schicht-
werkstoffs und neuen physikalischen
Eigenschaften, die in dieser Form
nur mit HiPIMS mdglich sind.
HiPIMS-Beschichtungen sind extrem
glatt, auBlerordentlich hart und
gleichzeitig zah. Sie haben eine dich-
te, feinkdrnige Struktur und niedrige
Druckeigenspannungen.
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Das neue Zusammenspiel aus Harte
und gleichzeitig fein ausbalancierter
Zahigkeit ist grandios und macht
HiPIMS-Beschichtungen leistungs-
stark. Warum ist diese Kombination
so wichtig? Dazu Dr.-Ing. Christoph
Schiffers, Produktmanager Technolo-
gy:,Ware nur die Harte ausschlagge-
bend, ware Glas der ideale Schicht-
werkstoff. Glas ist hart — aber eben
auch sehr sprode. Gerade beim un-
terbrochenen Schnitt in Frasanwen-
dungen oder beim Stechen schadi-
gen die standigen, periodischen Spit-

-Innovationspotenzial
:Individualisierungsgrad
*Abgrenzungsmerkmale

Alleinstellungsmerkmale sichern mit HiPIMS: Neue physikalische Eigenschaften
des Schichtwerkstoffs definieren die Schichteigenschaften neu

10

zen der Zerspankrafte auf die Oberfla-
che jede traditionelle Beschichtung,
die nur hart ist. Das gilt umso mehr,
je kleiner das Werkzeug ist. Kombi-
niert mit hoher Zahigkeit widersteht
die Beschichtung der Belastung.”

Da HiPIMS die konsequente Weiter-
entwicklung des Sputterns ist, gibt
es verfahrensbedingt keine Droplets:
Das bedeutet extrem glatte Oberfla-
chen ohne Fehlstellen in der Be-
schichtung. Die Technologie ist sehr
flexibel: Fast jede Schichtzusammen-
setzung - auch etwa TiB, - kann auf
jedem Substrat — auch auf cBN und
Keramik — aufgetragen werden. Da-
bei kdnnen die unterschiedlichsten
Werkzeugtypen beschichtet werden.
Die HiPIMS-Flexibilitat reicht von sehr
diinnen Beschichtungen auf Mikro-
werkzeugen bis hin zur Wende-
schneidplatten-Beschichtung mit ei-
ner Schichtdicke von12 um.

CemeCon hat die Kombination aus
positiven Eigenschaften speziell auf
die Anforderungen von Zerspan-
werkzeugen zugeschnitten. Im ge-
meinsamen Engineering mit dem
Werkzeughersteller stimmen die
CemeCon Experten dann die
Premium-Beschichtung genau auf



die Anforderungen ab, sodass sie sich
mit Substrat und Geometrie zu einer
optimalen Zerspanldsung fir die je-
weilige Anwendung verbindet. Dazu
drehen sie an verschiedenen Stell-
schrauben: Neben dem Schichtwerk-
stoff auch Schichtdicke, Toleranz, Vor-
behandlung, Finishing und noch ei-
niges mehr. Die Prozessschritte wer-
den sinnvoll kombiniert und genau
angepasst. So entsteht eine kunden-
individuelle Beschichtungslésung.
Wer mit einer Inhouse-Beschichtungs-
linie eigene innovative Beschichtun-
gen exakt an seine Prazisionswerk-
zeuge anpassen mochte, hat mit der
CC800° HiPIMS vollen Zugriff auf alle
HiPIMS-Parameter. Das ermdglicht
einen hohen Individualisierungsgrad
und Abgrenzung vom Wettbewerb.

WAS SIND WEITERE
CEMECON VORTEILE?

Im Gegensatz zu anderen Verfahren
werden bei HiPIMS hoch energetische
Leistungspulse eingesetzt. Neue und
feiner justierbare Stellschrauben un-
terstutzen die Konstruktion einer Be-
schichtungslosung. Die Leistung
kann zielgerichtet auf das Werkzeug
zugeschnitten werden. CemeCon op-
timiert seine HiPIMS-Technologie
standig:,Unsere HiPIMS-Technologie
funktioniert so gut, weil wir unsere
Pulsquellen selbst bauen und die Ma-
schine exakt auf die Beschichtung

Ob im Beschichtungsservice oder
mit einer Inhouse-Beschich-
tungsanlage - die CemeCon
Experten unterstitzen
Werkzeughersteller bei
der Konstruktion einer
abgestimmten
Beschichtungslosung

EHT= 3.00kV Mag= SD00KX Signal A=inLens
WD= 20mm Photo No. = 569

HiPIMS macht es moglich: Die dichte Schichtstruktur ist ein Quantensprung in

der Beschichtung fiir Zerspanwerkzeuge

von Zerspanwerkzeugen ausgerich-
tet haben. Wir haben ein stimmiges
Gesamtkonzept’, erganzt Dr.-Ing. Bil-
jana Mesic, Technology Develop-
ment Manager PVD.

Ein besonderer CemeCon Vorteil ist
dabei die Synchronisation der
HiPIMS-Pulse mit dem Substrattisch,
wo die Beschichtung gezielt auf den
Werkzeugen aufwachst. Das reduziert
die Eigenspannungen deutlich und
ermoglicht viel dickere Schichten als
mit jedem anderen bekannten Ver-
fahren — ein enormes Plus fiir die Leis-
tungsfahigkeit in vielen Anwendun-
gen. Der Nutzen fir kleine und kleins-
te Werkzeuge: Scharfe Schneiden
kdnnen mit einer dichten Beschich-
tung mit geringen Eigenspannungen
prozesssicher veredelt werden.

Christoph Schiffers:,HiPIMS mag auf
den ersten Blick kompliziert klingen
- wir haben diese faszinierende Tech-
nologie so flr Zerspanwerkzeuge
perfektioniert und in der Steuerung
hinterlegt, dass der Einsatz fiir den
Anwender vollig automatisiert ist.
Das kann jeder. Die Bedienung ist so
einfach wie zum Beispiel bei der
Bremse im Auto: Der Fahrer tritt nur
auf das Bremspedal und das ABS
funktioniert automatisch ohne jede
Aktion des Nutzers. Das ist Hightech,
die dem Kunden einen Mehrwert
bringt. Genau wie HiPIMS: Die unver-
gleichlichen Eigenschaften der dich-
ten Schichtstruktur sind ein Quan-
tensprung in der Beschichtung von
Premiumwerkzeugen.”
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VIELSEITIGER WERKSTOFF EROFFNET CHANCEN FUR ZERSPANER UND HERSTELLER

DIE ZUKUNFT HEISST ALUMINIUM

Elektromobilitat, klassischer Fahrzeugbau, Luft- und Raumfahrt, Bauwesen,
Maschinenbau, Elektronik, Klima- und Solartechnik, Verpackungen und
mehr — Aluminium begegnet uns nahezu tiberall. Vom Smartphone iiber
das Fahrrad bis zum Gartenstuhl gibt es kaum ein Gebiet der Technik und
des taglichen Lebens, in dem Aluminiumprodukte nicht verwendet werden.
Und das Potenzial ist noch lange nicht ausgeschopft. Laut zahlreichen
Prognosen wird der Einsatz des Leichtmetalls weiter ansteigen. Eine Chance
fiir Zerspaner und Werkzeughersteller, neue Markte zu eréffnen.

Aluminium ist der Werkstoff der Zu-
kunft, ist sich Prof. Dr.-Ing. Jirgen Rai-
ner Hirsch, apl. Professor am Institut
fir Metallkunde und Metallphysik an
der RWTH Aachen University und ei-
ner der weltweit flihrenden Experten
rund um das Leichtmetall, sicher.
Aber woran liegt das?,Zum einen ist
Aluminium als dritthaufigstes Element
in der Erdkruste fast unbegrenzt ver-
flgbar. Und zum anderen ist es sehr
leicht zu recyceln - und das oft ohne
Qualitatsverluste. Rund 75 Prozent
(zirka 750 Millionen Tonnen) des je-

mals produzierten Aluminiums wer-
den heute noch verwendet und bil-
den eine Ressourcenbank fiir die Zu-
kunft. Dabei erfordert das Wiederauf-
schmelzen nur noch 5 Prozent Ener-
gie im Vergleich mit der Neuherstel-
lung und der Metallverlust ist gering’,
so Hirsch.,Wichtig ist diese grof3e Ver-
fugbarkeit wegen der hervorragen-
den Werkstoff-Eigenschaften: Alumi-
nium ist sehr leicht — nur ein Drittel
der Dichte von Stahl — und als Legie-
rung extrem belastbar und fest. Es
lasst sich leicht umformen und verar-

beiten, bildet umgehend eine schiit-
zende Oxidschicht bei Kratzern und
leitet Elektrizitat und Warme. So lasst
es sich vielseitig einsetzen: Uberall,
wo Gewichtsersparnis, Schutzfunktion,
Stabilitat und Korrosionsbestandig-
keit gefordert sind, ist Aluminium die
erste Wahl!”

Der derzeit starkste Wachstumsmarkt
fiir den Einsatz von Aluminium ist das
Transportsegment, gefolgt vom Bau-
wesen, von elektrischen Anwendun-
gen und Verpackungen. Aluminium

Elektromobilitat, Luft- und Raumfahrt, Elektrotechnik, Maschinen und mehr — Aluminium ist der Werkstoff der Zukunft




ist das ideale Leichtgewicht, um bei
Flugzeugen, Pkw, Bussen, Lkw, Zligen
und Schiffen das Gewicht deutlich zu
reduzieren, ohne die Sicherheit zu be-
eintrachtigen. Gegenuber Stahlbau-
teilen beispielsweise wiegen Alumini-
umbauteile meist nur die Halfte. Das
senkt den Treibstoffverbrauch und
CO,-Ausstol3. Zudem verbessert sich
das Fahrverhalten. Kein Wunder, dass
das Leichtmetall fast (iberall in den
Fahrzeugen verbaut ist — von Karos-
serie, Heckklappen und Tiiren tber
Fahrwerke, Motorblocke, Zylinder-
kopfe und Getriebe bis hin zu Felgen.

Auch in der Elektromobilitat spielt Alu-
minium eine immer grof3ere Rolle.
Dazu Jirgen Rainer Hirsch:,Eine Ge-
wichtsreduzierung durch Aluminium
ist eine kosteneffiziente Moglichkeit,
die Reichweite des Elektrofahrzeugs
zu erweitern, und wird somit zu ei-
nem Schlisselfaktor fir Elektrofahr-
zeuge werden, um Marktakzeptanz, -
wachstum und Rentabilitat zu errei-
chen. Dank der guten Warmeleitfahig-

Zahlreiche Forschungs- und Entwicklungsprojekte in
seiner beruflichen Laufbahn haben Prof. Dr--Ing. Jur-
gen Rainer Hirsch zu einem der fiihrenden Experten
rund um den Werkstoff Aluminium gemacht. Begon-
nen hat er mit seinem Studium der Hiitten-Metall-
kunde an der RWTH Aachen. Nach seinem Abschluss
folgten Promotion und Habilitation. Nach zehn Jah-

ren Universitatslaufbahn wechselte er in die Alumini-
um-Industrie (Alcoa, VAW, Hydro). Seit 2001 ist er apl. Professor am Institut
fur Metallkunde und Metallphysik der RWTH Aachen University.

Heute berat der international anerkannte Wissenschaftler mit seiner
Firma Aluminium Consulting Unternehmen zu Aluminium-Metallkunde,
-Fertigung, -Einsatz und Ahnlichem fiir unterschiedlichste Anwendun-
gen. Er bietet ebenfalls Weiterbildungen zum Thema Aluminium-Werk-
stoffe an. Hirsch ist unter anderem Senior Scientist und Berater fir
SPEIRA Aluminium GmbH in Bonn sowie CTO der HoDforming GmbH
in Dusseldorf (www.hodforming.com). Er ist aktiv in verschiedenen In-
dustrie- und Hochschulgremien sowie Mitbegriinder und Mitverfasser

des E-Learning-Tools ,AluMatter”.

keit eignet sich das Metall zudem her-
vorragend fiir die Herstellung der Bat-
teriewannen, da damit eine bessere
Temperaturkontrolle ermdglicht wird’

. st sehr leicht (spezifisches Gewicht von 2,7 g/cm?),

« st stabil und belastbar (Legierungen z. B. mit Mg, Si, Cu,
Mn haben eine Zugfestigkeit R  bis zu 700 MPa),

« ist sehr korrosionsbestandig,

« ist ein guter Leiter flir Warme und Elektrizitat,

« hat gute Reflexionseigenschaften bei Warme und Licht,

« kann gut umgeformt und verarbeitet werden,

+ istundurchdringlich, nicht toxisch und geruchlos,

« brennt nicht (nur als sehr feines Pulver),

« istfast unbegrenzt verfiigbar,

« st leicht zu recyceln.

FUR JEDES EINSATZGEBIET
DIE PASSENDE LEGIERUNG

Um die unterschiedlichen Anforde-
rungen zu erfiillen, werden Alumini-
umlegierungen in der chemischen
Zusammensetzung und Verarbei-
tung an die jeweilige Anwendung
angepasst. Die mechanischen Eigen-
schaften von Al-Legierungen unter-
scheiden sich deutlich von denen
des reinen Aluminiums. Vor allem die
Zugfestigkeit und Dehngrenze wer-
den durch das Zulegieren von Ele-
menten wie Magnesium (Mq), Silizi-
um (Si), Mangan (Mn), Zink (Zn) und
Kupfer (Cu) deutlich erhéht (R 300
bis 700 mPa).

Die naturharten Al-Mg-Legierungen
werden zum Beispiel als Blechform-
und Strukturteile im Automobil-
Fahrwerk und in der Rohkarosse so-
wie in Hochgeschwindigkeitsschiffen



eingesetzt. Die wichtigsten Werk-
stoffe fiir den allgemeinen Leicht-
bau zum Beispiel fiir Blechformteile
als AuBBenteile der Automobilkaros-
serie sind die aushartbaren Al-MgSi-
Legierungen. Sie eignen sich auch
besonders zur Herstellung komple-
xer Formen, zum Beispiel fiir Anwen-
dungen im Bauwesen, in der Elektro-
technik und in vielen alltaglichen
Gegenstanden sowie auch beispiels-
weise bei Schienenfahrzeugen wie
dem ICE 1 bis 3.

Al-ZnMg-Legierungen ohne Kupfer
kdnnen gut Energie absorbieren und
finden deswegen vermehrt Anwen-
dung bei Crash-Elementen und Stol3-
fangern im Automobilbau. Hochfes-
te Al-Cu- und Al-ZnMgCu-Legierun-
gen haben wegen der hohen Anfor-
derungen an Materialqualitat, Kon-
struktion und Verarbeitung ihre Ein-
satzgebiete beim Bau von Luft- und
Raumfahrzeugen, aber auch im
Werkzeug- und Formenbau sowie bei
der Fertigung von Verbindungsele-
menten, wie Schrauben und Nieten.

+Mit sehr SCHARFEN SCHNEIDEN ist Aluminium
prinzipiell gut zerspanbar, neigt aber zu
AUFBAUSCHNEIDEN. Zudem bedingen
unterschiedliche Legierungsbestandteile
auch andere BESCHICHTUNGS-
SPEZIFIKATIONEN. Manche Legierungen sind
besser zerspanbar als andere. Abgestimmte
PRAZISIONSWERKZEUGE sorgen fiir BESTE
BEARBEITUNGSERGEBNISSE

Prof. Dr.-Ing. Jiirgen Rainer Hirsch

ZERSPANUNG VON ALUMINIUM
FUR HOHE QUALITAT

+Aluminiumgusslegierungen sind
sehr gut giel3bar. Das ist wohl auch
der Grund, warum sie so haufig im
Leichtbau eingesetzt werden. Etwa
80 Prozent aller Aluminiumgussteile
in Deutschland werden dabei aus re-
cyceltem Aluminium hergestellt. Der
Werkstoff erflillt hohe Anforderungen
an Festigkeit und Zahigkeit etwa fiir
Sicherheitsteile im Fahrzeugbau. Der
wichtigste Bestandteil ist wohl das
Silizium (Si) fir hohe Fliel3- und Form-
fullungseigenschaften”, so Hirsch.

Oft missen diese Gussteile mittels
Zerspanoperationen nachbearbeitet
werden, um die Passgenauigkeit zu
verbessern.

Grundsatzlich kann Aluminium mit
allen spanenden Verfahren bearbei-
tet werden. Das ist vor allem beim
Flugzeugbau von entscheidender Be-
deutung. Hier gelten aus sicherheits-
technischen Griinden verstandlicher-
weise sehr hohe Anforderungen an
die Bauteile. Deswegen werden oft-
mals kleinere Bauteile nicht einfach
durch Schweillen verbunden, son-
dern es wird das komplette Bauteil

Mit sehr scharfen Schneiden und abgestimmten Beschichtungsldsungen erzielen Anwender bei der Aluminium-Zerspa-
nung hohe Standzeiten und hervorragende Bearbeitungsergebnisse




aus den Vollen gefrast. Auch Handy-
schalen bestehen aus den traditio-
nellen Flugzeuglegierungen und wer-
den mittels Frasen hergestellt. Denn
hier sind fiir eine perfekte Haptik sehr
glatte Oberflachen gefordert. Das ist
in dieser Glite nur mit Zerspanung
moglich.

ABERWAS GILT ES BEI DER
ZERSPANUNG VON ALUMINIUM
ZU BEACHTEN?

Mit sehr scharfen Schneiden ist Alu-
minium prinzipiell gut zerspanbar,
neigt aber zu Aufbauschneiden. Zu-
dem bedingen unterschiedliche Le-
gierungsbestandteile auch andere
Beschichtungsspezifikationen. So ist
zum Beispiel eine Aluminium-Legie-
rung mit Silizium besser zerspanbar
als eine mit Lithium. Da sind spezielle
Lésungen gefragt.,Deswegen ist es
so wichtig, dass wir uns auch als Be-
schichtungsexperten standig Uber
die Werkstofftrends, Werkzeuggeo-
metrien und Bearbeitungsstrategien
auf dem Laufenden halten und mit
Experten aus den unterschiedlichs-
ten Sparten zusammenarbeiten.
Denn nur wenn wir wissen, wo und
wie unsere Beschichtungen einge-
setzt werden, kdnnen wir exakt auf
die Anwendung zugeschnittene L6-
sungen entwickeln. Die Basis und 50
Prozent einer Beschichtung machen
Schichtwerkstoffe aus, wie zum Bei-
spiel AluCon®. Die andere Halfte setzt
sich aus verschiedenen Faktoren zu-
sammen, wie Schichtdicke, Toleranz,
Vorbehandlung, Finishing und mehr.
Solche abgestimmten Losungen sor-
gen dann fiir hohe Standzeiten, her-
vorragende Bearbeitungsergebnisse
und eine wirtschaftliche Fertigung®,
erganzt Manfred Weigand, Produkt-
manager Round Tools bei CemeCon.

Der HiPIMS-Schichtwerkstoff AluCon® basiert auf TiB2. Die ge-
ringe Affinitat zu NE-Metallen und die hohe Harte machen die
Schichtwerkstoffe so erfolgreich bei der Zerspanung von Alu-
minium, Kupfer und Titan. Das HiPIMS-Verfahren sorgt fiir eine
hohe Schichthaftung, Dichte und Harte.

Dank der Schichtdicke von 2 um und der feinen Kristallstruktur
eignet sich AluCon® besonders gut fiir die Aluminiumbearbei-
tung mit scharfen Schneiden. Der HiPIMS-Schichtwerkstoff
schitzt bestens vor Aufbauschneiden. Die extrem glatte
Schichtoberflache sorgt fiir eine optimale Spanabfuhr. Dank
der verminderten Reibung wird die Temperatur im Zerspanpro-
zess reduziert. Dabei senkt die dichte, geschlossene Schicht-
struktur zudem erfolgreich die Diffusion und damit den Ver-
schleif bei hohen Einsatztemperaturen. Das Ergebnis: deutlich
langere Standzeiten. Die sehr gute Haftung gepaart mit der ho-
hen Harte von 5.000 HV, 5 und besserer Duktilitdt ermoglicht
eine Spitzen-Performance in der Nass- und Trockenzerspanung
- und das bei gesteigerten Schnittdaten. So erzielen Werkzeuge
mit einer AluCon®-Beschichtung Bestleistungen beim Bearbeiten
von Aluminium, Kupfer und Titan.

Materialien:
Aluminium, Titan, Kupfer und wei-
tere NE-Metalle

Schichtzusammensetzung:
TiB,-basiert

Max. Einsatztemperatur:
1.000 °C

Farbe:
Silber

Schichtdicke:
2pm

Werkzeugtypen:
Bohrer, Fraser, Reibahlen,
Gewindewerkzeuge und
Wendeschneidplatten




Wir haben unsere HiPIMS- TECHNOLOGIE so fur
ZERSPANWERKZEUGE perfektioniert und in der Steuerung
hinterlegt, dass der Einsatz flir den Anwender véllig
automatisiert ist. Das kann jeder. Die BEDIENUNG ist so
EINFACH wie zum Beispiel bei der Bremse im Auto: Der
Fahrer tritt nur auf das Bremspedal und das ABS
FUNKTIONIERT AUTOMATISCH ohne jede Aktion des
Nutzers. Das ist HIGHTECH, die dem Kunden einen
MEHRWERT bringt. Genau wie HiPIMS: Die
unvergleichlichen Eigenschaften der dichten
Schichtstruktur sind ein OUANTENSPRUNG in der
Beschichtung von PREMIUMWERKZEUGEN

Dr.-Ing. Christoph Schiffers, Produktmanager Technology bei CemeCon
(mehr dazu auf Seite 10/11)

DEUTSCHLAND CemeCon AG | Tel.: +49 24 05 44 70 100 | info@cemecon.de

USA CemeCon Inc. | Tel.: +1 60 75 62 23 63 | info@cemecon.com

CHINA CemeCon Suzhou Coating Technology Co. Ltd. | Tel.: +86 51 28 91 74 919 | china@cemecon.com
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INDIEN CemeCon Coating Pvt. Ltd. | Manish Adwani | Tel.: +91 20 49 13 10 00 | india@cemecon.com
KOREA CemeCon K.K. | Tel.: +81 52 88 38 170 | korea@cemecon.com
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O
TRENDSETTER AUF DER IMTEX

LInIndien und Stidostasien ist der wirtschaftliche Aufschwung greif-
bar —auch im Zerspanungssektor. Werkzeughersteller suchen Wege,
um sich in den weltweiten Wachstumsmarkten zu behaupten. Sie
wollen sich neu erfinden und weiterentwickeln. Das war auch deutlich
auf der IMTEX 2023 zu spiiren. Die CemeCon Beschichtungstechno-
logie bietet ihnen eine nachhaltige Investition, mit der sie flexibel
auf die heutigen und kommenden Herausforderungen reagieren
kdnnen. So sichern sie sich Wettbewerbsvorteile zum Beispiel in der
Schwerzerspanung, E-Mobilitat, im Werkzeug- und Formenbau, in
der Medizintechnik und bei der Smartphone-Bearbeitung’, so Manish
Adwani, Geschéftsflihrer CemeCon Coating Pvt. Ltd. Tatkraftige
Unterstlitzung auf der IMTEX erhielt Manish Adwani (r.) aus Deutsch-
land (v. r.): Dr.-Ing. Toni Leyendecker, CemeCon Aufsichtsratsvorsit-
zender, Dr.-Ing. Christoph Schiffers, Produkt-Manager Technology,
Dr.-Ing. Beate Hiittermann, CMO, und Christoph Heller, Sales-Manager.




