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CemeCon wurde vor 30 Jahren mit der Idee gegriindet, TIAIN-Beschichtungen
auf Zerspanwerkzeuge aufzubringen. Heute bestehen etwa drei Viertel aller
PVD-Beschichtungen, die weltweit auf die unterschiedlichsten Werkzeuge
abgeschieden werden, auf dieser Basis. Mit dem Patent fiir TIAIN wurden
wir zum Trendsetter.

Die nachste Innovation kam kaum drei Jahre spater: Diamantbeschichtungen!
Wie so oft bei Innovationen entstehen Einsatzgebiete und auch Markte erst
mit der Zeit. Wer hatte damals gedacht, wie wichtig der Einsatz von Faserma-
terialien in der Flugzeug- und Fahrzeugindustrie einmal sein wiirde? Heute
sind wir unbestritten Technologiefiihrer an dieser Stelle.

CemeCon kann zwar die Zukunft nicht voraussehen, jedoch beweisen wir
damals wie heute immer wieder ein sehr gutes Gespur fiur kiinftige An-
forderungen - so auch bei der Entscheidung fiir die Sputter-Technologie.
CemeConist nach wie vor das weltweit einzige Unternehmen, das konsequent
auf dieses Verfahren zur Herstellung von PVD-Beschichtungen fiir Zerspan-
werkzeuge setzt. Ahnliche Schichten lieBen sich mit anderen Technologien
vielleicht einfacher herstellen — aber nicht besser! Der Markt gibt uns recht.

Heute prognostiziert die Fachwelt: Die Zukunft der PVD-Beschichtungen
liegt in der HiPIMS-(High Power Impulse Magnetron Sputtering)-Techno-
logie, der Weiterentwicklung des Sputterns. DIE neue HiPIMS-Anlage wird
auf der AMB in Stuttgart zu sehen sein - prasentiert von CemeCon zum
30-jahrigen Jubildum. Sie eroffnet enorme Mdglichkeiten durch vielseitige
Schichtkonstruktionen. Gleichzeitig stellen wir auch eine eigene Klasse reiner
HiPIMS-Beschichtungen vor: Hochste Glatte, Harte und Zahigkeit zeichnen
diese Schichten aus. Lesen Sie dazu mehr ab Seite 5. Besuchern der AMB
in Halle 2, Stand B23, der IMTS, West Building, Stand W-1716, als auch der
JIMTOF, East Hall 7, Stand E7075, zeigen wir, welches Potenzial unsere neusten
Innovationen besitzen, um ihre Werkzeuge noch erfolgreicher zu machen.

Ruickblickend auf die letzten 30 Jahre ist es nicht vermessen zu sagen, dass
wir Zukunft entwickelt haben — mehrfach. Herzlichen Dank an alle, die die
Innovationen mit uns moglich gemacht haben und die mit uns auch weiterhin
diesen Erfolgsweg in die Zukunft gehen wollen!

LASSEN SIE SICH INSPIRIEREN!
Herzlichst, Ihr

Fode [

Dr. Togf Leyendecker Dr. Oliver Lemmer



,Bedingungslose QUALITAT

bei der Zerspanung von CFK ist

fur den Bau unserer PREMIUM-
FLUGZEUGE oberstes Gebot. Mit
CCDia®AeroSpeed® erreichen wir dabei
hochste PROZESSSICHERHEIT und
PERFORMANCE. Danke! Ich wiinsche
Euch weiterhin viel ERFOLG

und INNOVATIONSKRAFT fir die
nachsten 30 Jahre!”

Jan Stuhrmann,
Fertigungstechnologieentwicklung, Drilling Expert bei Airbus
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CC800° HiPIMS — DIE NACHSTE ANLAGEN-GENERATION

HiPIMS:

DIE STEIGERUNG VON PREMIUM

Die neue CC800° HiPIMS schlagt ein neues Kapitel in der Beschichtung von
Zerspanwerkzeugen auf: Sie vereint hochste Produktivitat, maximale Flexi-
bilitat und die liberlegene Qualitat von reinen HiPIMS-(High Power Impulse
Magnetron Sputtering)-Beschichtungen.

Zur Herstellung von Hochleistungs-
beschichtungen setzt CemeCon seit
30 Jahren konsequent auf die Sput-
ter-Technologie. Diese jahrzehn-
telange Erfahrung war und ist die
beste Ausgangsposition flr die Ent-
wicklung der neuen CC800° HiPIMS.
Die innovative Beschichtungsanlage
ermoglicht es, reine HiPIMS-Be-
schichtungen in bislang unerreicht
kurzen Prozesszeiten abzuscheiden.
LosgroBBen werden stetig kleiner
und Kunden immer fordernder in
Richtung Qualitat der speziell an-
gepassten Beschichtungen. Diesen
Trend nimmt die CC800° HiPIMS

auf. Sie kann praktisch jedes Material
zerstauben. Das macht HiPIMS zur
flexibelsten Methode, um Beschich-
tungen fir Zerspanwerkzeuge her-
zustellen. Doch nicht nur diese Fle-
xibilitdt ist herausragend: Sie sorgt
zudem fir hochste Produktivitat —
dank der sehr hohen Abscheiderate.

Die neuen CC800° HiPIMS-Beschich-
tungsanlagen scheiden reine Hi-
PIMS-Schichten mit einer Rate von
bis zu 2 um/h ab. Die damit erreich-
ten Durchlaufzeiten der Chargen
von etwas mehr als vier Stunden
sowohl fiir Schaftwerkzeuge als

auch Wendeschneidplatten sind
konkurrenzlos. In die Anlage kann
ein Substrattisch mit sechs Satelliten
geladen werden - also bis zu 1.800
Schaftwerkzeuge oder bis zu 5.000
Wendeschneidplatten. So kénnen
aufgrund der hohen Abscheiderate
der Maschine problemlos bis zu
9.000 Schaftwerkzeuge oder bis zu
20.000 Wendeschneidplatten pro
Tag beschichtet werden.

Die Anlage verbindet neuste Tech-
nologie mit bedienerfreundlichem
und funktionalem Design: Die intu-
itive Touch-Bedienung unterstitzt
die leistungsstarke Steuerung her-
vorragend. Pneumatische Antriebe
fir die Kammertiiren sowie das
neue Design der Abdeckbleche zum
Schutz der Kammer unterstreichen
das Streben nach Perfektion bei der
Entwicklung der CC800° HiPIMS.
Und sie sieht nicht nur gut aus:
Neuste Computertechnologie sowie
der eingebaute Netzausfallschutz
machen die CC800° HiPIMS zu einer
sehr robusten Anlage.

Die CC800° HiPIMS beschichtet bis zu
9.000 Schaftwerkzeuge bzw. 20.000
Wendeschneidplatten pro Tag.



,Die jahrelange ZUSAMMENARBEIT
zwischen CemeCon und Horn flihrte zu
deutlichen TECHNOLOGIESPRUNGEN im
Bereich Beschichtung. Es ist schon und
vorteilhaft, einen TECHNOLOGIEPARTNER
zu haben, mit dem man die

ZUKUNFT mitgestalten kann. Ich
gratuliere dem Unternehmen herzlichst
zum 30. FIRMENJUBILAUM und freue
mich auf die kommenden GEMEINSAMEN
PROJEKTE und Herausforderungen.

Alles Gute!”

Geschéftsfihrer der Paul Horn GmbH

Lothar Horn,

WELTNEUHEIT: REINE HiPIMS-SCHICHTWERKSTOFFE

DAS LEISTUNGSSTARKE HiPIMS-DUO

FerroCon® und InoCon®, die neuen reinen HiPIMS-Schichtwerkstoffe, sind
das herausragende Ergebnis der CC800° HiPIMS (siehe Seite 4). Diese neue
Schichtklasse ist uniibertroffen an Glatte, Harte/Zahigkeit, Dichte und

Haftung.

»Mit der CC800° HiPIMS ist uns die
nachste bahnbrechende Innovation
fir die Welt der Beschichtungen
gelungen. Erstmals kdnnen so
dank dieser technischen Weiter-
entwicklung wirtschaftlich reine
HiPIMS-Schichten abgeschieden
werden, die ihre lberlegene Qua-
litdt schon in den ersten Zerspan-
versuchen unter Beweis gestellt
haben (siehe Seite 14)", schwdrmt
Dr.-Ing. Stephan Bolz, PVD Process
Development Coating Technology.

FERRO@ON
HNO@ON

Dass CemeCon hier die Nase vor-
ne hat, ist kein Wunder: Denn die
HiPIMS-Technologie ist die Weiter-
entwicklung des Sputterverfah-
rens, und als Premiumbeschichter
ist CemeCon das weltweit einzige
Unternehmen, das konsequent auf
die Sputtertechnologie fiir Zerspan-
werkzeuge setzt — seit 30 Jahren.
Diesen unvergleichlich gro3en
Erfahrungsschatz hat CemeCon in

FORTSETZUNG AUF SEITE 6
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der Entwicklung der innovativen
Anlage CC800° HiPIMS und der
neuen Schichtwerkstoffe geblindelt
und Erstaunliches erreicht.

EINFACH NUR HiPIMS

Beim Sputtern werden die Ma-
terialien ohne Ubergang einer
Schmelze verdampft. Dadurch ent-
steht ein sehr kompakter Schichtauf-
bau, was die Beschichtung sehr glatt
macht. Zudem konnen so fast alle
Materialien verwendet werden.
HiPIMS-Schichten erreichen dank
der hohen Metallionisation zusatz-
lich zu diesen Vorteilen eine sehr

0, 105mmO00a

WERKZEUGHERSTELLER kdnnen
bei der Zerspanung deutliche
PERFORMANCESTEIGERUNGEN erwarten —
mit FerroCon® bei STAHL und
mit InoCon® bei ROSTFREIEN STAHLEN.

hohe Dichte und hochste Haftung,
die jene von Arc-Beschichtungen
Ubertrifft.

Dazu Dr.-Ing. Stephan Bolz: ,Wer
jetzt denkt - ,Das kenn ich doch!’
- hat nicht ganz unrecht. Jedoch
wurden bisherige sogenannte
HiPIMS-Schichten mit einer Hy-
bridtechnologie aus DC- und
HiPIMS-Technologie abgeschieden.
Unsere neue CC800® HiPIMS stellt
reine HiPIMS-Schichtwerkstoffe
her, die alles bisher Dagewesene
nochmal tUbertreffen”

Sie sind dropletfrei und extrem
glatt, spannungsarm, auBerordent-
lich hart und verschleiBbestandig

H D96 x300 -300um

Unter dem Rasterelektronenmikroskop zeigt sich, wie glatt die reinen HiPIMS-

Beschichtungen sind.

sowie unvergleichlich haftfest.
Diese Uberlegenen Eigenschaf-
ten sorgen im Vergleich zu her-
kommlichen PVD-Beschichtungen
fur langere Standzeiten, bessere
Werkstiickoberflachen und héhere
Schnittdaten. So konnen Werkzeug-
hersteller deutliche Performancege-
winne bei der Zerspanung erwarten.

Verschlei
(VB inpum)

=

|

X5CrNi18-10
(1.4301)

VHM-Fraser
(d=8mm,Z=4)
v_=80 m/min
f,=0,035 mm
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a = 3mm
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Zudem ero6ffnet die neue Tech-
nologie enorme Mdoglichkeiten
bei der Schichtkonstruktion und
beweist so maximale Flexibilitat.
»Zu Beginn stellen wir zwei reine
HiPIMS-Schichtwerkstoffe vor -
FerroCon® und InoCon®. Dabei
sind die Namen nicht nur zufallige
Wortkonstrukte, sondern sollen
Anwender auf den Einsatzbereich
der jeweiligen Schicht aufmerksam
machen. Denn anwendungsspezi-
fische Beschichtungslésungen zu
produzieren, die genau auf die Kun-
denanforderungen zugeschnitten
werden, ist unsere Leidenschaft”,
erklart Dr.-Ing. Stephan Bolz.

Die auf AITiN basierende, reine
HiPIMS-Schicht FerroCon® wurde
speziell flir die Zerspanung von
Stahlen (Ferro = ferrous material =
eisenhaltiges Material) entwickelt.
InoCon® ist eine Silizium-dotierte,
kupferfarbene reine HiPIMS-Schicht
und erzielt herausragende Ergeb-
nisse bei der Bearbeitung von rost-
freiem Stahl. Die Vorsilbe Ino leitet
sich vom Synonym fir rostfreie Stah-
le ,Inox” ab (franzosisch: inoxydable
=rostfrei). Wie die Grafik zeigt, ist bei
der Zerspanung von austenitischem
Chrom-Nickel-Stahl mit InoCon®
deutlich weniger Verschleill3 zu
erkennen als mit AITiN. Auch die
nachste reine HiPIMS-Schicht fir
die Bearbeitung von NE-Metallen
ist schon in der Entwicklung.

Die neuen Schichtwerkstoffe bie-
tet CemeCon in verschiedenen
Schichtdicken an. Diese liegen je
nach Schichtwerkstoff und Werk-
zeugtyp zwischen 1,5 und 6 um.

v_.

Fan

ik

Bei der Entwicklung der reinen HiPIMS-Schichten konnte CemeCon auf 30 Jahre
Erfahrung in der Sputtertechnologie zuriickgreifen.

DREI PREMIUM-
SCHICHTKLASSEN

Mit den neuen Entwicklungen
bietet CemeCon Werkzeugherstel-
lern nun drei Klassen von Schicht-
werkstoffen an: Die hochwertigen
Sputter-Schichten, wie zum Bei-
spiel HYPERLOX?®, die einzigartigen
Diamant-Beschichtungen, wie
etwa CCDia®AeroSpeed®, und eben
die neuen reinen HiPIMS-Schich-

ten. Ahnlich wie bei den reinen
HiPIMS-Schichten kdnnen sich
Anwender auch bei den ande-
ren Schichtwerkstoffen leicht an
der Namensgebung orientieren,
wo die Einsatzgebiete der Be-
schichtungen liegen — HARDLOX
etwa ist fir die Hartbearbei-
tung, CCDia®CarbonSpeed fiir
die Graphitzerspanung oder
CCDia®AeroSpeed® fiir die Bearbei-
tung von Luftfahrt-CFK.

Ausflhrliche Informationen zur neuen HiPIMS-Technologie finden Sie unter:
www.cemecon.de/hipims
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Die neue CC800° HiPIMS schlagt ein
neues Kapitel fur die BESCHICHTUNG
von ZERSPANWERKZEUGEN auf!







years

Future made by CemeCon




Die CC800° HiPIMS vereint
maximale FLEXIBILITAT, héchste
PRODUKTIVITAT und
Uberlegene QUALITAT.




DIE Beschichtungsanlage




INTENSIVE ZUSAMMENARBEIT MIT DER FH AACHEN BEI DER SCHICHTENTWICKLUNG

ZERSPANVERSUCHE
BESTATIGEN LEISTUNGSFAHIGKEIT

Mit der neuen HiPIMS-Anlage und reinen HiPIMS-Schichtwerkstoffen schlagt
CemeCon ein neues Kapitel in der Zukunft der Werkzeugbeschichtungen
auf. Die enge Zusammenarbeit mit der Fachhochschule Aachen hat dazu
einen wesentlichen Beitrag geleistet und die Leistungsfahigkeit der neu
entwickelten Beschichtungen mit Zerspanversuchen untermauert.

Im Produktionsalltag kommt es auf
lange Werkzeugstandzeiten und
stabile Prozesse an. Dafiir missen
die Beschichtungsentwickler die
Serienreife der Schichten gewahr-
leisten. Um die Leistungsfahigkeit
der neuen Beschichtungen zu
attestieren, missen sie sich unter

Praxisbedingungen bewdhren. Un-
terstiitzung erhalt CemeCon dabei
seit langem durch Zerspanversu-
cheim Zerspanlabor von der Fach-
hochschule Aachen - so auch bei
der Entwicklung der neuen HiPIMS-
Anlage und den neuen HiPIMS-
Schichtwerkstoffen (siehe Seite 5).

Verschleif3formen an der Freiflache (Mittelwert)
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4 = deutlich vorhanden
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Die modernen Bearbeitungs-
zentren der Zentralwerkstatt des
Fachbereichs Maschinenbau und
Mechatronik sind optimal, um
neue Werkzeugbeschichtungen
beim Frasen, Bohren oder Drehen
zu testen. ,Die Zerspanversuche
erfolgen an der FH. Flr die Auswer-
tung und VerschleiBbegutachtung
kommen die Werkzeuge wieder zu
uns. Da ist nattirlich die raumliche
Nahe ein unschlagbarerVorteil, so
Dr.Werner Kolker, Leiter Forschung
und Entwicklung bei CemeCon.

Auch bei der Entwicklung der neu-
en HiPIMS-Beschichtungen waren
die Ergebnisse im Zerspanlabor ge-
nau das Feedback, das CemeCon
brauchte, um die nachste Entwick-
lungsrunde sinnvoll und schnell
einzuleiten. ,Die enge und unb-
rokratische Zusammenarbeit mit
dem Zerspanlabor der FH Aachen
ist hierfiir ein unschatzbarer Vor-
teil. Das Ausloten von Grenzen
der beschichteten Werkzeuge ist
notwendig bei der Entwicklung
neuer Beschichtungen und hatuns
die Leistungsfahigkeit der neuen
HiPIMS-Schichten bestatigt”, er-
ganzt Dr. Werner Kolker.



INHOUSE-BESCHICHTEN MIT CEMECON-ANLAGE

DIAMONDS MADE BY FRAISA

Bereits vor rund 20 Jahren begann Fraisa, mit einer Beschichtungsanlageim
eigenen Haus selbst Werkzeuge zu beschichten. Heute betreibt das Schwei-
zer Unternehmen fuinf Anlagen an drei verschiedenen Standorten mit einer
Vielzahl von zum Teil selbst entwickelten Schichtkonzepten.Voraussetzung
fiir diese erfolgreiche Inhouse-Beschichtung ist neben erprobter und zu-
verlassiger Technologie auch ein jederzeit garantierter und professioneller
Support durch den Anlagenhersteller.

(£

Dr. Hans Rechberger, Leiter Material-
und Oberflachentechnologie bei Fraisa

Ein wichtiger Vorteil der Inhouse-Be-
schichtung ist eine individuelle Pro-
duktgestaltung mit eigener Schicht-
optimierung. ,So kénnen wir deut-
lich differenzierter auf die Besonder-
heiten einzelner Werkzeugtypen ein-
gehen. Gerade die Schneidkanten-
und Oberflachenpraparationen vor
und/oder nach der Beschichtung
fihren zur ausgepragteren Indivi-
dualisierung unserer Hochleistungs-
werkzeuge”, so Dr. Hans Rechberger,
Leiter Material- und Oberflachen-
technologie bei Fraisa.

Seit mehr als einem Jahr lauft bei
Fraisa im ungarischen Sarospatak
eine Mehrkammer-Diamant-Be-

schichtungsanlage von CemeCon.
Dazu wurde eine hochmoderne
Beschichtungs-Infrastruktur mit
kompletter Analytik und Mess-
technik aufgebaut. ,Die zum Teil
chemischen Vorbehandlungsproze-
duren am Werkzeug beim CVD-Di-
amantprozess sind fiir einen eher
,mechanisch’ ausgerichteten Be-
trieb wie Fraisa eine etwas hohere
Einstiegshilrde. Aber auch hieristes
uns gelungen, in kirzester Zeit ei-
gene Schichten herzustellen - dank
exzellenter Unterstlitzung durch
den Anlagen- und Technologielie-
feranten CemeCon sowie gut aus-
gebildetem Personal. Heute arbeitet
ein grof3es Team von Ingenieuren

und Technikern am Veredeln der
,hochkaratigen’ Werkzeuge’, so Dr.
Hans Rechberger.

ABGESTIMMTE SCHICHTDICKE

Diamantbeschichtungen gewahr-
leisten eine hohe Verschleil3festig-
keit der Werkzeuge - gerade bei
der Bearbeitung von Graphit und
modernen Verbundwerkstoffen wie
etwa CFK. Die Faustregel: Je dicker
die Beschichtung, desto hoher die
Standzeit der Werkzeuge. Dabei
sind Schichtdicken tber 10 um
moglich.

FORTSETZUNG AUF SEITE 16

Die Arbeitsplatze im Diamantprozess sind so ausgelegt, dass die verschiedenen
Operationen optimal ineinandergreifen. (Foto: Fraisa)




Die Geschéftsleitung von Fraisa und Behérdenvertreter vor der CC800° DIA bei
der Einweihung des neuen Beschichtungszentrums im ungarischen Sarospatak.

FORTSETZUNG VON SEITE 15

Neben den Kosten limitiert der
Schneidkantenradius das Maximum.
Der Radius steigt mehr oder weniger
linear mit der Schichtdicke an. Dazu
Dr. Hans Rechberger:,Bei groReren
Frasern ist dies oft tolerierbar, bei
Mikrowerkzeugen definitiv nicht. Ein
groBer Radius wiirde dort zu starker
Werkzeugabdrangung und wegen
erhohten Schnittkraften moglicher-
weise zum Werkzeugbruch flhren.
Es gilt, einen Kompromiss zu finden
zwischen dem maximal zuldssigen
Schneidkantenradius und der még-
lichst groBen Schichtdicke. Fiir ma-
ximale Standzeit ohne Einfluss auf
die Funktionsfahigkeit sind unsere
Toleranzen sehr eng.”

Die Inhouse-Beschichtung mit der
CC800° DIA-Anlage von CemeCon
hat dabei gro3e Vorteile: Die Dia-
mantschichtdicke ist besonders an
der Schneide sehr schwierig zersto-
rungsfrei zu messen und muss des-
halb durch exakte Prozessflihrung
gesteuert werden. Fraisa misst jedes
einzelne Prazisionswerkzeug aus
und beschichtet bei Bedarf sogar auf
die gewlinschte Schichtdicke nach.
Das ist bei einem Neuwerkzeug re-
lativ einfach, funktioniert bei einem
verschlissenen bzw. nachgeschlif-
fenen Werkzeug jedoch nicht. Der
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Grund: Die blanke Hartmetallober-
flache des Werkzeugs muss zum
Aufwachsen der Diamantkristalle
speziell und aufwendig vorbehan-
delt werden.

DIE RICHTIGE KOMBINATION

Der Wahl des richtigen Hartmetalls
kommt eine zentrale Bedeutung zu.
Die thermischen Ausdehnungsko-
effizienten von Diamant und Hart-
metall sind unterschiedlich. Daraus
ergeben sich Schichteigenspan-

nungen bei der Abkiihlung von der
Prozesstemperatur. Um trotzdem
eine ausreichende Schichthaftung
zu gewahrleisten, muss die Oberfla-
che der Werkzeuge mikroskopisch
fein aufgeraut werden. Dies fihrt
zu einer besseren mechanischen
Mikro-Verankerung der Schicht.
Das ist eine grof3e technische Her-
ausforderung im Prazisionssegment
mit Durchmessertoleranzen von
wenigen Mikrometern und Schneid-
kantenradien, die nicht zusatzlich
verrundet sein sollten.

«Wir legen grof3en Wert darauf,
die Werkzeuge speziell auf die
Anwendung auszulegen. Dabei
ist die Frage zentral, welcher Dia-
mant-Werkzeug-Typ am besten zu
der jeweiligen Applikation passt.
So kdnnen wir dem Kunden immer
ein optimiertes und abgestimmtes
,Paket’ offerieren. Mit der Inhouse-
Diamantbeschichtungslinie von
CemeConiist Fraisa so zum Juwel un-
ter den Werkzeugherstellern gewor-
den’, erganzt Dr. Hans Rechberger.

DIE FRAISA GRUPPE IM DETAIL

Als Hersteller von Fraswerkzeugen fir die
Uhrenindustrie hat Fraisa SA 1934 ihre
Produktion im solothurnischen Bellach
(Schweiz) gestartet. Heute besitzt das Fami-

lienunternehmen eigene Niederlassungen in sieben Landern. Das Kern-
geschaft sind Hartmetall-Schaftfraser sowie Bohrer, Gewindebohrer
und Plattenwerkzeuge. Neben kompromisslosen Qualitatsanspriichen,
einer ausgepragten Leidenschaft fiir Prazision und der bedingungs-
losen Ausrichtung auf Kundenzufriedenheit ist Nachhaltigkeit ein
zentraler Punkt der Fraisa-Philosophie. So betreibt Fraisa zusatzlich zur
Produktion von Neuwerkzeugen eines der modernsten Werkzeug-Wie-
deraufbereitungswerke Europas. Durch intensive Zusammenarbeit mit
Partnern, Kunden, Lieferanten und Hochschulen gelingt es Fraisaimmer
wieder, bahnbrechende Entwicklungen zu realisieren.

www.fraisa.com




13 PROJEKTE — 13 ERFOLGSGESCHICHTEN

HOCHKARATIGE LOSUNGEN

Um fortschrittliche Bauteile, etwa fiir die Luft- und Raumfahrt, zu konstru-
ieren, sind neue Materialien wie Hochleistungskunststoffe und Composites
wie geschaffen. Doch damit sie Wirklichkeit werden, ben6tigt man innovative
Losungen. Der Werkzeughersteller LMT BELIN und der Beschichtungsexperte
CemeCon ebnen mitihren Entwicklungen den Weg in diesen Zukunftsmarkt.

Composite-Materialien sind die Kon-
struktionswerkstoffe der Zukunft.
Impulse fir den flachendeckenden
Einsatz von Verbundwerkstoffen
kommen vor allem aus der Luft-und
Raumfahrt sowie der Automobilin-
dustrie. Um den standig steigenden
Anforderungen bei der Bearbeitung
und den vielfdltigen Anwendungen
gerecht zu werden, sind innovative
Werkzeuglésungen gefragt. LMT
BELIN ist ein solcher Innovations-
geber. Als Teil der Initiative ,Com-
posites Excellence” innerhalb der
LMT Gruppe entwickelt und fertigt
das franzosische Unternehmen leis-
tungsstarke Werkzeuge zur Bearbei-
tung von CFK, Aluminium und Titan.
Es liefert neben einem umfassenden
Standardprogramm fiir diese An-
wendungen vor allem kundenindivi-
duelle Losungen abgestimmt auf die
spezifischen Anforderungen.

,Durch die vielfaltigen Einsatzmdg-
lichkeiten der neuen Materialien
sind unsere Werkzeuge in ganz un-
terschiedlichen Branchen gefragt”,
erklart Jean Luc Francioli, Applicati-
on Engineer bei LMT BELIN. ,Unsere
weitreichenden Kompetenzen und
jahrzehntelangen Erfahrungen sind
die Basis unserer Forschung und
Entwicklung. Daneben brauchen

Jean Luc Francioli, Application Engineer bei LMT BELIN. (Foto: LMT BELIN)

wir zuverlassige Partner, die mit glei-
cher Kraft an zukunftsweisenden
Losungen arbeiten wie wir selbst.
CemeCon ist ein solcher Visionar.”

STANDZEITEN
DEUTLICH ERHOHT

Dank gutem Gespdr fur kiinftige
Anforderungen legte CemeCon
vor knapp 30 Jahren mit der Ent-
wicklung der Diamantbeschich-
tungen den Grundstein flr eine
wirtschaftliche und prazise Be-
arbeitung von Verbundwerk-

stoffen. Heute sind CCDia®Fiber-
Speed und CCDia®AeroSpeed® das
Nonplusultra fiir die Bearbeitung
von CFK und Composites. Dank der
Kombination aus extrem glatten
Oberflachen, exzellenter Haftung
und scharfen Schneiden kdnnen
die Fasern des CFK besser getrennt
werden. So entstehen Prazisions-
bohrungen mit engen Toleranzen
und hohen Oberflachengiiten.
In Verbindung mit den Diamant-
beschichtungen von CemeCon

FORTSETZUNG AUF SEITE 18
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LMT BELIN IM DETAIL

LMT-+ BELIN
N’

LMT BELIN mit Sitzim franzosischen
Lavancia hat jahrzehntelange Er-
fahrung bei der Bearbeitung von
Kunst- und Verbundwerkstoffen.
Das Unternehmen gehort zu den

weltweit flihrenden Herstellern von Prazisionswerkzeugen fiir
die Zerspanung von Hochleistungskunststoffen, Leichtmetallen
und Composite-Materialien sowie die Bohrungsfeinbearbeitung.
LMT BELIN ist zusammen mit LMT ONSRUD (USA) das Forschungs-
und Entwicklungszentrum der LMT Gruppe fiir Composite- und
Kunststoff-Werkzeuge. Schliisselbranchen fiir die zukiinftige
Entwicklung des Unternehmens sind deswegen nicht zuletzt
die Luft- und Raumfahrt sowie die Automobilindustrie. Zum 50.
Jubildum hat LMT BELIN die Produktion in Lavancia umfassend
modernisiert, um den stetig steigenden Anforderungen gerecht

zu werden.

www.Imt-belin.com

FORTSETZUNG VON SEITE 17

zerspanen die ausgefeilten und
abgestimmten Bohrer von LMT BE-
LIN teilweise doppelt so lange wie
Wettbewerbsprodukte.

Damit die Projekte reibungslos
funktionieren, arbeitet CemeCon
von Anfang an mit LMT zusammen:
Das beginnt bei der Planung und
Abstimmung auf die Anwendung
und reicht bis zur Auslieferung der
fertigen Werkzeuge. ,Wir haben be-
reits in 13 Projekten fir die Luft- und
Raumfahrtindustrie mit CemeCon
eng zusammengearbeitet und die
Resultate waren jedes Mal ein voller
Erfolg! Fiir die Bearbeitung von CFK,
CFK/Al-Stacks und CFK/Ti-Stacks
sind die CCDia®-Beschichtungen die
leistungsstarkste Losung am Markt”,
erganzt Jean Luc Francioli.

INTERVIEW MIT JEAN CARIOLINI ZUM ERWEITERTEN LIEFERSERVICE IN FRANKREICH

SCHNELLER UND FLEXIBLER

Sie betreuen die CemeCon-Kun-
den in Frankreich und haben dort
nun den Lieferservice ausgebaut.
Was genau bedeutet das?

JEAN CARIOLINI: Kunden in Frank-
reich wie etwa auch LMT BELIN
nutzen unseren Lieferservice seit
geraumer Zeit. Dabei holen wir
die Werkzeuge beim Kunden ab,
beschichten sie mit den abge-
stimmten Schichten und bringen
die fertigen Werkzeuge wieder
zurtick zum Kunden. Bisher haben
wir diesen Service nur einmal in der
Woche angeboten. Da aber der Zeit-
faktor bei manchen Projekten eine
entscheidende Rolle spielt, liefern
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wir nun auch zweimal pro Woche
und verkirzen die Lieferzeiten noch
einmal deutlich. So kdnnen wir
flexibler auf die Wiinsche unserer
Kunden eingehen.

Welche Beschichtungen werden
mit dem Lieferservice abgedeckt?

JEAN CARIOLINI: Kunden aus Frank-
reich, die unseren Hol- und Bringser-
vice nutzen, haben auf alle innovati-
ven Beschichtungen von CemeCon
Zugriff. Sie haben die Moglichkeit,
ihre Werkzeuge mit unseren Dia-
mantbeschichtungen zu veredeln.
Und es steht ihnen auch das kom-
plette Spektrum an PVD-Schich-

ten offen - inklusive der neusten
HiPIMS-Entwicklungen.

Jean Cariolini, Area Sales Manager bei
CemeConin Frankreich und der Schweiz.



NEUE NIEDERLASSUNG IN JAPAN

-~ CEMIECOINFREIKEIVI

F
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DER AUFGEHENDEN SONNE

Viele der neusten technologischen Entwicklungen werden in Japan oder
in Zusammenarbeit mit japanischen Firmen hergestellt. Das gilt neben Ge-
brauchsgegenstanden und Robotertechnik auch fiir die Werkzeugbranche.
Japanische Werkzeughersteller haben einen Weltmarktanteil von etwa
25 Prozent. Dieser hochtechnisierte und zukunftsweisende Markt ist fur

CemeCon wie geschaffen.

»Japan ist eines der technologie-
fihrenden Lander der Welt. Damit
war fur uns — als einer der weltweit
fuhrenden Beschichtungsexperten
- die strategische Entscheidung
nur logisch, im Land der aufge-
henden Sonne zu investieren. Mit
der Griindung von CemeCon K.K.
2016 gewahren wir dortigen Werk-
zeugherstellern nun unmittelbaren
Zugang zu unseren innovativen
Beschichtungen und Anlagen sowie
unseren neusten Entwicklungen
— sowohl im Diamant- als auch im
PVD-Bereich”, so Dr. Toni Leyende-
cker, CEO der CemeCon AG.

Alexander Marxer ist als Geschafts-
flhrer von CemeCon K.K. der per-

fekte Mann vor Ort fur die neue
Niederlassung. Er lebt und arbeitet
nicht nur seit zehn Jahren in Japan
und kennt damit die dortigen Ge-
pflogenheiten, sondern er bringt
auch langjahrige Erfahrung im
PVD-Bereich mit.

Bereits seit langem besitzt CemeCon
in Japan einen ausgezeichneten Ruf.
Die patentierten Multilayer-Dia-
mantbeschichtungen, die sich viel-
fach bei der CFK-Bearbeitung durch-
gesetzt haben, werden dort von
vielen wichtigen Werkzeugherstel-
lern erfolgreich eingesetzt. Auch die
extrem glatten, harten und zahen
HiPIMS-Beschichtungen sind auf
dem Vormarsch und wecken gro-

».

o

i1

Alexander Marxer,
Geschaftsfiihrer CemeCon K.K.

Bes Interesse. Kein Wunder, sind sie
doch konventionellen Arc-Schichten
haushoch tberlegen und er6ffnen
enorme Mdglichkeiten bei der
Schichtkonstruktion.
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WIR SEHEN UNS
AUF DER

AMB STUTTGART
Halle 2, Stand B23

IMTS
West Building,
Stand W-1716

JIMTOF
East Hall 7,
Stand E7075

DIE STEIGERUNG VON PREMIUM

@EME@ON

Was HiPIMS fiir Ihr Geschaft bedeutet, erfahren Sie hier: cemecon.de/HiPIMS The Tool Coating

12.-17.SEPTEMBER 2016
IMTS
- Chicago (USA)

13.-17.SEPTEMBER 2016
'AMB
: Stuttgart (Deutschland)

:11.- 12. OKTOBER 2016

6. Aachener High Performance
: Cutting (HPC) Konferenz

' Aachen (Deutschland)

UNSERE NACHSTEN VERANSTALTUNGEN 2016 /2017

:17.-21.NOVEMBER 2016
- Jimtof
- Tokyo (Japan)

:1.- 2. DEZEMBER 2016
:RSD Konferenz
-Gent (Belgien)

:26. JANUAR - 2. FEBRUAR 2017
- IMTEX

Bangalore (Indien)





