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The Tool Coating

Premium-Beschichtungen

flir Ihre Prazisionswerkzeuge




Elektromobilitat,
Medizintechnik

Kommunikation,

Entfalten Sie Ihr Geschaft in diesen Markten
mit CemeCon Beschichtungstechnologien.

Zerspaner fordern von lhnen anwendungsspezifische
Werkzeuglosungen fiir hohe Produktivitdt und erst-
klassige Ergebnisse in diesen Markten.

Mit unseren HiPIMS- und Diamant-Beschichtungstechno-
logien bieten wir lhnen die fiihrenden Technologien am
Markt und die grofite Auswahl an Premium-Schichtwerk-
stoffen. Beste Voraussetzungen fiir Sie im Wettbewerb
um die neuen Markte.

50 % einer perfekten Beschichtung

.. macht die Wahl des richtigen
Schichtwerkstoffs aus.

Mit CemeCon Engineering
gestalten wir die weiteren
50% zur Premium-Beschichtung!

100 %

Leistungsfahige Schichtwerkstoffe sind die Vorausset-
zung fur erstklassige Beschichtungen.

Ilhr Prazisionswerkzeug mit seiner individuellen Form,
seiner Funktion und seinen Zielen steht fiir uns im Mittel-
punkt. Schon ab der Entwicklungsphase Ihres Werkzeuges
arbeiten unsere Beschichtungsexperten mit lhnen zusam-
men, denn ein erfolgreiches Prazisionswerkzeug ist das
Ergebnis aus optimalem Substrat, ausgefeilter Geometrie
und der besten individuellen Premium-Beschichtung.

Konkurrenzlose Produkte durch

CemeCon Engineering

lhre individuelle Premium-Beschichtung passen
wir perfekt an Ihr Prazisionswerkzeug an.

35 Jahre Beschichtungs-Knowhow ermdglichen es uns aus
hervorragenden Zerspanwerkzeugen perfekte Produkte
herzustellen. Wir eréffnen lhnen véllig neue Leistungs-
niveaus in der Zerspanung und damit auch besonders
attraktive Absatzmarkte.

Ihre individuelle Premium-Beschichtung in 2 Schritten:

1. Auswahl des geeigneten Beschichtungsverfahrens
und Zusammenstellung der passenden Schichtwerk-
stoffspezifikation fiir |hr Prazisionswerkzeug.
Angepasst an die Zerspanaufgabe, vorgegebene Einsatz-
parameter und weitere technische und kaufmannische
Ziele fiir Ihr Prazisionswerkzeug stellen wir lhre Premium-
Beschichtung aus zahlreichen Optionen zusammen.
Das umfasst z. B. die Vor- und Nachbehandlung, die
Schichtdicke, das EndmaB mit Messprotokoll, Toleran-
zen, Farben, Verpackung u.v.m.

2. Sie liefern uns lhre Prototypen, wir beschichten diese mit
den besten Schichtwerkstoffen der Welt, anschlie3end
testen Sie die Qualitat des Werkzeugs im Einsatz.

Gemeinsam im Dialog mit Ihnen erreichen wir die gew{insch-
ten Leistungsziele lhres Prazisionswerkzeugs.

Wir sind Technologieentwickler, Anlagenbauer und
Beschichter in einem.

Im groBten Beschichtungszentrum der Welt beschichten
wir tdglich bis zu 80.000 Prazisionswerkzeuge.

Diesen Erfahrungsschatz setzen wir ein, damit jedes Werk-
zeug die optimale Behandlung durchlaufen kann. Streng
getrennte Chargen, individuelle Fertigungsprozesse und
eine prazise Dokumentation sorgen dafiir, dass Ihre
Erfolgsrezeptur jederzeit und weltweit in |hrem Auftrag
mit gleich perfekten Ergebnissen sichergestellt ist.

Unsere Beschichtungs-Experten sind
nur einen Klick entfernt:
coatingservice@cemecon.de
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Der richtige Schichtwerkstoff
s
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flir Schaftwerkzeuge
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Der richtige Schichtwerkstoff
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Charakterisierung der Schichtwerkstoffe

Schichtwerkstoff

CCDia®AeroSpeed®
CCDia®AeroSpeed®
CCDia®AeroSpeed®
CCDia®CarbideSpeed®
CCDia®CarbonSpeed®
CCDia®CarbonSpeed®
CCDia®FiberSpeed®
CCDia®MultiSpeed
CCDia®MultiSpeed
CCDia®MultiSpeed
AluCon®

FerroCon®

FerroCon®

FerroCon®

FerroCon®

FerroCon®
InoxaCon®
InoxaCon®
SteelCon®

SteelCon®

TapCon®

Variante

Thin

Plus

Plus

Thin

Plus

Thin

Plus

Plus

Quadro

Thin

Thin

Gold

Schichtdicke
=um

14

14

17

1,5

1,5

Zusammen-
setzung

TiB,-basiert
AlTiN-basiert
AlTiN-basiert
AlTiN-basiert
AlTiN-basiert
AlTiN-basiert
TiAISiN-basiert
TiAISiN-basiert
TiAIN/TiSiN-basiert
TiAIN/TiSiN-basiert

AITiN-TiN-basiert

Diamant — das harteste Material der Welt

Die patentierte CemeCon Multilayer-Technik sorgt fiir
eine maximale Stabilitat der einzelnen Lagen innerhalb
der Beschichtungen. Durch ihre extrem hohe Hdrte —
mit bis zu 10.000 HV,, nah am Naturdiamanten -
sind alle Beschichtungen der Produktgruppe CCDia®
duBerst verschleififest. Die Leistung von Schaftwerkzeu-
gen und Wendeplatten aus Vollhartmetall wird durch
eine CCDia®-Beschichtung entscheidend erhght. Die
hohe Warmeleitfahigkeit der Diamant-Beschichtung sorgt

dabei fiir eine rasche Warmeabfuhr. Dies ist bei der
Bearbeitung von temperaturempfindlichen Materialien wie
CFK und GFK enorm wichtig und ermoglicht eine hohere
Bearbeitungsgeschwindigkeit beim Zerspanen.

Alle diese Eigenschaften machen die Schichtwerkstoffe
der CCDia®-Reihe zur ersten Wahl bei der Zerspanung
von Graphiten, Composites, NE-Metallen, Griinlingen und
Keramiken gemaf} der VDI-Norm 3323.




Die Vorteile unserer Diamant-Beschichtungen
im Uberblick

Beschichten

Cobalt [ | Wolframcarbid‘ Diamant

Die patentierten CCDia®-Multilayer-Diamantbeschich-
tungen verfligen {iber eine ausgezeichnete Haftung,
da sie optimal an Hartmetall, Geometrie und Anwen-
dung angepasst werden. Gleichzeitig bilden sie sehr
glatte Oberflachen aus.

Sie mochten Ihre Werkzeuge in ein bestimmtes Endmaf
inklusive eines Messprotokolls beschichtet haben?
Dank des verwendeten Hot-Filament-Verfahrens

erhalten auch komplexe dreidimensionale Werkzeuge
und Bauteile eine besonders homogene Schicht-
dickenverteilung mit engen Toleranzen. Wir legen
grofdten Wert auf Prazision.

Von diinnen Prazisionsbeschichtungen bis zu sehr
dicken Diamant-Beschichtungen. CCDia®-Beschichtun-
gen sind hochprazise bis 20 um Schichtdicke.

10
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Die Diamant-Beschichtungen aus der
CCDia®-Serie heben sich deutlich von

anderen Losungen ab.

Kristalline Diamantschicht

Durch ihre extreme Harte nahe am Naturdiamanten
kombiniert mit hoher Warmeleitfahigkeit erreichen
diamantbeschichtete Werkzeuge hohe Standzeiten
und beste Bearbeitungsergebnisse auch bei speziel-
len Anforderungen in Hightech-Materialien.

Nanokristalline Diamantschicht

Multilayer-Diamantschicht

Die Riss-stoppenden Eigenschaften der CCDia®-

Die Zerspanung an-
Beschichtungen sorgen fiir hohe Prozesssicherheit

spruchsvoller Materia-
lien wie im Dental- oder
Medizinbereich oder die
Herstellung von z.B. Handy-
formen sind ohne diamantbe-
schichtete Werkzeuge nicht denk-
bar. CemeCon ist der Pionier der
Diamant-Beschichtung und bietet seinen
Kunden seit mehr als 25 Jahren die
Vorteile dieser Technologie.

im Zerspanungsprozess.

- J

Uber 80 Hartmetallsorten, darunter auch Sorten mit

erhéhtem Kobaltgehalt (9-10%), sind bestens zur
Beschichtung mit CCDia®-Schichtwerkstoffen geeignet.

n



CCDia®CarbideSpeed®

Hartmetalle zu frésen, anstatt sie zu erodieren oder zu schlei-
fen, bringt enorme Vorteile mit sich: kiirzere Zykluszeiten,
bessere Oberflachengiiten, umweltfreundlichere Bearbei-
tung, keine Korrosion und die Herstellung von komplexeren
Konturen. Mit dem neu entwickelten CCDia®CarbideSpeed®
geben wir Werkzeugherstellern einen genau abgestimmten
Diamant-Schichtwerkstoff an die Hand, der auch fiir harteste
Einsatzbedingungen ideale Voraussetzungen schafft.

TECHNISCHE DATEN

~ ~

Beschichtungstechnologie:
Diamant

Mikroharte:
10.000 HV,

Schichtzusammensetzung:
Multilayer

Farbe:
Grau-gldnzend

Max. Einsatztemperatur:
650 °C

12

ANWENDUNGSBEISPIEL: EIN MEILENSTEIN
FUR WERKZEUG- UND FORMENBAUER

Material:
Gesintertes
Hartmetall, 20% Co

Werkzeug:
Beschichteter Kugel-
kopf-Schaftfraser

n = 30.000 min/!

V; = 350 mm/min
a,= 0,15 mm

a,= 0,08 mm

Q = 0,0042 cm?*/min

Standzeit
(mm?)

— ()

CCDia®CarbideSpeed® 300

150

®

unbeschichtet/
PVD beschichtet
(Zerspanoperation
nicht moglich)

CCDia®AeroSpeed®

Die Premium-Diamant-Beschichtung CCDia®AeroSpeed®
wurde entwickelt, um hdchste Oberflachenqualitaten bei
der Zerspanung von Fasermaterialien zu erreichen. Die
exzellente Haftung gepaart mit der einzigartigen Glatte
garantiert produktives Bohren und Frasen von CFK, GFK
und Composites. Zusatzlich bewirken die sehr scharfen
Schneiden ein deutlich besseres Trennen der Fasern.
CCDia®AeroSpeed® ist auch fiir VHM-Sorten mit erh6htem
Kobaltgehalt bestens geeignet. Die gesteigerte Zdhigkeit
dieser Sorten in Verbindung mit einer Diamant-Beschichtung
ermoglicht ein prozesssicheres Bohren im Flugzeugbau.

TECHNISCHE DATEN

~ ~

Beschichtungstechnologie:
Diamant

Mikroharte:
10.000 HV,

Schichtzusammensetzung:
Multilayer, sp?

Farbe:
Grau-gldnzend

Max. Einsatztemperatur:
650 °C

Verfiigbare Schichtdicken:

SSS
TS

= 3pm . .
=z 9 um o .
= 14 pym [ J
G J

ANWENDUNGSBEISPIEL: PERFEKTE OBERFLACHEN-
QUALITAT UBER DIE GESAMTE STANDZEIT

Material:
CFK, IMA-M21E

Werkzeug:
VHM-Bohrsenker

d=5,6 mm
deen = 12,5 mm
f = 0,05 mm

n = 6.000 min-1

Standzeit
(Bohrungen)

1.000

800
CCDia®AeroSpeed®

0

IS
S

200

unbeschichtet

13



CCDia®CarbonSpeed®

Ultrahart gegen den Abrasionsverschleif3:
CCDia®CarbonSpeed® ist die Beschichtungslésung, wenn
wirtschaftliches Zerspanen von Graphiten und Griinlingen
im Vordergrund steht. Beschichtbar auf mehr als 80 Hart-
metallen, sorgt die einzigartige feinkristalline und somit
glatte Multilayer-Struktur fiir Prozesssicherheit und beste
Werkstiickoberfldachen.

TECHNISCHE DATEN

~ ~

Beschichtungstechnologie:
Diamant

Mikroharte:
10.000 HV,

Schichtzusammensetzung:
Multilayer, sp?

Farbe:
Grau

Max. Einsatztemperatur:
650 °C

Verfiigbare Schichtdicken:

n

7um . ° °

14

ANWENDUNGSBEISPIEL: WIRTSCHAFTLICHKEIT
KOMBINIERT MIT PROZESSSICHERHEIT

Material:
EDM-Graphit 1SO-63

Werkzeug:
Schaftfraser

v, = 600 m/min
f, = 0,06 mm/Zahn

Standzeit
(m)

500

— (o)

CCDia®CarbonSpeed®
7 pm

unbeschichtet

300
200

100

C

CCDia®FiberSpeed® und CCDia®MultiSpeed

Schichtdicken von 3 bis 14 pm machen CCDia®FiberSpeed®
und CCDia®MultiSpeed zu universellen und wirtschaft-
lichen Lésungen beim Bohren und Frdsen von Faserver-
bundwerkstoffen und Keramiken. Die sehr gute Haftung
sorgt fiir Prozesssicherheit, die verschiedenen Schichtdicken
fiir scharfe Schneiden oder maximales Verschleissvolumen.

TECHNISCHE DATEN

~ ~

Beschichtungstechnologie:
Diamant

Mikroharte:
10.000 HV,

Schichtzusammensetzung:
Multilayer, sp?

Farbe:
Grau

Max. Einsatztemperatur:
650 °C

Verfiigbare Schichtdicken:

J

i E
~ 3um L . = = =
= 9um . ° ° . .
= 14 um . ] L = =

n

17 pm ® ° - - -

ANWENDUNGSBEISPIEL: HOHES VERSCHLEISS-
VOLUMEN FUR MAXIMALE PERFORMANCE

Material:
CFK, M21E

Werkzeug:
VHM-Bohrer, 65,6 mm

f, = 0,06 mm/Zahn
n = 6.500 min-1

Standzeit
(Bohrungen)

1.000

(0]

(0]0)
CCDia®FiberSpeed®

~

00
200

unbeschichtet

@ |
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Anwendungsbeispiele Zu zerspanendes Material Diamantwerkstoff
N
Kronen, Inlays und
Briicken in der Zirkoniumdioxid CCDia®CarbonSpeed®
Dentaltechnik
J
N
Strukturbauteile
fiir Flugzeuge
Riickenimplantate
Faserverstarkte CCDia®AeroSpeed®
Kunststoffe CCDia®FiberSpeed®
(CFK/GFK) CCDia®MultiSpeed
Sportartikel wie
Fahrradfelgen
Leichtbaukomponenten
fir die E-Mobilitat
J
N
Graphitelektroden fiir
die Formenherstellung Graphit CCDia®CarbonSpeed®
von Displays
J
N
Stempel und
Matrizen zum Hartmetall CCDia®CarbideSpeed®
Umformen
J
N
Leichtbaukomponenten Ubereutektisches CCDia®FiberSpeed®
im Automobilbau Aluminium CCDia®MultiSpeed
J

16




HiPIMS liefert Ihnen maximale Flexibilitat.
Die grof3te Bandbreite an Schichtwerkstoffen
und Substraten ist moglich.

HiPIMS (High Power Impulse Magnetron Sputtering) ver-
eint die Vorteile aller auf dem Markt erhéltlichen Beschich-
tungstechnologien fiir Zerspanwerkzeuge. Die erzielbare
Glatte — ohne jede Droplets —, hohe Harten, kompakte
Schichtstrukturen und Scratchlasten {iber 130 Newton
machen den Unterschied. So beschichtete Werkzeuge sind
hervorragend vor Verschleify durch extrem harten, beson-
ders zahen und oxidationsbestdandigen Werkstoffen wie z. B.
Edelstahl, Titan oder Nickel-Basis-Legierungen geschiitzt.
Aber auch in unlegierten, legierten und Schnellarbeits-
stahlen konnen HiPIMS-Schichten ihre volle Leistungs-
fahigkeit zeigen. Dabei sorgt die hohe Metallionisierung
nahe 100 % fiir beste Haftung der Beschichtung, selbst
in Materialien, die durch KaltaufschweiBungen besonders
schwer zu zerspanen sind.

Erfahren Sie

mehr iiber

unsere Premium
Schichtwerkstoffe J

N

coatings.cemecon.de
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HiPIMS-Vorteile

Sputter-Vorteile

ARC-Vorteile

Der Schichtwerkstoff AluCon® ist ein TiB,-basierter HiPIMS-
Schichtwerkstoff. Seine einzigartige Kombination aus nano-
kristallinem, extrem dichtem Schichtwerkstoff, der wirksam
Aufbauschneiden verhindert, und der HiPIMS-Technologie
fiir glatteste Schichten, maximale Schichthaftung und einer
Harte von bis zu 5.000 HV,e. Der Garant fiir optimale
Zerspanergebnisse in NE-Metallen, auch bei hohen Einsatz-
temperaturen.

1\

ANWENDUNGSBEISPIEL: GEGEN AUFBAUSCHNEIDEN
BEI MAXIMALER SCHICHTHAFTUNG

TECHNISCHE DATEN

~ ~

Beschichtungstechnologie:

Material: TIAl6V4 Standzeit

HiPIMS (m)
. Werkzeug:

Schichtzusammensetzung: WSP mit X-Geometrie 5
TiB,-basiert

v, = 100 m/min
Farbe: P
Silber f, = 0,6 mm

AluCon®

Max. Einsatztemperatur: a, = 15,28 mm
1.100 °C 2, = 0,8 mm
Verfiigbare Schichtdicke: v, = 0,34 mm

Kiihlung: Ol

o O I —wmw
N
= N

N - - -
w

Wettbewerbsschicht
TiAISIN

=
o
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Die Vorteile unserer HiPIMS-Beschichtungen
im Uberblick
HiPIMS-Beschichtungen sind die Zukunft
der PVD-Technologie.

HiPIMS Beschichtungen von CemeCon, wie z.B.
FerroCon®Quadro sind in einer Schichtdicke bis
12 pm erhaltlich. Das schafft nur unser HiPIMS!

x300 100 rm
HES3TT

Defektfrei und ohne Antenneneffekte. Das HiPIMS-
Verfahren kann auch bei sehr kleinen Geometrien
eingesetzt werden, da es weder stérende Droplets
erzeugt noch die Schneidkanten schadigt oder ver-
rundet.

>x 1000
HES166

Die hohe lonisation ermoglicht den Aufbau dichter,
kompakter Beschichtungen, die gleichzeitig sehr
hart und zah sind. Mittels der HiPIMS-Technologie
wachsen abgeschiedene Beschichtungen extrem ho-
mogen. Auch sehr komplexe Werkzeug-Geometrien
werden rund um die Schneidkante mit anndahernd
gleicher Schichtdicke beschichtet.

20

HiPIMS Beschichtungen verfiigen durch ihre dichtere
Schichtstruktur iber giinstigere thermophysikalische
Eigenschaften in der Zerspanung. Sie sind thermisch
besser isolierend und leiten die in der Zerspanung
entstehende Hitze nur in geringem Mafe in die Sub-
strate ein. Die Warme wird also iiberwiegend durch
den Span abgefiihrt. Das schiitzt die Substrate vor
thermischer Uberbelastung.

HiPIMS senkt die Eigenspannung in der Beschich-
tung radikal. Das ermoglicht eine hohe Bandbreite
in der Schichtdicke. Im Gegensatz dazu miissen ARC
Schichten mit hohen Druckspannungen und CVD
Schichten mit Zugspannung umgehen.

Magnetron Die Leistungspeaks

@@@ F.. des HiPIMS Ver-

fahrens bilden ein
® @ hochenergetisches
: : Plasma, das die ab-

' ' geschiedenen Ma-
@@@ terialien in bislang
unerreichtem Mafe

ionisiert. Der hohe Fluss hochionisierter Partikel bildet
sehr dichte und nahezu amorphe Schichtstrukturen.

. J

HiPIMS

Im Gegensatz zu Droplets auf der Oberflache bei
anderen Verfahren (hier ARC) sind bei dem HiPIMS
Verfahren die Oberflachen extrem glatt.

Hartmetall-Substrat
DC-Schicht
HiPIMS-Schicht

2015.05.06 H D8,9x800 100pum |
e LG

HiPIMS ist ein Sputterverfahren. Nahezu jedes Ma-
terial lasst sich sputtern. Das bedeutet eine unbe-
grenzte Materialvielfalt durch die Méglichkeiten der
Kombination chemischer Elemente zur Produktion
von Beschichtungen.

Die hohe Metallionisierung sorgt fiir beste Haf-
tung. Eine Scratchlast von 120 Newton ist z.B.
fur die Silizium-dotierte — und damit sehr harte
— InoxaCon® Schicht ein auBerordentlicher Wert.
Das auf AITiN basierende Produkt FerroCon®
erzielt bis zu 130 Newton. Dies erméglicht die

Zerspanung schwierigster Materialien.

21



FerroCon®

Der Schichtwerkstoff FerroCon ist eine HiPIMS-Beschich-
tung fiir Hochleistungsanwendungen in unlegierten, legier-
ten und Schnellarbeitsstdhlen. Optimale Schichthaftung,
glatteste Oberflachen sowie hohe Harte und Zahigkeit fiir
Ihr Werkzeug zeichnen dieses Produkt aus. Sie erhalten
Performance in Reinstform.

TECHNISCHE DATEN

~ ~

Beschichtungstechnologie:
HiPIMS

Schichtzusammensetzung:
AlTiN-basiert

Farbe:
Anthrazit

Max. Einsatztemperatur:
1.100 °C

Verfiigbare Schichtdicken:

=15 um J . =
= 3 pm . . .
= 4,5 um . = =
=~ 6 um = = .
G J
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ANWENDUNGSBEISPIEL:

PERFORMANCE DANK HIPIMS

Material: 40CrMoV4-6

Werkzeug: WSP

v, = 250 m/min
a,= 3 mm
z =2

Standzeit
(Werkstiicke)

500

‘ -

FerroCon®

AICrN

10

o

9908

FerroCon®Quadro

Mit FerroCon®Quadro sind bis zu 12 pm haftfest realisier-
bar! Fiir die Bearbeitung von Guss und Stahl er6ffnet das
ganz neue Moglichkeiten. Uberall, wo dicke Spéne fallen,
so z. B. bei der Schwerzerspanung und auch beim Drehen
bestimmter Werkstoffe, sind schiitzende Beschichtungen
flir das Werkzeug iiberlebenswichtig und sorgen fiir eine
hohe Produktivitat. Sehr glatte und haftfeste Schichten
werden mit PVD-Beschichtungsverfahren abgeschieden.
Allerdings verlangen viele Anwendungen dickere Schich-
ten, die bislang ausschlieBlich im CVD-Verfahren herge-
stellt werden konnten.

Geeignet fiir Wendeschneidplatten mit mind. 40 pum
Kantenverrundung.

TECHNISCHE DATEN

~ ~

Beschichtungstechnologie:
HiPIMS

Schichtzusammensetzung:
AlTiN-basiert

Farbe:
Anthrazit

Max. Einsatztemperatur:
1.100 °C

Verfiigbare Schichtdicke:

5

~ 12 pm o

"
"N

EXTRA HOHES VERSCHLEISSVOLUMEN FUR
SCHRUPPOPERATIONEN IN STAHL UND GUSS

Material: 1.0503 Standzeit
(C45), 32 HRC FerroCon®Quadro (in min)

Werkzeug: Fraser
mit Wendeplatten o

Vv, = 220 m/min

a,= 0,5 m/min

Ohne Kiihlung ——( 120

Wettbewerber
1,2,3 :
o)
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InoxaCon®

Entwickelt fiir die Zerspanung von harten und hochlegier-
ten Stahlen sowie Titan. Die sehr hohe Thermostabilitat
macht den Silizium-dotierten Schichtwerkstoff InoxaCon®
zur ersten Wabhl fiir lhre High-End-Werkzeuge.

TECHNISCHE DATEN

~ ~

Beschichtungstechnologie:
HiPIMS

Schichtzusammensetzung:
TiAISiN-basiert

Farbe:
Rotgold

Max. Einsatztemperatur:
1.100 °C

Verfiigbare Schichtdicken:

=15 um J . =
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ANWENDUNGSBEISPIEL:
TEMPERATURSTABIL UND ADHASIONSMINDERND

Material: 1.4301
(um)
Werkzeug:

VHM-Fraser, 8 mm

v, = 80 m/min

f, = 0,035 mm/Zahn 0
a,=5mm

=3 mm InoxaCon®

zZ=4

‘ 100

AICrN

Verschleifl max.

TapCon®Gold

Der goldene HiPIMS-Schichtwerkstoff TapCon®Gold ist die
erste Wahl, wenn es um die perfekte Beschichtung von
HSS-Gewindewerkzeugen geht. TapCon®Gold bietet eine
optimale Haftung auf HSS, optimierte VerschleiBbestan-
digkeit und eine extrem glatte Oberflache, die fiir ein
niedriges Drehmoment sorgt.

TECHNISCHE DATEN

~ ~

Beschichtungstechnologie:
HiPIMS

Schichtzusammensetzung:
AITiN-TiN-basiert

Farbe:
Gold

Max. Einsatztemperatur:
900 °C

Verfiigbare Schichtdicke:

SSSS
—
=

C=S
[ T3

ANWENDUNGSBEISPIEL:
DIE SCHICHT FUR DAS PERFEKTE GEWINDE

Material: Drehmoment
Vergiitungsstahl (Nm]
Werkzeug:

HSS-Gewindebohrer

M8 x 1,25

TapCon®Gold
I 3,25
Wettbewerb =
TiN

Vv, = 42 m/min
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SteelCon®

SteelCon® ist der dritte siliziumdotierte HiPIMS-Schicht-
werkstoff von CemeCon und ermdoglicht eine wirtschaft-
liche Zerspanung unter den extremen Bedingungen der
Hartbearbeitung bei erstklassiger Oberflachengiite.
SteelCon® ist sehr verschleiBbestandig. Hochste Tempe-
raturbestandigkeit wird kombiniert mit ausgezeichneter
Haftung. Das sehr homogene VerschleifSverhalten von
SteelCon® sorgt fiir eine hohe Prozessstabilitat. Die sehr
hohe Siliziumdotierung sorgt neben der dichten Schicht-
struktur zusatzlich fiir eine hohe thermische Stabilitat.
Da sich dank des HiPIMS-Prozesses keine Droplets bilden
konnen, ist SteelCon® zudem extrem glatt. Das Werkzeug
kann die Warme im Span abfiihren, die Prozessstabilitat
steigt. Es entstehen hervorragende Oberflachengiiten,
das erspart das Nacharbeiten der Werkstiicke.

TECHNISCHE DATEN

~ ~

Beschichtungstechnologie:
HiPIMS

Schichtzusammensetzung:
TiAlSiN-basiert

Farbe:
Rotgold

Max. Einsatztemperatur:
1.100 °C

Verfiigbare Schichtdicken:

SSS
TS

=15 pm o .

=~ 3 pm . .

ANWENDUNGSBEISPIEL:
WERKZEUG- UND FORMENBAU

Material:
1.2379: 62HRC [%]
Werkzeug: E— 12.0
Kugelkopffraser,
@ 6 mm SteelCon® 15
v, =120 m/min :
n = 6366 U/min 0
f =0,13 mm :
a, = 0,1 mm AITIN/TiSIN :
P Spezialschicht 105
a, =0,1mm Hartbearbeitung :
Kiihlung: Luft

® -
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cemecon.com/contact j

Ein Klick entfernt!

Noch nie war die Entscheidung fiir die richtige

@EME@ON

The Tool Coating

Beschichtungstechnologie so einfach!

HiPIMS (High Power Impulse Magnetron Sputtering) ist Sputtern mit gesteigerter Energie — bei voller Kontrolle
des Energie-Eintrags — und vereint die Vorteile aller géngigen Technologien.

HiPIMS erzeugt glatte, dropletfreie und spannungsarme Beschichtungen in einer nahezu unbegrenzten Vielfalt.

Oberflache

Beschichtungs-
temperatur

Max.
Schichtdicke

Eigenspannungen
der Schicht

Zdhigkeit
der Schicht

Einfache
Produktion

Flexibilitat

Miniwerkzeuge

-~
ARC

Droplets

\

500 °C

4 pm

Hohe Druck-
spannungen

Hoch

Ja

Gering

Nein

-

J

-
CVD

&

\

1.000 °C

10 - 15 pm

Zugspannung

Niedrig

Nein
(Prdkursor)

Keine

Nein

-

/

Herausgeber: CemeCon AG / Adenauerstr. 20 A4 / 52146 Wiirselen / Deutschland

-

HIPIMS

Glatt

~

500 °C

12 pm

Eigenspannungs-
management

fiir geringe
Druckspannungen

Sehr hoch

Ja

Hoch
(alle Materialien,
alle Substrate)

Ja

/
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