Prozess Spezifikation
HE S6P

Bezeichnung
Bestellbezeichnung

Aufbau

Farbe

Schichtdicke

Mikroharte
Temperaturbestandigkeit
Wiederbeschichten

Entschichten

Nachbehandlung
Vorbehandlung

Bearbeitung

Werkzeugtypen

Materialien

Prozessablauf

1) Reinigung

2) Vorbehandlung Kantenverrundung
3) Beschichtung HE S6P (Prozess

656645)

4) Nachbehandlung und Reinigung

5) Versand

- CHSMA

Plasma plus GmbH & Co.KG
Gottlieb-Daimler-Strale 7
88451 Dettingen / lller

Eigenschaften

HE S6P Prozess 656645
HE S6P

Mehrlagiger Aufbau
AICrSiN kombiniert mit
AITiSIN

Rétlich braun
3,5um £ 0,5 um
Ca. 40 GPa

Bis ca. 1100 °C

mehrmalig moglich

Nur bei HSS moglich

Bursten

> Bei WSP ist ein Strahlprozess erforderlich.

> Bei Frasern sind Verrundungen im Bereich von 6—10 um, je nach
Anwendung, sinnvoll.

» BeiBohrern ist die Verrundung abhéngig von der jeweiligen
Anwendung festzulegen.

Anwendungsgebiete

Flir Bohren und Frasen bei hohen Anspriichen — gewahrleistet eine hohe

Zerspanungsleistung.

Optimal einsetzbar auf Werkzeugen aus Hartmetall und HSS

Besonders geeignet fir Bohr- und Frasanwendungen in legierten und
hochlegierten Stahlen sowie Kohlenstoffstahlen.

Sehr hohe Widerstandsfahigkeit gegentiber abrasivem VerschleiR.

Vorteile

Sehr gute Haftfestigkeit der Beschichtung

Hohe Abrasionsbestandigkeit

Hohe Stabilitat der Schneidkanten

Geringe Oberflachenrauheit

Optimierte Doppelschichtarchitektur
Nanokristalline Schichtstruktur

Reduzierter Verschleill an den Flihrungsphasen bei
Bohranwendungen
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