Spezifikationen Datenblatt “1

HE P3

Bezeichnung
Bestellbezeichnung

Aufbau

Farbe

Schichtdicke

Mikroharte
Temperaturbestandigkeit
Wiederbeschichten
Entschichten
Nachbehandlung
Vorbehandlung

Bearbeitung
Werkzeugtypen

Materialien

Kiihlung

Prozessablauf

1) Reinigung

2) Vorbehandlung Kantenverrundung 4-8um
3) Beschichtung HE P3 (Prozess 656)
4) Nachbehandlung und Reinigung

5) Versand
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HE P3 Prozess 656
HE P3

Mehrlagiger AICrN Aufbau
harte Grundschicht, +
AICrSiN Deckschicht

dunkel grau

2,5um 0,5 um
38-40 GPa

Bis ca. 1000 °C
mehrmalig moglich
nur bei HSS moglich
Blrsten

nach Absprache,

flir WSP ist ein Strahlprozess empfehlenswert,

bei Fraser erhoht eine kleine Verrundungen 6-10 um je nach Anwendung
die Standzeit deutlich,

bei Bohrer die Verrundung je nach Anwendungsfall wahlen

Anwendungsgebiete

Hohe Abrasionsbestandigkeit geeignet fiir Frdsen und Bohren und Reiben.
Fir Hartmetall und fiir HSS-Werkzeuge sehr gut geeignet.

legierten und hochlegierten Stdhlen, Kohlenstoff Stahle, Rostfreie Stdhle
Sehr widerstandsfahig bei abrasivem Verschlei® bei hohem Chromanteil
oder hohen Kohlenstoffgehalt im Stahl

Geeignet fir gekihlte Anwendungen und MMS

Vorteile

Sehr gute Haftung der Beschichtung

Die Abrasionsbestandigkeit ist sehr gut

gute Stabilitdt an den Kanten

glatte Oberflache

sehr zahe Beschichtung, geringe Sprodigkeit
nanokristalline Struktur
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