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WELTWEIT EINZIGARTIG

CemeCon-Kunden sind die Top-Werkzeughersteller, aber auch viele kleine und mittlere
Schleifbetriebe auf allen Kontinenten. Ihr gemeinsamer Wunsch? Hochste Qualitat und
moglichst herausragende Werkzeuge produzieren, die den Wettbewerb toppen und den
Anwendern zu nachhaltigem Erfolg verhelfen! Damit dies gelingt, stellt CemeCon mit seinem
Beschichtungsservice sicher, dass Werkzeughersteller Giberall dieselbe Beschichtungsqua-
litat erhalten - weltweit. Ein Beispiel: Werkzeuge, die in unserem Beschichtungszentrum
in Wiirselen beschichtet und dann in die USA verkauft wurden, kénnen dort problemlos
nachgeschliffen und an unserem Standort Horseheads in exakt derselben Qualitat wieder
beschichtet werden. Dafiir sorgen gespiegelte Prozesse und Produktionen an allen unseren
Standorten, aber auch Qualitatssicherung von Anfang an (siehe Seiten 6 bis 8).

Was,von Anfang an” bedeuten kann, schildert der Beitrag tiber die Diirr Prazisionswerkzeuge
GmbH auf den Seiten 4 und 5. In enger Zusammenarbeit entstehen mithilfe unseres Premium
Plus-Services immer wieder groRartige Zerspanldsungen, etwa der DIAplus Kegelsenker zur
Bearbeitung von Hochleistungsverbundwerkstoffen wie CFK.

Offenbar liberzeugt das konsequente Qualitdtsdenken bei CemeCon den Markt. Unsere
Beschichtungen werden als sehr gut eingeschatzt und die weltweite Nachfrage steigt! Das
versetzt uns in die Lage, unsere Kapazitaten lberall kontinuierlich zu erweitern. Lesen Sie
dazu auch die Beitrage auf den Seiten 15 und 16.

Herzlichst, Ihr

Dr.-Ing{Toni Leyendecker @r.-lnm é Hérmeler

Weltweit wird bei CemeCon nach den selben Qualitatsstandards gearbeitet — wie hier in der chinesischen Produktion in Suzhou.
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ABGESTIMMTE LOSUNG ZUM SENKEN IN CFK, GFK UND COMPOSITES

A NEW STAR IS BORN

Um Gewicht zu reduzieren und trotzdem eine hohe Festigkeit bei kom-
plexen Bauteilen zu erhalten, sind Leichtbau-Werkstoffe wie CFK, GFK und
CFK-Titan- und CFK-Aluminium-Stacks aus dem Bau von Automobilen,
Flugzeugen, Windkraftanlagen und Sportgeraten nicht mehr wegzudenken.
lhre Zerspanung ist jedoch keine leichte Aufgabe. Wer prazise mit hohen
Oberflachengiiten in die Sandwich-Materialien senken will, braucht spe-
zielle Werkzeuge - wie den neuen mit CCDia®AeroSpeed® beschichteten
Kegelsenker der Diirr Prazisionswerkzeuge GmbH.

,Composites bestehen aus meh-
reren Schichten. Die einzelnen
Materialien weisen unterschiedli-
che Eigenschaften auf und sind oft
hochabrasiv. Faseriiberstéande und
Delaminationen miissen unbedingt
vermieden werden, da Bauteile da-
mit zum Ausschuss gehoren. Beim
Senken entstehen zudem, da das
Werkzeug mit schragen Schneiden
in den Werkstoff eintaucht, schnell
Werkzeugschwingungen, die Rat-
termarken in der Senkung verursa-
chen”, umrei3t Wilhelm Marx, Ge-
schaftsflihrer und Fertigungsleiter

bei Diirr, die Herausforderungen bei
der CFK-Zerspanung.

Die Dirr Prazisionswerkzeuge
GmbH ist Experte fiir die Herstel-
lung von Bohr-, Senk- und Reib-
werkzeugen fur eine Fulle von Mate-
rialien. Um die Herausforderungen
bei der Entwicklung eines Kegel-
senkers fiir die Bearbeitung von
Verbundwerkstoffen zu meistern,
holte sich das Unternehmen aus
Hohenlohe erstmals das Knowhow
der Beschichtungsexperten von
CemeCon mit ins Boot.

Der Kegelsenker mit der angepassten CCDia®AeroSpeed®-Beschichtung

Durr Prazisionswerkzeuge GmbH)

sorgt fur glatte Oberflachen in der Senkung. (Foto:

BESCHICHTUNG UND GEOMETRIE
PERFEKT ANGEPASST

,Gefordert waren verschlei3resis-
tente Werkzeuge mit einer extrem
glatten und harten Oberflache
sowie einer speziellen Geometrie
mit sehr scharfen Schneiden. Wir
ndherten uns im Rahmen unseres
Premium Plus-Services mit der ge-
zielten Variation verschiedener Fak-
toren von beiden Seiten — Werkzeug
und Beschichtung — der optimalen
Lésung an”, so Marco Furrer, Sales
Manager bei CemeCon.




Wahrend der Kooperation entwi-
ckelte Diirr seine bewdhrte Schnei-
dengeometrie weiter, so dass sie
den speziellen Anforderungen der
CFK-Zerspanung gerecht wird.,Die
angepasste Geometrie vermeidet
Delaminierungen und schneidet
die Fasern der Laminate im ge-
samten Senkbereich sehr exakt. Es
entstehen Senkungen mit glatten
Oberflachen — ohne storende Faser-
Uberstande”, so Wilhelm Marx.

Deswegen war es wichtig, die
extrem scharfen Schneiden beim
Beschichten zu erhalten. ,Die ul-
tradiinne Schichtspezifikation auf
Basis von CCDia®AeroSpeed® be-
einflusst die Mikrogeometrie und
damit auch die Scharfe nicht”, so
Marco Furrer. Dank der extrem glat-
ten Oberflachentopographie der
Beschichtung arbeiten die Senker
schwingungs- und ratterfrei, und
Spane sowie Warme werden opti-
mal aus der Bearbeitungszone he-
rausgefiihrt. Mit der einer Schicht-
harte von etwa 10.000 HV, . - nah
am Naturdiamant - widersteht das
Werkzeug zudem den hochfesten
und stark abrasiven Fasern hervor-
ragend.

Die CCDia®AeroSpeed®-Schichtspezifikation ermdglicht hohe Standzeiten des
DIAplus Kegelsenkers beim Bearbeiten von Verbundwerkstoffen. (Foto: Dirr

Prazisionswerkzeuge GmbH)

EIN ERGEBNIS, DAS BEGEISTERT

Der Kegelsenker DIAplus ist das
Ergebnis der intensiven Zusammen-
arbeit - die perfekte Kombination
aus optimierter Schneidgeomet-
rie, ausgewahlter Hartmetallsorte
und abgestimmter Diamantbe-
schichtung.,Senken in Composites
und Stacks galt bisher als gro3e
Herausforderung. Die Symbiose
aus unserem Kegelsenker und der
angepassten CCDia®AeroSpeed®-
Beschichtung sorgt jetzt fiir Glanz-
leistungen in der Zerspanung von
GFK, CFK sowie CFK-Titan- und
CFK-Aluminium-Stacks. Die Stand-
zeit der Werkzeuge ist Giberpropor-
tional hoch und DIAplus gewahr-
leistet eine nahezu unerreichte Pro-
zesssicherheit bei der Bearbeitungs-

aufgabe. Selbst unter schwierigen
Einsatzbedingungen in verbauten
Komponenten ist ein Senken mit
handgefiihrten Maschinen még-
lich”, ist Wilhelm Marx begeistert.

Uwe Spath, Geschaftsfihrer und
Vertriebsleiter bei Durr, freut sich
Uber die groBe Anzahl an positiven
Rickmeldungen der Anwender:
LUnsere oberste Prioritat sind zufrie-
dene Kunden, ehrlich tiberzeugte
Anwender sind uns wichtig. Mit
dem DIAplus ist uns das hervorra-
gend gelungen, und wir konnten
unsere Stellung als Probleml&ser
erneut unter Beweis stellen. Nicht
zuletzt dank der intensiven Zusam-
menarbeit mit CemeCon, bieten wir
dem Leichtbau nun eine perfekte
L6sung zum Senken in Composites.”

DURR PRAZISIONSWERKZEUGE GMBH

mit Zugfestigkeiten von bis zu 1750 N/mm? hat sich das Unternehmen
erfolgreich als Probleml&ser am Markt etabliert. Die neuen Kegelsen-
ker DIAplus bietet Diirr in den Senkwinkeln 90° und 100° und in je finf
verschiedenen Durchmessern an. Andere Winkel und Durchmesser sind

auf Anfrage maglich.

www.duerr-tools.de

Die 1994 in Hohenlohe gegriindete Diirr Prazisionswerkzeuge GmbH ist Experte flr die
Herstellung spanabhebender Werkzeuge, in Standard und in Sonderausfiihrung. Mit
dem innovativen Senker ENORM plus fiir die Bear-
beitung von Verschlei3- und Konstruktionsstahlen




QUALITAT BEIM BESCHICHTEN VON WENDESCHNEIDPLATTEN

WIE MAN ES DREHT UNDWENDET

Ob Standardanwendungen oder anspruchsvolle Bearbeitungsaufgaben -
Wendeschneidplatten mit HiPIMS-Premiumbeschichtungen sind der Schliis*
sel zu maximaler Leistungsfahigkeit. Sie erzielen séhr glatte Oberflachenbei
sehr hohen Vorschub- und Schnittgeschwindigkéiten. Beim Premium- und
beim Premium Plus-Service von CemeCon werdefidie Beschichtungen genau
auf die Anforderungen abgestimmt. Um gleichbleibefide Qualitat kiimmert
sich unter anderem Eric Knipprath.

Maximales Zeitspanvolumen beim
Schruppen, hochste Prazision und
Geschwindigkeit beim Schlichten
- HiPIMS-beschichtete Wende-
schneidplatten bringen entschei-
dende Produktionsvorteile mit.
Die Schichtwerkstoffe FerroCon®,
InoxaCon®und AluCon® sind extrem
glatt, spannungsarm, au3erordent-
lich hart und verschleilbestandig
sowie unvergleichlich haftfest. Das
sorgt fuir hGhere Standzeiten, bes-
sere Werkstiickoberflachen sowie
die Moglichkeit von optimierten
Schnittwerten.

HiPIMS MACHT DEN UNTERSCHIED

,Geometrien von Wendeschneid-
platten zu Uberarbeiten, ist sehr
aufwendig und kostenintensiv”,
weil} Inka Harrand, Produktmana-
gerin Cutting Inserts bei CemeCon.
,Mit dem Wechsel zu HiPIMS kon-
nen Werkzeughersteller sowie
Anwender schnell deutliche Perfor-
mancegewinne bei der Zerspanung
erhalten Ein Beispiel: Beim Plan-
frasen mit Wendeschneidplatten
kommt es auf ein hohes Spanvo-
lumen an. Mit InoxaCon® konnten

beiv_= 180 m/min, a,=2mm und
f =0,25 mm 1.500 cm’ des Verg-
tungsstahls (42CrMo4) abgetragen
werden. Mit AITiN beschichtete WSP
schafften hingegen nur 1.000 cm?.
Das ist eine Steigerung des Spanvo-
lumens um 50 Prozent!

Der Schichtwerkstoff ist dabei nur
ein Teil der Premiumbeschichtung.
Sie ist das Ergebnis zahlreicher Op-
tionen: Die CemeCon-Produktionsli-
nie eigens flir Wendeschneidplatten
ist dabei exakt auf die Anspriiche
dieser Werkzeuggruppe ausgerich-
tet. Durch die gezielte Kombination
von speziellen Vor- und Nachbe-
handlungen, Schichtwerkstoff,
Schichtdicke und weiteren Details
entstehen individuelle Beschich-
tungen, die jedem Kunden eine
Abgrenzung im Markt ermdglichen.
Dabei differenziert CemeCon hier
genau zwischen den einzelnen

Eric Knipprath Uberpruft
die Qualitat der Wendeschneidplatten
und ihrer Beschichtung.



Anforderungen. Beim Premium-Ser-
vice steht das Werkzeug in seiner
individuellen Form und Funktion im
Mittelpunkt und bei einer Premium
Plus-L6sung projektieren die Exper-
ten von CemeCon in enger Zusam-
menarbeit mit dem Werkzeugher-
steller eine Beschichtungslosung,
die genau auf die Marktanforderun-
gen zugeschnitten ist.

QUALITAT IST DAS A UND O

,Um spdter hervorragende Qualitat
in der Serienproduktion zu ge-
wahrleisten und unseren Kunden
die bestmdgliche Beschichtung
immer in derselben Spezifikation
zu liefern, ist es wichtig, am Anfang
ganz genau zu schauen. Sind die
Parameter und Arbeitsschritte
richtig gewahlt?”, erldutert Eric
Knipprath, der unter anderem
bei Wendeschneidplatten im Be-

Alle Wendeschneidplatten erhalten abgestimmte Beschichtungen.

schichtungszentrum in Wiirselen
die Qualitat der ersten Werkzeuge
Uberpriift, Engineeringauftrage in
die Produktion einsteuert sowie
diese Uberwacht und mit Fotos
dokumentiert. ,Beim ersten Auf-
trag schaue ich mir alle Werkzeuge
sehr genau unter dem Mikroskop
an und beurteile deren Beschich-
tungstauglichkeit. Ich achte dabei
zum Beispiel auf die Kantenbeschaf-

fenheit, mogliche Beschadigungen,
den Verschmutzungsgrad und die
Substratoberflache. Diese Kriterien
kénnen Einfluss auf die Beschich-
tungsqualitat haben.”

Wendeschneidplatten kénnen un-
terschiedliche Oberflachenzustan-
de aufweisen. ,Aus diesem Grund
ist die Vorbehandlung ein wichtiger
Baustein, um eine optimale Haf-

HiPIMS-Schichtwerkstoffe

FerroCon®

fur unlegierte und legierte
Stahle sowie Gusseisen

Schichtwerkstoff:
AlTiN-basiert

max. Einsatztemperatur:
1.100 °C

Farbe:
Anthrazit

Schichtdicken fiir WSP:

3 um, 6 um und in Kirze: 12 pm m

InoxaCon®

fur rostfreie, hochlegierte Stahle,
Titan, Nickelbasislegierungen
und schwer zerspanbare
Materialien (CrCo)

Schichtwerkstoff:
TiAISiN-basiert

max. Einsatztemperatur:
1.100 °C

Farbe:
Kupfer

Schichtdicken fiir WSP:
3um

AluCon®

fur Aluminium, Titan, Kupfer
und NE-Metalle

Schichtwerkstoff:
TiB,-basiert

max. Einsatztemperatur:
1.000 °C

Farbe:
Silber

Schichtdicken fiir WSP:
2 um




tung und somit eine erfolgreichen
Beschichtung zu erzielen”, so Eric
Knipprath. ,Deswegen kontrolliere
ich die Engineeringauftrage noch-
mal nach der Praparation und auch
nach den darauffolgenden Arbeits-
schritten.”

DIE RICHTIGE SCHICHTDICKE

Ein weiterer wesentlicher Faktor
ist die Schichtdicke: Bei Wende-
schneidplatten beispielsweise fiir
hochprazise Schlichtbearbeitungen
schwerzerspanbarer Materialien
wie etwa Titan, Nickel-Basis-Le-
gierungen oder Aluminium sind
scharfe Schneiden und damit eine
diinne Beschichtung gefragt. Bei
verschleiBBintensiven Schruppoper-
ationen von Stahl mit hohen Ab-
tragsraten bietet eine 8 um dicke
FerroCon®-Schicht ein hohes Ver-
schleiBvolumen und schiitzt das
Werkzeug. Dazu Eric Knipprath:
,Fur solche Schichtdicken ist eine
ausreichende Kantenverrundung
eine wichtige Voraussetzung. Stelle
ich also bei der Eingangskontrolle
fest, dass eine sehr scharfe Schnei-
de eine sehr dicke Schicht erhalten
soll, so wird gemeinsam mit dem

,Um spater in Serie produzieren zu konnen,
ist es wichtig AM ANFANG GANZ GENAU
ZU SCHAUEN. Sind die PARAMETER und

ARBEITSSCHRITTE richtig gewahlt? Das bringt die
HOHE QUALITAT, die wir liefern!”

Eric Knipprath, Production Engineering bei CemeCon

Hersteller eine Losung gesucht und
die Kombination angepasst.”

Nach dem Beschichtungsprozess
werden die Wendeschneidplatten
gefinisht. ,Zum Schluss folgt die
Ausgangskontrolle. Dabei schaue
ich mir die Testwerkzeuge nochmal
unter dem Mikroskop an, mache

Dank gespiegelter Prozesse und Produktionen in den CemeCon-Beschichtungs-

zentren weltweit erhalten Werkzeughersteller tibrigens tberall die gleiche Be-

schichtungslosung in der gleichen Qualitat wie in Deutschland.

eine Schichtlberpriifung und er-
stelle eine bildliche Dokumentati-
on’, erganzt Eric Knipprath.

IMMER DIE GLEICHE QUALITAT

Ist die abgestimmte Beschichtungs-
[6sung in der Serienproduktion
angekommen, garantieren regel-
maBige Uberpriifungen zuverlassig
eine gleichbleibend hohe Qualitat.
Alle Mitarbeiter der einzelnen Sta-
tionen Uberprifen fortwahrend die
Arbeitsmaterialien, die einzelnen
Prozessschritte sowie das Hand-
ling der Wendeschneidplatten bei
jedem Arbeitsschritt. Stichproben-
artige Ein- und Ausgangskontrol-
len an jeder Auftragsposition sind
Bestandteil der Serienproduktion.



INOXACON® FUR PROZESSSICHERE ZERSPANUNG

IDEAL FUR ROSTFREIE STAHLE

Von Maschinen tiber Treppengelander und Besteck bis hin zu Automobilen,
Schiffen und Flugzeugen - rostfreie Stahle finden sich in fast allen Bereichen
des taglichen Lebens, eben liberall dort, wo das Material Umwelteinfliissen
ausgesetzt ist und nicht rosten darf. Ideale Voraussetzungen fiir die pro-
zesssichere Zerspanung von rostfreien Stahlen bietet - wie der Name schon
impliziert — der harte, glatte und zugleich zahe HiPIMS-Schichtwerkstoff

InoxaCon®.

Rostfreie Stahle zeichnen sich durch
eine hohe Korrosions- und Saurebe-
stéandigkeit aus. Dabei sind sie sehr
zah und besitzen eine geringe War-
meleitfahigkeit.,Fir die Zerspanung
ist das keine gute Kombination.
Denn beim Bohren, Frasen oder Dre-
hen entstehen hohe Temperaturen
an der Schneide, die das Werkzeug
schadigen koénnen’, so Dr. Stephan
Bolz, PVD Process Development bei
CemeCon.,InoxaCon® schiitzt dank
seiner hohen Temperaturstabilitat
bis 1.100°C das Werkzeug optimal
vor Hitze im Zerspanprozess und die
Warme wird in den Span geleitet.”

,Durch die hohe Reibungswarme
konnen zudem Aufbauschneiden
auf dem Werkzeug entstehen. Der
leicht ,geschmolzene’ Span backt
sozusagen an der Spanflache fest.
Kommt dann der nachste Span,
besteht die Gefahr, dass er diese
Aufschweilungen herunterreif3t —
zusammen mit Teilen der Beschich-
tung und des Substrates. Die Folge:
Das Werkzeug verschleil3t’, erlautert
Stephan Bolz das Problem von
KaltaufschweiBungen. InoxaCon®
hat hier entscheidende Vorteile:

Zum einen ist der HiPIMS-Schicht-
werkstoff sehr glatt, was die Warme
reduziert. Und zum anderen besitzt
er eine geringe Affinitat zu rostfreien
Stahlen. Das verhindert zuverldssig
Aufbauschneiden und sorgt fiir Pro-
zesssicherheit.

CemeCon bietet den Schichtwerk-
stoff in zwei unterschiedlichen
Schichtvarianten an: Mit einer

2

%=5mm
%=3mm
z =4

Ein Praxisbeispiel im Vergleich mit AICrN untermauert die
Leistungsfahigkeit des HiPIMS-Schichtwerkstoffs.

InoxaCon®

Material: 1.4301
VHM-Fraser, @ 8 mm
v_= 80 m/min
f =0,035mm

Schichtdicke von 3 um fiir Schaft-
werkzeuge und Wendeschneidplat-
ten sowie mit 1,5 um jedoch nur fiir
Schaftwerkzeuge. ,Und noch eine
kleiner Tipp: InoxaCon® funktioniert
auch sehr gut bei der Zerspanung
von Titan und Nickelbasislegierun-
gen’, ergdnzt Stephan Bolz.




Dank GESPIEGELTER PROZESSE UND
PRODUKTIONEN in den CemeCon-
Beschichtungszentren WELTWEIT
erhalten Werkzeughersteller
ubrigens tberall die GLEICHE
BESCHICHTUNGSLOSUNG in
der GLEICHEN QUALITAT wie in
Deutschland.

WERKZEUGEXPERTEN VON ARNO ERWEITERN IHR WISSEN ZUR BESCHICHTUNGSTECHNIK

KNOWHOW GESTARKT

Nur wer seine Moglichkeiten kennt, kann seine Kunden gut beraten und
unterstiitzen. Deswegen verbrachten die Anwendungstechniker von
ARNO Werkzeuge einen Tag im Beschichtungszentrum in Wiirselen, um die
neuesten Entwicklungen von CemeCon - die HiPIMS-Technologie sowie die
Schichtwerkstoffe FerroCon®, InoxaCon® und AluCon® - kennenzulernen.

Mit einem der weltweit groB3ten
Programme an geschliffenen, hoch-
positiven Wendeschneidplatten
zum Drehen, innovativen Systemen
zum Ein- und Abstechen sowie
Fras- und Bohrsystemen bietet
ARNO Werkzeuge seinen Kunden
ein leistungsfahiges Werkzeugspek-
trum fir unterschiedlichste Zerspa-
nungsanwendungen. Dabei ist die
standige Weiterentwicklung ein
wichtiger Baustein fiir den Erfolg der
Werkzeuge. Bereits seit vielen Jah-
ren arbeitet ARNO Werkzeuge mit
CemeCon zusammen und holt sich

das Beschichtungsknowhow lber  Die Experten von CemeCon beantworteten den Anwendungstechnikern von ARNO
den Beschichtungsservice dazu. Werkzeuge zahlreiche Fragen zur neuesten Beschichtungstechnik.
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Inka Harrand (links auBen), Marc Semder, Sales Manager, und Eric Knipprath (rechts auBen) zeigten den Anwendungstechnikern
von ARNO Werkzeuge bei ihrem Besuch im Beschichtungszentrum in Wiirselen die neuesten Entwicklungen in der
Beschichtungstechnik.

+Als Werkzeugspezialisten sind uns
Beschichtungen zwar nicht fremd,
doch das detaillierte Experten-
wissen fehlt uns. Um den eigenen
Vertrieb aber zu schulen und unsere
Kunden bestmdglich beispielsweise
bei einem Bearbeitungsproblem
unterstiitzen und beraten zu kon-
nen, wollten wir unsere Kenntnisse
zur neuesten Beschichtungstechnik
sowie deren Mdglichkeiten erwei-
tern. CemeCon hat uns dazu einen
sehr informativen und hilfreichen
Tag geboten”, so Werner Meditz,
Technischer Leiter bei ARNO Werk-
zeuge.

Der Schwerpunkt des Seminars
lag auf der zukunftsweisenden
HiPIMS-Technologie: Wie funktio-
niert sie? Welche Schichtwerkstoffe
bietet CemeCon an? Und wofiir eig-
nen sich diese besonders gut? Diese
und weitere Fragen beantworteten
die Experten von CemeCon den
interessierten Anwendungstech-
nikern in theoretischen und prakti-
schen Sessions.

«Wir bieten unseren Kunden gerne
Seminare zu unseren Beschichtun-
gen an - bei uns in Wirselen und
auch vor Ort beim Kunden. Zum
einen starkt das die Zusammenar-
beit und es entsteht ein besseres
Verstandnis flr unsere Arbeit. Zum
anderen lernen die Werkzeugex-
perten die Anforderungen kennen,

die fur eine Premiumbeschichtung
beachtet werden miissen. Dieses
Wissen kdnnen sie direkt bei der
Herstellung der Werkzeuge um-
setzen. Das erleichtert die Arbeit
flr alle”, erganzt Inka Harrand, Pro-
duktmanagerin Cutting Inserts bei
CemeCon.

ARNO WERKZEUGE

Bei ARNO Werkzeuge (Karl-Heinz Arnold m
GmbH) vereinigen sich modernste spa-

nende Fertigungstechnik mit weltwei- |

WERKZEUGE

ten Vertriebsstrukturen. ARNO Werkzeuge ist mit zahlreichen
Niederlassungen und Vertriebspartnern auf jedem Kontinent
weltweit fiir die Innovationskraft, Zuverlassigkeit und Leistungs-
fahigkeit seiner Werkzeuge bekannt. Langjahrige Erfahrung in der
Zerspanungstechnik gekoppelt mit standiger Weiterentwicklung
bestehender Werkzeuge - bei gleichzeitiger Forschung mit neuen
Werkstoffen und Materialien — ermoglicht es ARNO Werkzeuge,
Jahr fiir Jahr herausragende Werkzeuge vorstellen zu kdnnen.

www.arno.de
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FANAR ERWEITERT GEWINDEBOHRER-PRODUKTION MIT DER CC800® HiPIMS

GEWINDEBOHRER:
WACHSTUM DURCH HiPIMS

Die Fabryka Narzedzi FANAR S.A. mit Sitzim polnischen Ciechanéw wachst.
Den ersten Schritt zum Inhouse-Beschichten von Gewindewerkzeugen tat
FANAR mit einer Sputter-Beschichtungslinie von CemeCon vor zwei Jahren.
Nun folgte eine CC800° HiPIMS. Die Anlage ermdglicht TiCN-Schichten in
hochster Qualitat bei verkiirzter Fertigungszeit. Damit passt die neueste
HiPIMS-Technologie ideal in die internationale Wachstumsstrategie des
weltweit aktiven Herstellers von Gewindewerkzeugen.

Wie kdnnen wir schneller wachsen?
Was bringt uns im Wettbewerb nach
vorne? Welche Technologie hilft uns
dabei?” Diese Fragen treiben Marcin
Kotodziej als Prasident von FANAR.
Seit zwei Jahren setzt FANAR zum
Beschichten der Gewindebohrer
eine CC800%9 ML von CemeCon
ein. ,Die Sputteranlage brachte

uns einen groflen Wettbewerbs-
vorteil. Mit der Unterstiitzung von
CemeCon kdnnen wir die gesamte
Prozesskette vom Schleifen lber
Warmebehandlung und Kanten-
praparation bis zum Beschichten
kontrollieren. Ein besseres Produkt
schneller liefern, das ist der Kern
von FANAR.”

HiPIMS-SCHICHTEN — PERFEKT
FUR GEWINDEWERKZEUGE

Um der gestiegenen Nachfrage ge-
recht zu werden, investierte FANAR
nun in eine CC800° HiPIMS und
ristet mit der zweiten Beschich-
tungsanlage seine Produktion auf.
,Gewindewerkzeuge haben ein

,Die CC800° HIPIMS bringt nochmal einen deutlichen
LEISTUNGSSPRUNG fir unsere GEWINDEBOHRER und lasst
UNSER GESCHAFT WACHSEN

Dariusz Ptaszkiewicz (links), Technischer Leiter, und Arkadiusz Urbanowicz (rechts), PVD Prozessingenieur bei FANAR. (Foto: FANAR)
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ganz spezifisches Anforderungs-
profil an die Beschichtung”, so
Dr. Biljana Mesic, die bei CemeCon
die Entwicklung von angepassten
Schichten fiir FANAR betreut. ,Das
Anhaften von Werkstlickmaterial an
den Gewindewerkzeugen ist meist
die Ursache schlechter Performance.
Glatte und dichte Schichten sind ein
absolutes Muss”. Zudem schneiden
beim Gewinden nur die ersten zwei
bis drei Gange - beste Schicht-
haftung und eine ausgepragte
Zahigkeit der Schichten stehen so-
mit ganz oben im Lastenheft. ,Die
HiPIMS-Technologie ist perfekt fur
diese Aufgabe: Es entstehen extrem
glatte und dichte Schichten, die auf-
grund ihrer hervorragenden Zahig-
keit die Schneiden beim Gewinden
ideal schiitzen. Die auBBergewohn-
lich hohe lonisation addiert beste
Schichthaftung zu den positiven
Eigenschaften und erméglicht das
prozesssichere Abscheiden kohlen-
stoffhaltiger Schichten”, so Biljana
Mesic.

Solche Schichtsysteme, wie TiCN
und WC/C, sind beim Gewinde-
bohren essentiell fiir ein geringes
Drehmoment und eine sichere
Spanabfuhr in rostfreien Materiali-
en. Mit den mehrere Jahrzehnte al-
ten Verdampfersystemen wurde die
Herstellung dieser Schichten jedoch
zur Achillesferse in der Fertigung
der Gewindewerkzeuge. HiPIMS
weist den Weg in die Zukunft: neu-
este Technologie fiir die zuverlassi-

Die FANAR "Master"- und "X"-Gewindewerkzeuge haben grof3en Erfolg am Markt -
dank innovativer HiPIMS-Beschichtungen. (Foto: FANAR)

ge Produktion von leistungsstarken
TiCN-Schichten.

Dariusz Ptaszkiewicz, Technischer
Leiter bei FANAR, fasst zusammen:
,Dank der HiPIMS-Technologie
konnte Standard-TiCN erfolgreich
durch neuartige nanostrukturierte
Beschichtungen mit einer TiAIN-
and TiAISiN-Basis ersetzt werden.
Sie sorgen fir flexible Einsatz-
moglichkeiten und erhéhte Stand-
zeiten der Gewindewerkzeuge.
HiPIMS-Beschichtungen unterstit-
zen unsere Strategie ,ein Werkzeug
fir alle Materialien’. Seit wir die
Marko- und Mikrogeometrie un-
serer Gewindewerkzeuge mit den
HiPIMS-Schichten kombiniert ha-
ben, konnten wir eine ,Master’- und
eine ,X'-Serie herausbringen, die
grof3en Erfolg am Markt haben.”

BESTE VORAUSSETZUNGEN
FURWACHSTUM

Die CC800° HiPIMS ermdglicht ei-
nen deutlichen Performancesprung
fur die Gewindebohrer und erledigt
auch Beschichtungsaufgaben in
Rekordzeit — dank Schichtraten von
bis zu 2 um pro Stunde. Das sorgt fiir
kurze Fertigungszeiten und damit
flr hochste Produktivitat.

,Die HiPIMS-Technologie ermdg-
licht uns nahezu unbegrenzte
Méglichkeiten bei der Entwicklung
eigener Beschichtungslésungen.
So erreichen wir Wachstum durch
neue Materialien”, resiimiert Mar-
cin Kotodziej mit Stolz die neueste
Investition von FANAR.

FABRYKA NARZEDZI FANAR S.A.

Die Fabryka Narzedzi FANAR S.A. ist ein
fuhrender Hersteller von Zerspanwerkzeu-
gen fiir die Metallbearbeitung mit Sitz im

polnischen Ciechanéw. Neueste Technologie, qualifizierte Mitarbeiter
sowie jahrelange Erfahrung ermoglichen es FANAR, eine breite Palet-
te von Werkzeugen mit hochsten Qualitatsanspriichen anzubieten.
Innovative Losungen und kontinuierliche Weiterentwicklung sind
zentrale Punkte der Firmenphilosophie. Zu den weltweiten Kunden
zahlen Unternehmen aus der Automobilindustrie, Luft- und Raumfahrt,
Medizintechnik und anderen Branchen. FANAR-Werkzeuge werden in

mehr als 40 Landern vertrieben.

www.fanar.eu
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LEISTUNGSSTARKE PREMIUM-BESCHICHTUNGEN FUR WECHSELKOPFWERKZEUGE

MIT HiPIMS DEN KOPF
OPTIMAL SCHUTZEN

Wechselkopfsysteme sind in der Zerspanung eine immer beliebter werdende
Alternative zu herkdmmlichen Schaftwerkzeugen. Sie punkten mit hoher
Wiederholgenauigkeit und kurzen Nebenzeiten, da der Grundkorper in der
Spindel verbleiben kann und nur der Schneidkopf ausgetauscht wird. Mit
den leistungsstarken HiPIMS-Schichten konnen Anwender die Produktivitat
nochmals erh6hen. CemeCon adaptiert mit einer smarten Chargierlésung

alle Typen von Schnittstellen fiir maximale Wiederholgenauigkeit.

Vorausschauender Umgang mit
Ressourcen ist wichtig — mehr noch,
seit Hartmetall zunehmend zum
knappen Gut wird.Von daher setzen
immer mehr Werkzeughersteller auf
Wechselkopfsysteme, um den Mate-
rialeinsatz so gering wie moglich zu
halten. ,Solche Wechselkopfe miis-
sen den gleichen hohen Belastun-
genim Zerspanprozess standhalten
wie ihre Schaftpendants. Hier sind
moderne Beschichtungslésungen
auf Basis unserer HiPIMS-Schicht-
werkstoffe FerroCon®, InoxaCon®
und AluCon® das Mittel der Wahl,
um die Performance der Werkzeu-
ge weiter zu steigern. Dank ihrer
herausragenden Eigenschaften
lassen sich beispielsweise Schnitt-
geschwindigkeiten erhéhen und
Oberflachengiiten verbessern. Das
macht Wechselkopfsysteme noch

Die smarte Chargierldsung
garantiert maximale Wiederholgenau-
igkeit furr alle Typen von Schnittstellen.
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wirtschaftlicher”, weill Manfred
Weigand, Produktmanager Round
Tools bei CemeCon.

Das Beschichten der Schneidkdpfe
gilt aufgrund der Fille von unter-
schiedlichen Adaptersystemen aller-
dingsalsHerausforderung.CemeCon
hat dafiir eine smarte Losung: ,Wir
benutzen ein spezielles Adaptie-
rungssystem, dass sich einerseits
fur die individuellen Schnittstellen
der Hersteller eignet und ande-
rerseits universell genug fir einen

Beschichteter Bereich

effizienten Beschichtungsablauf
ist. Adapterstellen an den Wech-
selkopfen, die nicht mitbeschichtet
werden dirfen, werden abgedeckt,
da das System klar abgegrenzte
Beschichtungsbereiche ermdglicht.
Unsere LOsung garantiert eine hohe
Prozesssicherheit, dank der unsere
Kunden ihre Werkzeuge immer mit
derselben Schichtspezifikation in
gleichbleibender Qualitat erhalten.
Mit Erfolg, wie viele tausend be-
schichtete Wechselkdpfe belegen”,
erlautert Manfred Weigand.

Beschichteter Bereich

Nicht beschichteter Bereich
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ERWEITERT WELTWEIT

SEINE DIAMANTKAPAZITATEN
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DIAMANT AUF DEM VORMARSCH

Diamantbeschichtungen sind fiir die wirtschaftliche Zerspanung von Graphit,
Grinlingen, Composites, hochsiliziumhaltigem Aluminium sowie Metallmat-
rix-Verbundstoffen unverzichtbar. Die Nachfrage steigt mit dem Leichtbau in
Branchen wie der Luft- und Raumfahrt sowie der Automobilindustrie inter-
national an. Dieser Marktentwicklung wird CemeCon, Weltmarktfiihrer und
Pionier auf dem Gebiet der Diamantbeschichtungen, gerecht und erweitert
weltweit in den Beschichtungszentren seine Diamantkapazitaten.

Die Diamant-Schichtwerkstoffe der
CCDia®-Serie heben sich deutlich
von anderen Losungen ab. Sie verei-
nen die Vorteile von kristallinen und
nanokristallinen Schichten: Durch
das abwechselnde Auftragen beider
Varianten entsteht eine Beschich-
tung mit exzellenter Haftung und
dabei sehr glatter Oberflache. Im
Zusammenspiel mit der extremen
Harte und hohen Warmeleitfahig-
keit erreichen beschichtete Werk-
zeuge hohe Standzeiten und beste
Bearbeitungsergebnisse - auch
bei den speziellen Anforderungen
von Hightech-Materialien. Die riss-
stoppenden Eigenschaften sorgen
zudem fiir hohe Prozesssicherheit.

+Diese auBergewdhnliche Kombina-
tion von Eigenschaften ist weltweit
bei den Werkzeugherstellern sehr
gefragt. Und die Nachfrage wird
stetig groBer — auch weil wir Gberall

die gleiche Qualitat garantieren.
Deswegen haben wir die Produk-
tion von Diamantbeschichtungen
in Europa, USA und China stark
ausgeweitet”, so Bernd Hermeler,
CMO der CemeCon AG.

Allein in Wirselen — dem weltweit
grof3ten Diamantbeschichtungszen-
trum fir Zerspanwerkzeuge — wurde

die Fertigung um zirka 420 m? er-
weitert, aber auch an den anderen
Standorten ist Diamant auf dem Vor-
marsch. Seit 2014 gibt esin den USA
die Moglichkeiten zum Beschichten
mit den CCDia®-Produkten. Auch
in China wurde Anfang 2019 ein
Diamantbeschichtungszentrum
eroffnet. Und in Japan wird im Laufe
des Jahres ein weiteres folgen.

Diamant-Schichtwerkstoffe

EIGENSCHAFTEN

Schichtwerkstoff:
Diamant, sp®
Mikroharte:
10.000 HV,

0,05
max. Einsatztemperatur:
650°C
Farbe:
Grau

ANWENDUNGEN

CCDia®AeroSpeed® fiir
CFK, CFK/AI-Stacks, CFK/Ti-Stacks

CCDia®CarbonSpeed flir
Graphit, Keramik,
Hartmetall-Griinlinge

CCDia®FiberSpeed und
CCDia®MultiSpeed fiir
CFK, GFK, Keramiken
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PREMIUM-BESCHICHTUNGSZENTRUM FUR HiPIMS UND DIAMANT IN SUZHOU

SUZHOU COATING TECHNOLOGY
CO. LTD. VERDOPPELT KAPAZITATEN

Das konsequente Qualitdtsdenken
von CemeCon liberzeugt den chine-
sischen Markt:,Unsere Premium-Be-
schichtungen fir Zerspanwerkzeu-
ge werden von den chinesischen
Prazisionswerkzeugherstellern
sehr geschatzt. Das ermdglicht uns,
unsere Kapazitaten in der Premi-
um-Beschichtungstechnologie zu
erweitern”, so Tian Xian, General
Manager von CemeCon China.

Im Beschichtungsservice wurde
das Angebot fiir den chinesischen

Tian Xian, General Manager von
CemeCon China

CemeCon hat im chinesischen Suzhou die Kapazitdaten des Premium-

Beschichtungszentrums verdoppelt.

Markt vergréBert. Nun sind die mo-
dernen HiPIMS- und Diamant-Be-
schichtungenin gleicher CemeCon-
Premiumqualitat auch in China
verfligbar.

Aufgrund des groBBen Erfolgs ver-
doppelte CemeCon die Kapazi-
taten fur Produktion, Biiro und
Kundenschulungen. AuBBerdem
wurde der Name der chinesischen
Niederlassung offiziell in,CemeCon
Suzhou Coating Technology Co.
Ltd" gedndert.
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UNSERE NACHSTEN VERANSTALTUNGEN 2019

:21.-22. MAI 2019

ICMCTF Int. Conference on
- Metallurgical Coatings

: San Diego (USA)

27.-31. MAI 2019
Metaloobrabotka
: Moskau (Russland)

19.-20.JUNI 2019
: 10th HIPIMS-Conference 2019
: Braunschweig (Deutschland)

16.-21. SEPTEMBER 2019
EMO
‘Hannover (Deutschland)

:01.- 03. OKTOBER 2019
gTooIex
:Sosnowiec (Polen)



