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„DieWelt der ZERSPANUNG ist im Umbruch. Um sich
gerade in diesen wirtschaftlich schwierigen Zeiten von

Marktteilnehmern abzuheben und in den
vielversprechenden Zukunftsmärkten zu punkten, sind
leistungsstarke, auf die Anwendung abgestimmte

PRÄZISIONSWERKZEUGE unverzichtbar.
Mit unseren PREMIUM-BESCHICHTUNGEN – ob HiPIMS

oder Diamant – lässt sich die Performance von
Zerspanwerkzeugen entscheidend steigern. Durch

kontinuierliche Innovation und unsere
maßgeschneiderten Lösungen unterstützen wir
Werkzeughersteller dabei, bei anspruchsvollen

Zerspanungsaufgaben SPITZENLEISTUNGEN zu erzielen.“

Dr.-Ing. Oliver Lemmer, CEO CemeCon AG

Der CemeCon Vorstand (von links): Dr.-Ing. Beate Hüttermann, Dr.-Ing. Oliver Lemmer und Bernd Hermeler
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Die Zerspanung vonGraphitelektroden für denWerkzeug- und Formenbau
gehört zu denHauptmärkten für diamantbeschichtete Fräser. Dort stehen
meist sehr feine StrukturenundhöchsteOberflächengüten imPflichtenheft
– für unbeschichteteWerkzeuge ist durch die hohe Abrasion von Graphit
doch schon oft nach kurzer Eingriffszeit Schluss. Erst mit hochwertigen
diamantbeschichteten Fräsern lassen sich sämtlicheVorteile einermoder‐
nen und wirtschaftlichen Produktion erschließen. Mit dem Multilayer-
Diamant-Schichtwerkstoff CCDia®CarbonSpeed® liefert CemeCondieperfekt
abgestimmte Lösung für die Graphitbearbeitung.

MITDIAMANT-
BESCHICHTUNGEN
DAS POTENZIALVON
GRAPHIT NUTZEN

CCDIA®CARBONSPEED®
FÜRHOHE STANDZEITENUNDOBERFLÄCHENGÜTEN
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Im Werkzeug- und Formenbau hat
sich Graphit als Elektrodenwerkstoff
bereits etabliert. Hier liegt das Spe‐
zialgebiet der CIMTRODE GmbH.
Nach Anfängen als Elektrodenher‐
steller ist CIMTRODE heute Techno‐
logie- und Entwicklungsexperte so‐
wie Ideengeber rund umdasThema
Graphit. Als Firmengründer undKopf
hinter CIMTRODE kennt Daniel Gru‐
ber die positiven Eigenschaften des
Werkstoffs im Werkzeug- und For‐
menbau genau: „Graphit bietet ge‐
genüber Kupfer vielfältige Vorteile,
die sich direkt positiv auf die Wirt‐
schaftlichkeit der Elektrodenherstel‐
lung und des Erodierprozesses aus‐
wirken – keinemanuelle Nacharbeit,
kein Entgraten, kaum Abbrand, und
die Elektrode kommt erodierfertig
aus der Fräsmaschine. Das hat für
viele Anwender ein enormes Einspa‐
rungspotenzial und erhöht zudem
im Regelfall die Maßhaltigkeit und
am Ende die Qualität der herzustel‐
lenden Produkte.“ Ein weiterer gro‐
ßerVorteil sind die Gestaltungsmög‐
lichkeiten: Graphit hat keinen
Schmelzpunkt, sondern geht erst bei
zirka 3.750 °C in den gasförmigen
Zustand über. Dadurch ist er sehr
wärme- und formstabil. Das ermög‐
licht filigrane und komplexe Elektro‐
dengeometrien, die dank der HSC-
Frästechnologie enorm variabel re‐
alisiert werden können.

ERFOLGREICH IN DER
GRAPHITZERSPANUNGMIT
CCDIA®CARBONSPEED®

„Erst mit dem Einsatz von Diamant-
Beschichtungen für die entspre‐
chenden Präzisionswerkzeuge kön‐
nenwir dieses enorme Potenzial von
Graphit überhaupt nutzen. Denn
Graphit ist hochabrasiv; wie stark,

hängt von der Korngröße ab. Bei
Schlichtelektroden wird zum Bei‐
spiel sehr feiner Graphit bis zu einer
Korngröße von 1 µm verwendet.
Dadurch entsteht eine sehr hohe
Abrasivität, die die Zerspanung
enorm erschwert. Ohne einen wirk‐
samenVerschleißschutz für die Hart‐
metall-Werkzeuge ist daswirtschaft‐
lich kaum möglich“, erklärt Daniel
Gruber.

CemeCon ist Pionier auf demGebiet
der Diamant-Beschichtungen und
hat speziell für die Bearbeitung von
Graphit den Diamant-Schichtwerk‐
stoff CCDia®CarbonSpeed® entwi‐
ckelt. Dazu Manfred Weigand, Pro‐
duktmanager Round Tools bei
CemeCon:„CCDia®CarbonSpeed® ist
besonders verschleißresistent. Als
Multilayer besitzen unsere Diamant-
Beschichtungen zudem ‚Riss-stop‐
pende’Eigenschaften, die denTotal‐
ausfall desWerkzeugs durch solche

Beschädigungen verhindern. Gleich‐
zeitig schützt die geringereWärme‐
leitfähigkeit der Diamant-Beschich‐
tung das Hartmetall.“

Bei der Graphitbearbeitung liefert
der neue Schichtwerkstoff hervorra‐
gende Ergebnisse bei besten Ober‐
flächengüten und engsten Toleran‐
zen: Beim Bearbeiten von EDM-Gra‐
phit ISO-63 (vc = 600 m/min;
fz = 0,06 mm/Zahn) verzwanzig‐
facht ein CCDia®CarbonSpeed®-be‐
schichteter Fräser (400m) die Stand‐
zeit im Vergleich zu einem unbe‐
schichtetenWerkzeug (20 m). Auch
im Standzeitvergleich mit anderen
Diamant-Beschichtungen kann die
CemeCon Lösung punkten: Beim
Fräsen von Graphit bei gleichen Pa‐
rametern hielt CCDia®CarbonSpeed®
im Vergleich zu einer nanokristalli‐
nen Beschichtung rund 28 Prozent
länger durch, gegenüber der kristal‐
linen sogar um rund 48 Prozent.
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PRÄZISION AUCH
IN KLEINSTEN DIMENSIONEN

Um die feinen Konturen und immer
enger werdendenToleranzen einzu‐
halten, werden in der Graphitbear‐
beitung zunehmendWerkzeugemit
extrem kleinen Durchmessern ab
0,1mmeingesetzt. Bei der Konstruk‐
tion von High-End-Mikrowerkzeu‐
gen für die Herstellung von hoch‐
komplexenGraphitelektroden ist die
gezielte Kombination aus speziell
ausgesuchten Hartmetallsorten, op‐
timierter Geometrie, präzisem
Schliff und einer abgestimmtendün‐
nen und gleichmäßigen Diamant-
Beschichtung ‚on top‘, die weder
Durchmesser noch Formgenauigkeit
beeinträchtigt, entscheidend.„Damit
die hohe Genauigkeit derWerkzeu‐
ge auch nach der Beschichtung ge‐
währleistet ist, werden Präzisions‐
werkzeuge von uns auf Wunsch in
das gewünschte Endmaß beschich‐
tet – und das jederzeit reproduzier‐
bar inklusive Dokumentation. Dar‐
über hinaus haben wir speziell auf
die Handhabung von kleinenWerk‐
zeugen abgestimmte Prozesse. So
entsteht eine unschlagbare Kombi‐
nation aus perfekt geschliffenem
Werkzeug und hochwertiger glatter
Beschichtung, die für eine ausge‐

zeichnete Oberflächenqualität der
gefrästen Elektrode sorgt“, so Man‐
fredWeigand.

Gerade bei filigranen Elektrodenmit
Toleranzen im µm-Bereich ist eine
hervorragende Qualitätskontrolle
das A undO. Sie kannmögliche Feh‐
ler schon frühzeitig aufzeigen und
gegebenenfalls zur Anpassung der
Parameter führen. CIMTRODEhat ein
Mess- und Prüfsystem speziell für
den Formen- undWerkzeugbau ent‐
wickelt: C-View ermöglicht zum Bei‐
spiel die Kontrolle und Beurteilung
von Verschleiß an Fräs- oder Bohr‐
werkzeugen. Zudem lässt es eine
exakte Beurteilung von Elektroden‐
oberflächen zu, bevor man damit
erodiert. Das bietet enormeVorteile
für den Anwender und es lassen
sich signifikante Verbesserungen

hinsichtlich Qualität und Prozess-
Sicherheit erzielen.

CemeCon setzt C-View in Kombina‐
tion mit einem Lasermessgerät ein,
umdie Ein- undAusgangskontrollen
bei Präzisionswerkzeugen durchzu‐
führen. Dazu Manfred Weigand:
„Werkzeuge, selbst Schwesterwerk‐
zeuge, unterscheiden sich in Durch‐
messer und Länge – wenn auch nur
minimal. Umdie exakte Schichtdicke
für das geforderte Endmaß zu be‐
stimmen, ist also zwingend eineVer‐
messung derWerkzeuge nötig. Der
von CIMTRODE entwickelte Aufsatz
mit einer 4K-Kamera für das Laser‐
messgerät ermöglicht es uns, in
Sekundenschnelle die Werkzeuge
immer am gleichen Messpunkt zu
vermessen.“ Um die Prozesse rund
um die Graphitbearbeitung weiter

„Möglich wurde der Trend zu GRAPHITELEKTRODEN
erst mit DIAMANT-BESCHICHTUNGEN für die

entsprechenden Präzisionswerkzeuge: Graphit ist
hochabrasiv, was die ZERSPANUNG enorm erschwert.
Ohne einen wirksamen VERSCHLEISSSCHUTZ für

die HARTMETALL-WERKZEUGE ist das
wirtschaftlich kaummöglich.“

Daniel Gruber, Geschäftsführer der CIMTRODE GmbH

Die Nassbearbeitung von Graphit eröffnet neueWege für Präzisionsanwendun‐
gen bei der Elektrodenfertigung



CIMTRODE GmbH

https://www.cimtrode.com

Die CIMTRODE GmbH
wurde 1997 vonDaniel
Gruber gegründet und
hat sich von Beginn an

auf Lösungen für die Graphitbearbeitung im Werkzeug- und
Formenbau spezialisiert. Ein Meilenstein war die Einführung der
„All-Inclusive Elektrode“ aus Graphit. Die Vorreiterrolle von
CIMTRODE hat dazu beigetragen, dass die Verwendung von
Elektroden heuteweit verbreitet ist. Durch langjährige Erfahrung
in der Graphitbearbeitung hat CIMTRODEweitere innovative
und praxisorientierte Produkte entwickelt, die von Anwen‐
dern für Anwender konzipiert wurden. Dazu gehören bei‐
spielsweise die hochpräzisen SEAGULL-Fräser mit einer kos‐
tensparenden Schneiddruckoptimierung und das optische
Prüfsystem C-VIEW. Dabei steht stets der Nutzen des Anwen‐
ders imVordergrund, basierend auf den eigenen Erfahrungs‐
werten des Unternehmens. CIMTRODE arbeitet kontinuierlich
an erstklassigen und innovativen Lösungen, die dazu beitra‐
gen, Werkzeug- und Formenbauer in der heutigen Zeit
wettbewerbsfähig zu halten.
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zu optimieren, arbeiten CIMTRODE
und CemeCon auch schon bei wei‐
teren Entwicklungen zusammen.

NASS STATT TROCKEN

Neben Diamant-Beschichtungen
gibt es eineweitere Entwicklung, die
den wachsenden Einsatz von Gra‐
phit begünstigt – die Nassbearbei‐
tung:„Bis vor einigen Jahren galt die
Trockenzerspanung als bestmögli‐
che Bearbeitungsart für Graphitelek‐
troden. Durch den dabei entstehen‐
den, sehr feinen Staub ist dies jedoch
ein unsauberer Prozess, der zumBei‐
spiel in hygienischen Branchen wie
der Medizintechnik eher schwierig
ist“, so Daniel Gruber. „Als ein For‐
menbauer, der genau für diesen
Bereich produziert, nach einer Lö‐
sung suchte, um auch die massiven
Vorteile von Graphitelektroden zu
nutzen, starteten wir eine Versuchs‐
reihe zur Nassbearbeitung und wa‐
ren über die positiven Ergebnisse
selbst überrascht. Die Zerspanung
mit Kühlschmierstoffen kann tatsäch‐
lich effizienter sein als ohne. Die
Standzeiten der Werkzeuge lassen
sich zum Teil verdoppeln. Darüber
hinaus wurde die Maßhaltigkeit der
Elektroden deutlich gesteigert. Das
Ergebnis waren feinere, homogene‐
re Oberflächen der Elektrodemit en‐

gen Toleranzen, was letztlich zum
besseren Erodierergebnis führte.“

Das eröffnet den Weg zu weiteren
Präzisionsanwendungen, wie der
Herstellung von Formen für geboge‐

ne Handybildschirme. Zudem sind
die Elektroden durch die Nassbear‐
beitung gewaschen und sauber. Das
wirkt sich ebenfalls positiv auf die
Qualitätsmessungen sowie auf das
Erodierenmit höchster Genauigkeit
aus.„Ein weiterer Vorteil ist die flexi‐
blere Maschinennutzung. Durch die
Nassbearbeitung werden Graphit-,
Kupfer- undHartbearbeitung auf ein
und derselben Fräsmaschine mög‐
lich. Das senkt die finanziellen Hür‐
den für kleine und mittlere Unter‐
nehmen, da neben der Erodierma‐
schine nicht auch noch eine weitere
Fräsmaschine für die Graphitbear‐
beitung angeschafft werden muss“,
ergänzt Daniel Gruber.

CIMTRODE hat ein Mess- und Prüfsystem speziell für den Formen- undWerk‐
zeugbau entwickelt
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Dentalimplantate,Elektronikbauteile,Uhrwerke,Mikro‐
kugellager – die Miniaturisierung ist allgegenwärtig.
Um diese kleinsten Bauteile prozesssicher und
wirtschaftlich bearbeiten zu können, sind nicht nur
hochpräzise Mikrowerkzeuge mit speziellen Geome‐
trien gefragt, sondern auch abgestimmte Beschich‐
tungslösungen. Ultradünne und glatte HiPIMS- sowie
Diamant-Beschichtungen sorgen dafür, dass die
Werkzeuge im Zerspanungsalltag die erforderliche
Leistung und Standfestigkeit erbringen können.

In der Mikrozerspanung haben die
Präzisionswerkzeuge nur wenige
oder sogar nur zehntel Millimeter
Durchmesser.„Gerade bei solch klei‐
nenWerkzeugen sind Fehlstellen in
der Beschichtung – sogenannte
Droplets – fatal, da sie sich in diesen
winzigen Dimensionen noch viel
extremer auswirken als bei größeren
Werkzeugen. Folglich ist kompro‐
missloseGlätte eine absolute Bedin‐
gung unddamit das HiPIMS-Verfah‐
ren der Schlüssel zu unserem Er‐
folg“, so RameshAgarwalla, Direktor
bei CTC Praezision Tools Private
Limited, Indien. CTC India ist Experte
für Mikrowerkzeuge ab einem
Durchmesservon0,03mm,beispiels‐
weise für die Leiterplattenfertigung
oder Dental- und Medientechnik.
Für ihre Präzisionswerkzeuge ver‐
trauen sie auf die CemeConTechno‐
logie. Droplets können mit der
HiPIMS-Technologieprozessbedingt
erst gar nicht aufkommen – im Ge‐
gensatz beispielsweise zumArc-Ver‐

fahren. So entstehen extrem glatte
Beschichtungslösungen, die auch
den geringenToleranzen derMinia‐
turfertigung gerecht werden. Eine
Nachbearbeitung ist somit nicht
nötig.

Die makellos glatten Oberflächen
auf den Mikrowerkzeugen verrin‐
gern darüber hinaus sowohl Rei‐
bung als auch Aufbauschneiden.
Gleichzeitig verkürzt sich so die
Kontaktzeit zwischen Span und
Werkzeug, die Hitze wird mit dem
Span abgeführt und dasWerkzeug
vor den hohen Temperaturen im
Zerspanprozess geschützt. Darüber
hinaus haben HiPIMS-Beschich‐
tungen eine sehr harte und den‐
noch zäheKristallstruktur bei extrem
guter Haftung. Diese Kombination
kann nur HiPIMS. Sie resultiert in ei‐
nem ausgezeichneten Verschleiß‐
widerstandunddamit hohen Stand‐
zeiten – auch bei der Trocken- und/
oder HSC-Bearbeitung.

PERFEKT FÜR FILIGRANE,
KOMPLEXEWERKZEUGGEOMETRIEN

Bei Mikrowerkzeugen muss eine
Veränderung der Geometrie durch
die Beschichtung vermieden wer‐
den. An dieser Stelle punktet eben‐
falls HiPIMS gegenüber anderen
Verfahren. Der Arc-Prozess zumBei‐
spiel neigt zum Antenneneffekt.
Das bedeutet, dass an scharfen, frei‐
stehenden Objekten Schicht‐
dickenüberhöhungen entstehen.
Narayan Singh, Betriebsleiter bei
CTC Praezision Tools, erläutert:
„HiPIMS ermöglicht ultradünne Be‐
schichtungen auch unter 1 µm, die
die filigrane Geometrie ideal abbil‐
den. Das homogene Schichtwachs‐
tum auf komplexenWerkzeuggeo‐
metrien rund um die Schneidkante
sorgt für eine homogene Schicht‐
dickenverteilung in sehr engen To‐
leranzen. So werden die Schneid‐
kanten weder beeinflusst noch un‐
gewollt verrundet.“

WERKZEUGEWERDEN
KLEINERUNDPRÄZISER –
MIKROZERSPANUNGMIT
HiPIMSUNDDIAMANT
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Wer extrem dünne Beschichtungen
auf der filigranen Geometrie eines
Mikrowerkzeugs haftfest und pro‐
zesssicher aufbringen will, braucht
niedrige Eigenspannungen.Warum,
erklärt Christoph Schiffers, Produkt‐
managerTechnology bei CemeCon:
„Um die scharfen Schneidkanten
bei kleinenWerkzeugen zu erhalten,
muss die Beschichtung der Geome‐
trie folgen. Die geringen Druckei‐
genspannungen der HiPIMS-Be‐
schichtungen bieten einen un‐
schätzbarenVorteil sowohl bei einer
12 µmdicken Beschichtung für eine
Wendeschneidplatte als auch bei
1 µm dünnen Beschichtungen für
Mikrowerkzeuge.Das kannman sich
vorstellen wie bei einem dünnen
Blech, dass mehrfach über scharfe
Kanten gebogen wird. An den Bie‐
gestellen ist die Gefahr amgrößten,
dass das Blech reißt. Das darf nicht
passieren – auch bei der Beschich‐
tung nicht, die sich über die
Schneidkante legt. Je geringer die
Eigenspannungender Beschichtung
sind, umso geringer ist auch diese
Gefahr. UnsereCC800®HiPIMSbietet
dafür einen besonderen Vorteil: die
Synchronisation der HiPIMS-Pulse
mit dem Substrattisch, wo die Be‐
schichtunggezielt auf denWerkzeu‐
gen aufwächst. Damit lassen sichdie
Eigenspannungen kontrollierenund
deutlich reduzieren–perfekt für sehr
dicke Schichten und sehr dünne
Beschichtungen auf den scharfen
Schneiden vonMikrowerkzeugen.“

CC800® HiPIMS:
FLEXIBEL, PRODUKTIV,
GLEICHBLEIBENDE QUALITÄT

Dabei ist die CC800® HiPIMS Garant
für immer gleich bleibendhoheund
reproduzierbare Qualität von Char‐
ge zu Charge. Die Beschichtungsan‐
lage sorgt nicht nur für eine sehr ho‐
mogeneSchichtdickenverteilungauf
der Oberfläche eines Werkzeugs,
sondern auch innerhalb einer Be‐
schichtungscharge – und das bei ei‐
ner (fast) unendlichen Kombinier‐
barkeit unterschiedlichster Geome‐
trien.ChristophSchiffers:„Präzisions‐
beschichtung für Mikrowerkzeuge
bei höchster Produktivität: Die hohe
Gleichmäßigkeit und Homogenität
erlauben eine dichte Beladung der
Maschine. Ein Beispiel: Pro Charge
lassen sich bei einem Schaftdurch‐
messer von 4mm 1.800Werkzeuge
gleichzeitig innerhalb von zirka 4,5
Stunden mit 3 µm beschichten. So
schnell arbeitet keine andere Be‐
schichtungsanlage!“

„Darüber hinaus hat man bei der
CC800®HiPIMSvollenZugriff auf alle
HiPIMS-Parameter und kann so ei‐
gene Beschichtungsprozesse (wei‐
ter-)entwickeln. Das ermöglicht ei‐

nen hohen Individualisierungsgrad
und somit Abgrenzung vomWett‐
bewerb“, ergänzt RameshAgarwalla.

HOHE PRÄZISIONMIT DIAMANT

Die Bearbeitung von hochabrasiven
Hightech-Materialien etwa in der
Dental- und Medizinaltechnik ist
ohne diamantbeschichtete Mikro‐
werkzeuge kaum denkbar. Die
hochpräzisen Multilayer CCDia®-
Beschichtungen gibt es schon ab 3
µmSchichtdicke. Das Hot-Filament-
Verfahren sorgt für eine homogene
Schichtdickenverteilungmit engen
Toleranzen – auch bei komplexen,
filigranen Geometrien. Alle CCDia®-
Beschichtungen verbinden die sehr
hohe Haftung kristalliner Schichten
mit der glatten Oberfläche nano‐
kristalliner Schichten. Durch die ex‐
tremeHärte von bis zu 10.000 HV0,05

sind sie sehr verschleißfest und er‐
höhen sowohl die Leistung als auch
die Standzeit der Werkzeuge. Ihre
hoheWärmeleitfähigkeit sorgt für
eine rascheWärmeabfuhr. Dank des
Multilayer-Aufbaus erreichen Zer‐
spaner zudem eine deutlich höhere
Prozess-Sicherheit. Ein perfektes
Gesamtpaket für die Mikrobearbei‐
tung.

Das Team von CTC Praezision Tools vor
der hauseigenen CC800® HiPIMS (von
links): Atanu Ghosh, Somveer Kumar,
Debarshi Saha, Shree Narayan Singh,

Anil Kumar und Somesh Mandal © CTC Praezision Tools
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NACHBEHANDLUNG

BESCHICHTUNG

DieQualität vonBeschichtungenunddamit
von beschichteten Präzisionswerkzeugen
hängtmaßgeblich vomoptimalen Ineinan‐
dergreifen aller erforderlichen Prozess-
Schritte ab. Deswegenbietet CemeCon alle
Komponenten für ein komplettes Inhouse-
Beschichtungszentrum aus einer Hand –
perfekt aufeinander abgestimmt.DasKom‐
plettpaket, bestehend aus der Beschich‐
tungsanlage, Substratvorbehandlung und
Nachbehandlung, deckt den gesamten
Workflowab.DieseKombinationgarantiert
beste Beschichtungsergebnisse.

Mit der Erfahrung aus dem Bau von mehr
als 300 Anlagen übernimmt CemeCon als
Projektpartner die Planung einer maß‐
geschneiderten Turn-Key-Lösung. Der
CemeConVorteil: Alle Komponenten – von
der Beschichtungsanlage über Vor- und
Nachbehandlungbis zurQualitätskontrolle
und Chargierung – sind individuell an die
Kundenanforderungen und die vorhande‐
ne Infrastruktur angepasst sowie perfekt
aufeinander abgestimmt.

Dafür greifen die Experten auf einen ein‐
zigartigen Erfahrungsschatz und umfas‐
sende Prozesskenntnisse zurück: Denn sie
sind Beschichtungskonstrukteur, Anlagen‐
bauer und Beschichter. In einem der welt‐
weit größten Beschichtungszentren für
Zerspanwerkzeuge in Würselen veredelt
CemeCon täglich bis zu 80.000 Präzisions‐
werkzeuge mit hochwertigen Premium-
Beschichtungen. Diesen umfassenden
Erfahrungsschatz ebenso wie die bewähr‐
ten CemeCon Schichtwerkstoffe integriert
eine Turn-Key-Lösung nahtlos in die Ferti‐
gung des Kunden.

ALLES,WAS SIE FÜR DIE
EIGENE INHOUSE-
BESCHICHTUNG IHRER
PRÄZISIONSWERKZEUGE
BENÖTIGEN,
AN EINEM ORT: webcatalog.cemecon.com

VORBEHANDLUNG

DER KOMPLETTE BESCHICHTUNGSPROZESS AUS EINER HAND

Eingangskontrolle Vorchargierung Reinigen Strahlen Reinigen Endchargierung

Qualitätskontrolle Finishing Reinigen Abchargierung

CC800® HiPIMS –
Herzstück einer

Beschichtungslinie –
mit allen bewährten

Schichtwerkstoff-Rezepten
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BESCHICHTEN
Herzstück einer Turn-Key-Lösung ist die CC800®
HiPIMS.MitBeschichtungsratenbis zu2µm/h,Schicht‐
dicken von 1 µm bis aktuell 12 µm und Kapazitäten
von bis zu 1.800 Schaftwerkzeugen bzw. 5.000Wen‐
deschneidplatten ist siedie schnellste, flexibelsteund
wirtschaftlichsteBeschichtungsanlageaufdemMarkt.
Dabei ist sie die perfekte Plattform zur Entwicklung
kundenspezifischer Prozesse.

STRAHLEN
Strahlanlagen bereiten das Substrat – genauer die
Werkzeugoberfläche und Schneidkanten – optimal
auf die Beschichtung vor. Sie befreien dieWerkzeuge
vonKobaltaufschmierungen,GratenundSchleifbrand.

REINIGEN
Die Reinigungsanlagen sorgen für eine schonende
Reinigung der Werkzeuge. Vor der Beschichtung
schaffen sie eine saubereGrundlage füroptimaleHaf‐
tung. In der Nachbehandlung können so Rückstände
aus einemeventuellen Finish restlos entferntwerden.

QUALITÄTSKONTROLLE
GuteAusgangsqualität ist die Basis für gute Leistung:
Deswegenbietet CemeConzahlreichepassendePrüf‐
geräte fürmaßgeschneiderte Qualitätssicherung.

KÜHLEN
KühlanlagenführendiebeimBeschichtenentstehende
Wärmeabundsorgenso fürdienötigeProzess-Sicher‐
heit.CemeConbietetzuverlässige,kompakteundener‐
giesparendeKühlanlagen für jedeAnlagengrößeund
Beschichtungstechnologie.

CHARGIERUNG
Mit der jahrelangen praktischen Erfahrung aus dem
eigenen Beschichtungsservice hat CemeCon perfekt
abgestimmteHalterungssysteme fürunterschiedliche
Werkzeugtypenentwickelt, die für eineoptimaleAus‐
lastungderAnlagen inderVorbehandlung, Beschich‐
tung undNachbehandlung sorgen.

FINISH
Mit abgestimmtenFinish-Prozessen lassen sichWerk‐
zeugoberflächen und Schneidkanten optimal nach‐
bereiten.

DER KOMPLETTE BESCHICHTUNGSPROZESS AUS EINER HAND

Eingangskontrolle Vorchargierung Reinigen Strahlen Reinigen Endchargierung

Transport

Kühlung

Qualitätskontrolle Finishing Reinigen Abchargierung



SteelCon®
für Hartbearbeitung,
rostfreie Stähle, Titan und
Titanlegierungen

Eigenschaften:
sehr verschleißbeständig,
homogenes Verschleiß‐
verhalten,
hohe thermische Stabilität,
ausgezeichnete Haftung,
extrem glatt

Schichtwerkstoff:
TiAlSiN-basiert,
hoher Si-Gehalt

max. Einsatztemperatur:
1.100 °C

Farbe:
Rotgold

Schichtdicken:
1, 5 µmund 3 µm
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Je härter das Material ist, umso hö‐
her sind in der Regel auch die Tem‐
peraturen im Zerspanprozess. Des‐
wegen sind hier harte und tempera‐
turstabile Beschichtungen gefragt.
Silizium als Oxid ist enormhart, ther‐
misch sehr stabil und isoliert gut
gegen Wärme. Damit wird das Ele‐
ment essenzieller Bestandteil im
Erfolgsrezept eines Schichtwerk‐
stoffs, der für die Bearbeitung an‐
spruchsvollerWerkstoffe zur Anwen‐
dung kommt – wie der HiPIMS-
Schichtwerkstoff SteelCon®.

SteelCon® wurde von CemeCon für
die Bearbeitung von gehärteten
Stählen mit mehr als 50 HRC entwi‐
ckelt. Diese Materialien sind sehr
hart, können aber auch eine gewisse
Zähigkeit aufweisen. Oftmals be‐
inhalten sie Legierungsbestandteile,

die für eine hohe Korrosionsbestän‐
digkeit sorgen. Diese erschweren die
Zerspanungsaufgaben zusätzlich.Mit
einem sehr hohen Silizium-Anteil ist
SteelCon®hervorragendgeeignet für
die anspruchsvollen Einsatzbedin‐
gungen inderHartbearbeitung.„Und
er kannnochmehr, dennunser zwei‐

lagiger HiPIMS-Schichtwerkstoff ist
ein wahres Multitalent: SteelCon®
bringt ebenso Höchstleistungen in
anderen schwer zerspanbarenMate‐
rialien, wie rostfreien Stählen, Nickel‐
basislegierungen, Titan, aber auch
‚normalen’Stählen. Das haben zahl‐
reiche Praxistests bewiesen undwird
durch Katalogprodukte unserer Kun‐
denuntermauert“, freut sichManfred
Weigand, Produktmanager Round
Tools bei CemeCon, über die exzel‐
lenten Ergebnisse in verschiedenen
Anwendungen.

IN DER KOMBINATION
UNSCHLAGBAR

SteelCon® isoliert hervorragend ge‐
gen Hitze, lässt kaum Wärme ins
Werkzeug, sondern leitet sie über
den Span ab. Das ist gerade bei

Silizium(-dioxid) gibt es im wahrsten Sinne desWortes wie Sand am Meer.
Die Erdkruste besteht mit einem Massenanteil von etwa 25,8 Prozent aus
Silizium. Damit ist Silizium das zweithäufigste chemische Element nach
Sauerstoff. Hauptsächlich findet man es in silicatischen Mineralen oder als
reines Siliziumdioxid – beispielsweise als Quarz oder auch eben Sand. Aber
was hat das mit Zerspanung zu tun? Siliziumhaltige Beschichtungen sind
dieAntwort auf schwer zerspanbareMaterialien,wiegehärteteund rostfreie
Stähle oder Titan.

DIE BESTE KOMBINATION FÜR ANSPRUCHSVOLLE MATERIALIEN: SILIZIUM UND HiPIMS

ERFOLGSREZEPT STEELCON®
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Materialien von Vorteil, die selbst
sehr schlechteWärmeleiter sind, wie
beispielsweise rostfreier Stahl oder
Titan. Ohne SteelCon® würden die
hohen Temperaturen, die beim Be‐
arbeiten der harten Werkstoffe un‐
weigerlich entstehen, das Hartmetall
verspröden und somit dasWerkzeug
schädigen.

Da sich dank des HiPIMS-Prozesses
keine Fehlstellen in Form von Drop‐
lets bilden können, ist SteelCon® ver‐
fahrensbedingt extrem glatt. So
steht einer optimalen Span- undWär‐
meabfuhr nichts mehr imWeg. Das
Werkzeug kann dieWärme im Span
abführen, die Prozess-Stabilität steigt.
Es entstehenhervorragendeOberflä‐
chengüten am bearbeiteten Werk‐
stück, so dass sich der Anwender oft‐
malsnachfolgendeArbeiten– teilwei‐
se sogar das Polieren – sparen kann.

Manfred Weigand: „HiPIMS bringt
einen weiteren unschlagbaren Vor‐
teil mit sich. Diese Technologie er‐

möglicht die Anpassung von Eigen‐
spannungen, die perfekt auf die Be‐
schichtung, Werkzeuggeometrie
und Anwendung adaptiert werden
können. Das hat direkte und positive
Auswirkungen auf die Haftung und
Verschleißbeständigkeit.“

SteelCon® ist für Schaftwerkzeuge
und neuerdings auch für Wende‐
schneidplatten in Serie verfügbar.

EXZELLENTE ERGEBNISSE
IM PRAXISTEST

Ein Beispiel zeigt die Überlegenheit
von Präzisionswerkzeugen mit
SteelCon®-Beschichtungen: Dafür
wurde ein Block aus gehärtetem,
legiertem Edelstahl (1.2379) mit ei‐
ner Härte von 62 HRC trocken mit
Kugelkopffräsern (d = 6 mm) abge‐
zeilt (vc=120 1/min; n = 6.366 1/min;

vf = 1.655 mm/min; zf = 0,13;
ap, ae = 0,1 mm). Nach drei Überläu‐
fen (183 m // 5h:33min) weist der
SteelCon®-beschichtete Fräser im
Vergleich zurWettbewerbsbeschich‐
tung deutlich weniger Verschleiß‐
merkmale auf (siehe Bilder oben).

„Damit SteelCon® seine exzellenten
Resultate erzielen kann, drehten wir
an zahlreichen Stellschrauben: Ne‐
ben dem Schichtwerkstoff sind das
die Schichtdicke, Toleranzen, Vorbe‐
handlungund Finishing. Im Enginee‐
ring werden die Prozess-Schritte
dann sinnvoll kombiniert und an das
Werkzeug angepasst. Das Ergebnis
ist eine kundenindividuelle Be‐
schichtungsspezifikation, die perfekt
auf die Anwendung abgestimmt ist“,
ergänzt ManfredWeigand.

Beim Fräsen von gehärtetem, legiertem Edelstahl (1.2379) mit einer Härte von 62 HRC weist das SteelCon®-beschichtete
Werkzeug deutlich weniger Verschleiß auf als der Benchmark (oben)
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„Hartmetall hat enorm gute Eigen‐
schaften für Zerspanwerkzeuge:
etwa Härte, Druckfestigkeit, Schlag‐
festigkeit, Biegebruchfestigkeit, Kor‐
rosionsbeständigkeit undmehr. Ge‐
rade in den vergangenen 30 Jahren

hatman bei der Herstellung enorme
Fortschritte gemacht und konnte
das Verhältnis zwischen Härte und
Zähigkeit entscheidend optimieren.
So haben heutzutage Hartmetall‐
werkzeuge in fast allen Bereichen

HSS-Werkzeuge ersetzt“, beschreibt
Bruno Süess, ehemaliger Direktor
und heutiges Verwaltungsratsmit‐
glied der EXTRAMET AG, Vorstands‐
mitglied im Schweizer Fachverband
Pulvermetallurgie und Experte für
Hartmetalle sowie derenHerstellung
und Vorteile.

AUF DIE ZUSAMMENSETZUNG
KOMMT ES AN

Hartmetall für Zerspanungswerkzeu‐
ge besteht hauptsächlich ausWolf‐
ramkarbid (WC) als Hartstoff und ei‐
nem Bindermetall, in der Regel Ko‐
balt (Co). Das Wolframkarbid sorgt
für die Härte und das Kobalt für die
Zähigkeit. Durch diese Kombination
lassen sich die besten physikali‐
schen und mechanischen Eigen‐
schaften erzielen. Die genaue Zu‐
sammensetzung und auch die Er‐
gänzung mit weiteren Legierungs‐
bestandteilen sind dabei sehr flexi‐
bel und richten sich nach den Anfor‐
derungen in der Anwendung.

Komplexe Produkte und moderne Hightech-Materialien sorgen für immer
höhereAnforderungen anPräzisionswerkzeuge.Werkzeuge ausHartmetall
haben zahlreicheVorteile gegenüberWerkzeugen aus HSS: Sie sind härter,
verschleißfester, hitzebeständiger und haben bis auf wenige Ausnahmen
einehöhere Standzeit. Sie ermöglicheneinehochpräziseBearbeitung sowie
höhere Schnittgeschwindigkeiten. Voraussetzung dafür ist die perfekte
Kombination aus Substrat, Geometrie und Beschichtung. Dem Hartmetall
als Basis kommt dabei eine besondere Bedeutung zu.

HARTMETALL IM FOKUS

DIE RICHTIGEWAHL FÜR
EIN PRÄZISIONSWERKZEUG

Qualität von Anfang an: Hartmetall-Herstellung bei EXTRAMET

© EXTRAMET
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Die Härte eines Hartmetalls wird
primär über dieWC-Korngröße regu‐
liert: Je feiner das Korn, umso härter
ist das Hartmetall. In der Zerspa‐
nung sind Hartmetalle mit Ul‐
trafeinstkorn (0,2 – 0,5 µm) und Mi‐
krokorn (0,5 – 0,8 µm) mittlerweile
Standard. Nanokorn (<0,2 µm) konn‐
te sich bis dato nicht durchsetzen
und kommt nur in ganz speziellen
Anwendungen zumEinsatz. Die Her‐
stellung ist gegenüber demNutzen,
den die extrem kleinen Körner im
Vergleich bringen, viel zu aufwendig.

„Aber Härte ist nicht alles: Für die
Verschleißbeständigkeit ist auch
entscheidend, wie gut die harten

Wolframkarbid-Körner imBinderme‐
tall Kobalt eingebettet, benetzt sind
und sich dort verklammert haben.
Denn ist das Kobalt nicht gut verteilt
und die WC-Körner liegen dadurch
direkt aneinander, lösen sie sich ein‐
fach aus der Matrix und es entsteht
erhöhterVerschleiß“, so Bruno Süess.
„Für eine hoheVerschleißbeständig‐
keit muss man also eine perfekte
Balance zwischen Körnern und Bin‐
demittel finden, sodassdasWolfram‐
karbid noch gut gebunden wird,
aber der Kobaltanteil nicht zu hoch
ist. Dieses Verhältnis ist heute gut
kontrollierbar, so dass mittlerweile
viele leistungsstarke Hartmetallsor‐
ten auf demMarkt zu finden sind.“

DIAMANT-BESCHICHTUNGEN
FÜR HARTMETALLWERKZEUGE

Die Zusammensetzung eines Hart‐
metalls ist entscheidend für dessen
Beschichtbarkeitmit Diamantschich‐
ten.„Früher war die Haftung der Di‐
amant-Beschichtung auf dem Hart‐
metall nicht so gut wie heute. Des‐
wegen haben wir – CemeCon und
EXTRAMET – schon in den 1990ern
eng zusammengearbeitet, um die
Zusammensetzung des Hartmetalls
anzupassen und somit die Haftung
zu verbessern. So entstand zum Bei‐

spiel eine spezielle Hartmetallsorte
für die Diamant-Beschichtung mit
ausgewählten Legierungsbestand‐
teilen. In einem trilateralen Arbeits‐
kreis, insbesondere bezogen auf die
Anforderungen der Luftfahrtindus‐
trie, konnten wir gemeinsam mit
der Technischen Universität Ham‐
burg-Harburg (TUHH) große Fort‐
schritte für Diamant-Werkzeuge er‐
reichen“, erinnert sich Bruno Süess.

Für eine gute Beschichtbarkeit ist es
wichtig, dass das Korn nicht zu fein
unddass nicht zu viel Kobalt imHart‐
metall enthalten ist.„Mein persönli‐
cher Favorit zumDiamant-Beschich‐
ten ist einMikrokorn-Hartmetall mit

Beim Beschichten mit Diamant kommt dem Kobaltanteil im Hartmetall eine besondere Bedeutung zu. Er darf weder zu hoch
noch zu niedrig sein. CemeCon berätWerkzeughersteller aufWunsch gerne bei Auswahl eines passenden Hartmetalls

Diamant

Wolframkarbid

Kobalt

©
EX

TR
A
M
ET
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einerWC-Korngröße von 0,8 bis 0,9
µm und 6 Prozent Kobalt“, ergänzt
Süess.

Gerade wenn es um die Beschich‐
tung mit Diamant geht, hat der Ko‐
baltanteil besondere Bedeutung, da
das Kobalt im Beschichtungsprozess
aus der Oberfläche des Hartmetalls
gelöst wird. DazuManfredWeigand,
Produktmanager Round Tools bei
CemeCon: „Ist der Anteil zu gering
und löst sich damit zu viel Kobalt,
halten die WC-Körner nicht mehr
zusammen. Das Hartmetall versprö‐
det zu stark und es ist keine gute
Haftung mehr möglich. Bei einem
zu hohen Anteil bleibt zu viel Kobalt
übrig, derwährenddes Beschichtens
mit dem Kohlenstoff reagiert. Dann
entsteht eine graphitische Phase
(sp2) statt der harten Diamant-Be‐
schichtung (sp3).“

Deswegen führt CemeCon entspre‐
chende Eignungsprüfungen durch,
bei denen das Hartmetall auf seine
Beschichtbarkeit getestet wird.

NUR HOCHWERTIGES
HARTMETALL SORGT FÜR
PREMIUM-BESCHICHTUNGEN

DieHomogenität und somit dieQua‐
lität eines Hartmetalls hat erhebli‐
chen Einfluss auf das Beschichtungs‐
ergebnis und damit auch auf die
Performance des Präzisionswerk‐
zeugs. Mit hochwertigen Hartmetal‐
len wird sowohl eine gute Haftung
als auch eine gleichmäßig beschich‐
tete Oberfläche erzielt. „Reinheit im
Herstellungsprozess des Hartmetalls
und gleichbleibend hohe Qualität
gehören untrennbar zusammen. Das
fängt bereits bei der Mischung des
Pulvers an. Es sollte möglichst kurz
einer Sauerstoffatmosphäre ausge‐
setzt sein, um Oxidation zu verhin‐
dern. Eine schnelle Weiterverarbei‐
tung des Pulvers ist dementspre‐
chend wichtig, denn bei einer lan‐

gen Lagerung oxidiert das Material.
Sobald das Pulver gepresst und der
Grünling vorgesintert ist, passiert
diesbezüglich aber nicht mehr viel“,
erklärt Bruno Süess.

Ein weiterer Faktor für die Qualität –
selbst innerhalb einer Charge – liegt
im Sinterprozess.Wird dabei ein Teil
der Grünlinge einer höheren Kohlen‐
stoffkonzentration ausgesetzt als
ein anderer, variiert der Kohlen‐
stoffanteil bei den Hartmetall-Roh‐
lingen und letztendlich auch bei
dem geschliffenenWerkzeug. Diese
Unterschiede können zu einer
schlechten und/oder ungleichmäßi‐
gen Haftung der Diamant-Beschich‐
tung führen.

FAST KEIN
QUALITÄTSUNTERSCHIED
BEI RECYCELTEM HARTMETALL

Ressourcenschonung, Umwelt‐
schutz und CO₂-Bilanz rückenwie in
allen Branchen auch in der Hartme‐
tall-Herstellung verstärkt in den Fo‐
kus. Auchmit Blick auf die Abbauge‐
biete und die dort herrschenden
Bedingungengewinnt das Recycling
der verschlissenen HM-Werkzeuge
zunehmend an Bedeutung. Die Ver‐
fahren haben hier große Fortschritte
gemacht, so dass der Recyclinganteil
im Hartmetall in den vergangenen
Jahren stetig angestiegen ist. Mit
chemischen Verfahren können alle
Komponenten des Hartmetalls in
ihre Bestandteile – Wolframkarbid,
Kobalt etc. – getrennt undwieder in
die Rohprodukte überführt werden
– und das bei geringerem Energie‐
einsatz.

„Viele Hartmetall-Hersteller, auch
EXTRAMET, verwenden heute ein
Gemisch aus neuemund recyceltem
Material. Qualitätsunterschiede
zwischen hochwertigem Recyclat

In Würselen betreibt CemeCon das weltweit größte Diamant-Beschichtungs‐
zentrum



17

und neuem Pulver gibt es da heute
nichtmehr“, so Bruno Süess. Hartme‐
tall aus rein recyceltem Material ist
bis dato kaum amMarkt verfügbar,
entsprechende Entwicklungen sind
aber bereits angestoßen.„Wir haben
bei CemeCon auch schonWerkzeu‐
ge aus 100 Prozent Recyclat auf die
Eignung zur Diamant-Beschichtbar‐
keit getestet. Zusätzlich haben wir
auch den Rundlauf vor und nach
demBeschichten geprüft.Wir konn‐
ten nach allenTests grünes Licht ge‐
ben“, ergänzt ManfredWeigand.

GROSSE HERAUSFORDERUNGEN
FÜR DIE ZUKUNFT

Neben dem sinkenden Bedarf an
Hartmetall aufgrund der Umstellung
auf alternative Antriebe in der Auto‐
mobilindustrie zählen sicherlich
Auswirkungen der REACH-Verord‐
nung (Europäische Chemikalienver‐
ordnung zur Registrierung, Bewer‐
tung, Zulassung und Beschränkung
chemischer Stoffe) zu den großen
Herausforderungen, denen die Hart‐
metallindustrie gegenübersteht.
REACH hat auch Kobalt (Co) und Ni‐
ckel (Ni) auf die rote Liste gesetzt. So
sind die Hersteller gezwungen, Ko‐
balt und Nickel in der Hartmetallzu‐

sammensetzung zu minimieren
bzw. ganz zu ersetzen, ohne die po‐
sitiven Eigenschaften zu verändern.
Die Forschung konnte bereits in den
letzten Jahren erfreuliche Resultate

erzielen, doch gerade bei Lösungen
für Zerspanwerkzeuge genügen die
neuen Hartmetalle noch nicht den
gewünschtenmechanischen Anfor‐
derungen.

EXTRAMET AG

https://www.extramet.ch

Präzise, langlebige und nachhal‐
tige Hartmetall-Lösungen für
die Hightech-Industrie sind die

Kernkompetenz von EXTRAMET. Die hochwertigen Hartmetall‐
Werkzeugrohlinge sind die Basis für die Herstellung von hochprä‐
zisen rotierenden Zerspanwerkzeugen für anspruchsvolle Anwen‐
dungen. Seit der Gründung 1980 im Freiburgischen Plaffeien
(Schweiz) hat sich EXTRAMET vom ursprünglichen Drei-Mann‐
-Betrieb zu einem breit diversifizierten und international tätigen
Unternehmenmit über 200 Mitarbeitendenweltweit entwickelt.
Bei der Produktion von stranggepresstem Hartmetall setzen die
Experten auf Innovation, Präzision und Hochtechnologie und
bietenmaßgeschneiderte Lösungen für individuelle Anforderun‐
gen. Höchste Präzision gepaart mit Hartmetall in Top-Qualität
macht das Familienunternehmen zum idealen Partner für höchste
Ansprüche in Hightech-Branchen. Das EXTRAMET Hartmetall
kommt in der Luftfahrt- und Automobilindustrie, der Dental- und
Medizinaltechnik, der Präzisions- und Mikromechanik sowie in
der Lebensmittel- und Verpackungstechnologie zum Einsatz.

„CemeCon und EXTRAMET haben
schon in den 1990ern ENG

ZUSAMMENGEARBEITET, um die
Zusammensetzung des HARTMETALLS
anzupassen und somit die HAFTUNG zu
verbessern. So entstand zum Beispiel
eine spezielle Hartmetallsorte für
die DIAMANT-BESCHICHTUNG mit

ausgewählten Legierungsbestandteilen.“

Bruno Süess, ehemaliger Direktor und
heutiges Verwaltungsratsmitglied der EXTRAMET AG



Die steigenden Anforderungen der Zerspanungsmärkte stellen die Hersteller
von Präzisionswerkzeugen vor große Herausforderungen. Um in vielverspre‐
chenden Zukunftsmärkten wie demWerkzeug- und Formenbau, der Medizin‐
technik, Elektromobilität undder 3C-Industrie erfolgreich zu sein und sich von
Wettbewerbernabzuheben, istdieFertigunghochgenauerPräzisionswerkzeuge
mit spezifischenEigenschaftengefordert.NurwervonAnfangandengesamten
Prozess der Produktentwicklung im Präzisionswerkzeugbereich im Blick hat,
entscheidet das Kopf-an-Kopf-Rennen für sich. CemeCon vertritt seit Jahren
diesen ganzheitlichen Ansatz. Als Unterstützer desWettbewerbs GRINDEROF
THE YEAR 2024 wollen die Experten zusammen mit weiteren renommierten
TechnologieanbieterndieAufmerksamkeit aufdiegesamteProzesskette lenken
und gleichzeitig ein Zeichen gegen den Fachkräftemangel setzen.

DIE PROZESSKETTE DER
WERKZEUGHERSTELLUNG

WerHochleistungswerkstoffe präzise
und dabei wirtschaftlich zerspanen
will, braucht anwendungsspezifische
Werkzeuge und Prozesse. Standard‐
lösungen haben hier enge Grenzen.
Bei der Herstellung angepasster
High-End-Lösungen entscheiden
viele Stellschrauben über die Güte
und Genauigkeit des Endprodukts:
von der Hartmetallauswahl über die
Schleifmaschine bis hin zur Be‐
schichtung. Nur wenn alle Kompo‐
nenten schon bei der Konstruktion
im Fokus stehen und perfekt inein‐
andergreifen, entsteht ein Zerspan‐
werkzeug, das allen Anforderungen
gewachsen ist.Das macht den Un‐
terschied am Span und sorgt für

PRÄZISIONSWERKZEUGE VON DER KONSTRUKTION BIS ZUR BESCHICHTUNG
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Beschichtung ist ein essenzieller Be‐
standteil in der Prozesskette der
Werkzeugherstellung



kürzere Zykluszeiten, hohe Prozess-
Sicherheit, bessere Bearbeitungser‐
gebnisse und niedrigere Fertigungs‐
kosten.

FÜR KOMPROMISSLOSE QUALITÄT

Umden gesamten Herstellungspro‐
zess eines Premium-Werkzeugs (sie‐
he Rückseite der FACTS) im Blick zu
behalten und das Zusammenspiel
der verschiedenen Prozess-Schritte
noch besser aufeinander abstimmen
zu können, kooperiert CemeCon
bereits seit einiger Zeit mit ANCA
CNC Machines, einem führenden
Hersteller von CNC-Schleifmaschi‐
nen. Beim Nachwuchswettbewerb
GRINDER OF THE YEAR 2024 auf der
GrindingHub in Stuttgart arbeiten
die beiden Partner mit weiteren
innovativen Technologiezulieferern
der gesamten Schleif-Prozesskette
zusammen.Alle stehen amMarkt für
die gleichen Werte: Sie verfolgen
ihren Premiumanspruch, um ihren
Kunden zum Erfolg zu verhelfen.

„Zum einen ist der Wettbewerb
GRINDER OF THE YEAR 2024 eine
besondere Gelegenheit für aufstre‐
bendeTalente, um ihr schleiftechni‐
sches Können zu zeigen, und er be‐

tont zum anderen die Bedeutung
der einzelnen Prozess-Schritte in der
Werkzeugherstellung – von der
Hartmetallauswahl über den Schleif‐
prozess bis zur Beschichtung. Wir
sind stolz darauf, die Leidenschaft
für Präzision und Fortschritt in der
Branche zu unterstützen, und freuen
uns darauf, unsere Expertise in die‐
sem hochkarätigen Kontext zu prä‐
sentieren“, soMelanie Heeg, Product
Management & Marketing bei
CemeCon.

PERFEKT ABGESTIMMTE
HIGH-END-LÖSUNGEN

CemeCon verfolgt einen ganzheitli‐
chen Ansatz: Die Experten beraten
Werkzeughersteller, wenn ge‐
wünscht, vonAnfang an zur Auswahl
des Substrats, zur Gestaltung der
Geometrie und selbstverständlich
zur Konstruktion der passenden Be‐
schichtung. Nur so entsteht ein her‐
vorragendes Präzisionswerkzeug,
mit dem Zerspaner Bestleistungen
erreichen.

Im gemeinsamen Engineering in
enger Zusammenarbeit mit dem
Werkzeughersteller und im besten
Fall demAnwender stimmen die Ex‐

perten von CemeCon die Premium-
Beschichtung genau auf die Anfor‐
derungen ab. Je mehr die Spezialis‐
ten über die Anwendung wissen
und in die Werkzeugentwicklung
involviert sind, umso besser können
sie die Beschichtung gestalten. Dazu
gibt es einige Stellschrauben im
Beschichtungsprozess (siehe Seite
10/11): Neben demSchichtwerkstoff
sind das Schichtdicke, Toleranz, Vor‐
behandlung, Finishing und vieles
mehr.„Umdie Beschichtung perfekt
an die AnforderungenunddasWerk‐
zeug anzupassen, werden die Pro‐
zess-Schritte sinnvoll kombiniert
und die Parameter genau abge‐
stimmt. So verbindet sich die Be‐
schichtung mit Substrat und Geo‐
metrie zu einer optimalen Zerspan‐
lösung für die jeweilige Anwen‐
dung“, soManfredWeigand, Produkt‐
manager RoundTools bei CemeCon.
„HiPIMS bietet eine weitere Beson‐
derheit: Das Verfahren ermöglicht
die Kombination aus der chemi‐
schen Zusammensetzung eines
Schichtwerkstoffs und den einzigar‐
tigen physikalischen Eigenschaften,
die in dieser Form nur mit der
HiPIMS-Beschichtungstechnologie
möglich sind. So sichern sichHerstel‐
ler Alleinstellungsmerkmale.“
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Standard-Lösungen haben enge Grenzen. Sind alle Komponenten – Substrat, Geometrie und Beschichtung – perfekt aufein‐
ander abgestimmt, entsteht ein hervorragendes Präzisionswerkzeug, mit dem Zerspaner Bestleistungen erreichen
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PROZESSWERKZEUGHERSTELLUNG

PROZESSWERKZEUGSCHLEIFEN
• Spannmittel
• Schleifscheibe
• Abrichtung
• Kühlschmiermittel
• KSS-Feinstfiltration

BESCHICHTUNGSPROZESS
• Vorbehandlung
• Schichtwerkstoffe
• Nachbehandlung
(Mehr dazu auf Seite 10/11)

WERKZEUG-
KONSTRUKTION

HARTMETALL-
AUSWAHL

WERKZEUG-
SCHLEIFEN

WERKZEUG-
VERMESSUNG

WERKZEUG-
BESCHICHTUNG

QUALITÄTS-
KONTROLLE

PRÄZISIONS-
WERKZEUG

© ANCA CNC Machines

© Gerhard Ihle Hartmetalle
Werkzeuge e.K.

© ANCA CNC Machines


