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PlanoTek®
Bewahrt in der Praxis

Standzeitoptimierung Kupfer

=Beschichtung: 5 ym PlanoTek HCN
=Kunststoff: PP

NUTZEN
=Verlangerung Wartungsintervall um 60 %

= Kein Verschleiss der Kontureinsatze

Entformungshilfe TPE

=Beschichtung: 5 um PlanoTek CNPTFE

NUTZEN
=Bessere Entformung
= Zykluszeitverkliirzung um 20 %

Entformungshilfe LSR

=Beschichtung: 10 pm PlanoTek CNPTFE

NUTZEN
=Problemlose Entformung
=Gleichbleibende Artikelqualitat

Verschleissschutz Alu

=Beschichtung: 10 um PlanoTek HCN

NUTZEN
=Deutlich héhere Standzeit
=Wartung um 30 % reduziert

PA 6 GF 50
Schutz vor Abrasion

=Beschichtung: 20 pm PlanoTek CNBV

NUTZEN
=Deutlich héhere Standzeit gegen-

Uber Dlinnschichten
=Kein Ausbrechen im Kantenbereich




N
i
o
~N

—
]
a
o
+J
X
o

forum

Ohne wenn und aber!

Korrosionsschutz konturnaher Kiihlung mit PlanoTek® KSCN

=Beschichtung als Halbzeug, Komplettwerkzeug
=Neu- und Gebrauchtwerkzeug

=Konturnahe Kihlungen, laser geschmolzen, gefligt
=Flr variotherme Anwendungen geeignet

Salzsprihtest DIN 50021

Natriumchloridlosung 50 g/1 NaCl

1.2767, unbeschichtet, 1 Tag 1.2767, 5 um TiN, 2 Tage 1.2767, 5 ym Chrom, 5 Tage 1.2767, 30 um PlanoTek KSCN, 7 Tage

Innenbeschichtung als Halbzeug

_ Wirtschaftliche Beschichtung
1. Einbringung der Kihlkanale
2. ggf. Harten

3. Komplette Beschichtung
4. Endbearbeitung der Aussenkontur bzw. Kavitat

Nachweis des Korrosionsschutzes mittels Salzsprihtest

D=2mm _Ausgangszustand
=Werkstoff: 1.2709

_Beschichtung - Temperierkanal 2 mm
=50 um PlanoTek KSCN

0O-Ring Passsitz mitbeschichtet



Beurteilung der Beschichtung
durch Segmentieren

a) Schichtdickenmessung
b) Salzspriihtest nach DIN 50021
Natriumchloridlésung 50g/1 NaCI

— Ergebnis

Korrosionsschutz der Temperierung und O-Ring Pass-
sitze konnte anhand der Korrosionstests nachgewiesen
werden.

Die Beschichtung PlanoTek KSCN wird in jedem Flachen-
element der Temperierung durchgangig und haftfest
abgeschieden.

Beispiel Firma Mann u. Hummel, Ludwigsburg

Nachweis des Korrosionsschutzes
mittels Salzspriihtest

_Nachweis der Beschichtbarkeit von lasergenerierten Bauteilen
= Werkstoff 1.2709

=Durchmesser 3 mm

=8 getrennte Kreislaufe

_Segmentierte Beschichtung nach Korrosionstest
30 um PlanoTek® KSCN, Korrosionstest bestanden

KUNDENNUTZEN Fazit

NovoPlan ist seit fast 10 Jahren der Pionier in Sachen Schutz Tempe-
rierung. Durch stetige Forschungs- und Entwicklungsarbeit kénnen

= Korrosionsschutz Temperierungsdurchmesser bis 2 mm durch Beschichten mit PlanoTek
KSCN zuverlassig vor Korrosion geschiitzt werden.

Innenbeschichtung:

= Gleich bleibende Artikelqualitat

= Kuhlleistung ist dauerhaft
gewahrleistet Vorteile

PlanoTek KSCN gegenuber Wettbewerbersschichten:

=Salzspriihtest bestanden: > 1000 Stunden
=Temperaturbestandigkeit der Beschichtung ca 900 °C
= Geeignet fur Variotherm Anwendungen (> 140 °C)
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Kuﬁndenerfahrung mit PlanoTek®
CNB und PlanoTek® CNBV

Herr Marseu und Herr Lewark Firma FWB GmbH berichteten auf dem
NovoPlan Workshop im Mirz iiber Ihre Erfahrungen mit den PlanoTek®

Dispersionsschichten.

FWB Kunststofftechnik GmbH steht fiir innovative Entwicklungsarbeit und technische Kompetenz in
der Kunststoft-Spritzgusstechnik. Die umfassende Betreuung individueller Kundenwiinsche — von der
Idee, iiber das Design, bis hin zur prizisen Fertigung der Spritzgussformen - garantiert den Anspruch
auf hochste Fertigungsqualitit. Dies ist auch die Basis fiir funktionsgerechte und kostengiinstige Prizisi-
onsprodukte aus Kunststoff und somit die Grundlage fiir eine effiziente und erfolgreiche Zusammen-
arbeit mit den Kunden.

praxisBEISPIELE

Entformungshilfe, Gleitbeschichtung

=Konturhilse, Einsatz aus 1.2343
= Kunststoff: PBT-GF30

_Ausgangssituation

=Komplizierte Mechanik im Entformungsablauf

«Uberspritzung an der Formtrennung und Kaltverschweissung
zwischen Kavitateneinsatz und Konturhilse

=Geringe Standzeit der Werkzeugelemente

=Kundenanforderungen: keine Fettriickstdnde auf dem Bauteil,
schmiermittelarmes Werkzeug

Ohne Beschichtung: 120.000 Schuss DLC Beschichtung: 200.000 Schuss

Lésung NovoPlan

__Kavitateneinsatz
Egalisierung der Fressspuren durch FWB

_Beschichtung
=35 um PlanoTek® HCN als Masskorrektur
=+ 10 um PlanoTek® CNB als Gleitschicht/Reibminderung

_Hulse (Neuteil)
5 um PlanoTek® CNBV

PlanoTek® CNBV Beschichtung: Gber 200.000 Schuss

6-7
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Zwischenfazit

KUNDENNUTZEN

Weitere Massnahmen ...

= Wartungsintervall von 60.000
auf 100.000 Schuss erhoht
= Standzeit der Hilse auf
ca. 400.000 Schuss erhoht Um die Standzeit der Konturhtilse noch weiter zu erh6hen, lauft aktuell ein
. Versuch bei FWB an einer Konturhtlse mit 10 pm PlanoTek CNBV
= Reduzierung des Anfahraus-

schusses durch schmiermittelarmes
Spritzgieswerkzeug

Bei allen Neuwerkzeugen wird bereits in der Konstruktion die PlanoTek
Beschichtung eingeplant.

KUNDENNUTZEN Entformungshilfe TPE

=Angusseinsatz aus 1.2085

= Kein Kleben/Abreissen .TPE

des Angusses uber die komplette

Produktion _Ausgangssituation

» Stérungsfreie Produktion =haufige Produktionsstillstande durch klebende/ abgerissene Anglisse
ohne Ausschuss

_Beschichtung
=6 um PlanoTek CNPTFE® als Antihaftbeschichtung



Bretthauer GmbH
Kundenerfahrung mit PlanoTek®
CNB und PlanoTek® CNBV
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Herr Waldschmidt Firma Bretthauer GmbH berichtete auf dem NovoPlan

Workshop im Mirz iiber seine Erfahrungen mit PlanoTek® Dispersionsschichten.

Die Firma Bretthauer ist seit iiber 50 Jahren ein leistungsstarker Systempartner fiir kunststofftechnische Lésun-
gen. Die Leistungen sind umfassend und decken die Beratung, die Entwicklung, den Werkzeugbau sowie die
Bemusterung von Kunststoffspritzgussteilen bis hin zur Grofiserienfertigung und Montage komplexer Baugrup-
pen ab. Mit hohem technischem Know-how, Flexibilitit im Werkzeugbau und der ausgeprigten Sensibilitit fir
die Bediirfnisse und Entwicklungen des Marktes bietet Bretthauer prizise entwickelte Kunststoffteile und -bau-
gruppen in bewihrter Qualitit. Davon zeugen viele Kundenauftrige aus den Branchen Automobil-, Medizin-,
Maschinen-, Forder- und Antriebstechnik sowie der Luftfahrt und der Elektroindustrie.

praxis BEISPIELE

KUNDENNUTZEN Entformungshilfe PP

=Kern aus Moldmax HH
= Sehr gute Entformung . Kunststoff: PP
= Zykluszeit wurde halbiert
_Ausgangssituation
=Vierkantkontur hochglanzpoliert,
schlechte Entformung
=Folge: lange Kihlzeit

_Abhilfe
15 pym PlanoTek® CNBV

KUNDENNUTZEN Entformun_gshilfe,
Gleitbeschichtung

= Sehr gute Entformung )
=Gewindekern aus 1.2343
= Prozesssichere Produktion . Kunststoff: PC

_Ausgangssituation
=Schlechte Entformung am Gewinde

__Beschichtung
5 pym PlanoTek® CNB,
getempert, 60-65 HRC

KUNDENNUTZEN Entformungshilfe PC

«Einsatz aus 1.2767
= Auswerferkraft wurde halbiert . Kunststoff: PC
= 100%ige Entformung
__Ausgangssituation
=Entformungsprobleme im Bereich
der Rippen

__Beschichtung
5 uym PlanoTek® CNBV



Schitz Werkzeugbau GmbH

Kundenerfahrung mit PlanoTek®
Dispersionsschichten
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Herr Lohr Firma Schiitz GmbH berichtete auf dem NovoPlan Workshop im

Mirz tiber seine Erfahrungen mit PlanoTek® Dispersionsschichten.

Die Schiitz Kunststofftechnik GmbH mit ca. 100 Mitarbeitern bieten Schiitz Kunststofftechnik innovative
und wirtschaftliche Lésungen fiir technische Kunststoffteile an, die perfekt an die Bediirfnisse unserer
Kunden angepasst sind. Die Schiitz Werkzeugbau GmbH mit ihren 12 Mitarbeitern und einem Auszubil-
denden verfiigt iiber einen modernen Maschinenpark und iiber branchenorientierte CAD/CAM Lésungen.
Als innovativer Profi in der Herstellung von Spritzgieflwerkzeugen positioniert sich Schiitz seit mehr als

15 Jahren auf dem deutschen und globalen Marke.

—— T A

praxisBEISPIELE

KUNDENNUTZEN Masskorrektur Formkerne

=Gehduse aus PC-ABS

= Glnstige und schnelle Alternative -Formkerne aus 1.2343, gehartet

zur Neuanfertigung

= Bearbeitungszeit: 6 Arbeitstage _Ziel
=Masskorrektur als Alternative zum Neuteil

__Beschichtung
10 um PlanoTek® HCN partiell

KUNDENNUTZEN Gleitbeschichtung

. _ =Schragschieber, Schiebersegmente
= Deutliche Reduzierung .1.2343 gehartet

der Schmierung

= Dauerhafte Vermeidung von _Ziel
»Fressen« =Reduzierung der Schmierung

= Keine Verschleppung von
Fettriickstanden auf die struktu-
rierte DUsenseite

__Beschichtung
5 um PlanoTek® CNB,
komplett + Tempern bei 300 °C 4 h,
60-65 HRC



E.Braun GmbH

Stempel far
Heissnietvorrichtung

N
i
o
~N
—
]
a
o
+J
X
o

forum

Herr Braun Firma E. Braun GmbH berichtete auf dem
NovoPlan Workshop im Mirz iiber seine Erfahrungen
mit PlanoTek® Dispersionsschichten.

Die Firma E.Braun produziert hochwertige Produkte aus dem Bereich der Temperier-
und Kiltetechnik.Neben Standard-Systemen bietet sie auch Variotherme- und Impuls-
Temperiergerite in einem groflen Leistungsspektrum an. Sowohl fiir den Wirmetriger
Wasser als auch fiir alternative Wirmetrigerfliissigkeiten im Temperaturbereich von
-40 C bis +350 C bietet E.Braun die passende Losung. Der Sondermaschinen-Anlagen-
bau erméglicht flexible Lésungen und eine schnelle Umsetzung der Anforderungen.
Der Einsatz energieeffizienter Systeme ist dabei selbstverstindlich.

praxis BEISPIELE

Entformungshilfe +
Verschleissschutz

= Stempel flr Heissnietvorrichtung
aus Kupferwerkstoff

_Ziel

= Entformungshilfe und
zusatzlicher Verschleissschutz bei Bearbeitung
von PC-ABS oder PA6 mit Glasfaser

_Beschichtung
=Normalbeanspruchung: 4 um PlanoTek CNB
=Hd6chstbelastung: 20 um PlanoTek CNBV
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Gobbi GmbH

Rock & Roll -
Stein trifft auf PlanoTek®

Das Familienunternehmen Gobbi, weist jahrzehntelange Erfahrung

in der Fertigung von Kiichenarbeitsplatten auf. Die langjihrige Firmen-
geschichte ist gepragt von modernster Technik, hochster Qualitdt und
der Liebe zum Handwerk.

Perfekte und bestens gewartete Maschinen und Produktionsmittel sind unumginglich,

um die hohen Qualititsanforderungen, die Gobbi an sich selbst und seine Produkete stellt, zu gewihrleisten.

Friskopfim Einsatz (5-Achsen CNC)
Einsatz von Maschine und Werkzeugen unter schwersten Bedingungen. Kithlung mit Stadtwasser,
ohne Zusitze, Schleifabtrag wirkt wie Schmirgel!

praxis BEISPIELE

AR Korrosionsschutz
__Ausgangsituation
Spannkonen aus V2A und Diamant-
kronenbohrer korrodieren aufgrund extre-

= Kein Ausbrechen der Diamanten
durch Korrosionsunterwanderung.

= Zuverlassiger Korrosionsschutz im mer Bedingungen
Arbeits- und im Spannbereich!
= Standzeit: ~Ziel

=Schutz des Konus und der Werkzeug-
aufnahme im Maschinenkopf
=Schutz des Aufnahmegewindes
im Spannkonus

bis zu 400 Bohrungen in 30 mm
Granitplatte.

__Beschichtung
10 um PlanoTek KSCN

11
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Kunststofftechnik Grabher GmbH ’7

Ohne Belag geht's besser!
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Grabher Kunststofftechnik ist ein Pionier der Kunststoffverarbeitung
in Vorarlberg und wurde 1963 gegriindet. Start der eigenen Produktion
von Spritzgussteilen. Start der eigenen Produktion von Spritzgussteilen.
Es werden Skistock-Teller und -Griffe auf einer Netstal-Spritzgiess-
maschine hergestellt.

Mittlerweile ist Grabher ein etablierter Fertiger fiir namhafte Hersteller aus dem Haushaltsgerite-
Maébel- und Industriebereich. Seit 2012 wird die eigene Produktelinie Rean Knobs hergestellt und
vertrieben. Fiir die Firma Robotunits GmbH stellt Grabher Abschlusskappen aus ABS AF312T Vo
schwarz fiir Aluschienensysteme her. Die besondere Herausforderung ist der Flammschutz im Kunst-
stoff, der zu starker Korrosion und Belagsbildung fiihrt.

praxis BEISPIELE

Belagsreduzierung,
Korrosionsschutz

_Ausgangssituation

=Starke Korrosion und Belagsbildung
im Werkzeug

= Kunststoff: ABS mit Flammschutz

_Folge
=Hohe Instandhaltungs- und Ersatzteilkosten

_Abhilfe
=Komplettbeschichtung der Formplatten
mit 10 ym PlanoTek HCN, getempert

KUNDENERFAHRUNG
Nach 12 Monaten im Dauereinsatz ...

= Wartungsintervall um das Doppelte
verlangert

= Deutlich geringerer Wartungsaufwand
=Keine Belagsbildung zu erkennen.
=Geringerer Verschleiss

=Keine Korrosion erkennbar
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g . .
3 Firma Kdénig & Meyer GmbH & Co. KG
NSy . .
Werkzeug lauft seit 8 Jahren
NovoPlan begleitet ein Neuwerkzeug seit der Planungsphase
vor 9 Jahren.
Die Firma Kénig & Meyer GmbH & Co. KG fertigt mit heute 250 Mitarbeitern am Standort Wert-
heim alle Arten von Musikstativen. Das Sortiment umfasst 1200 Produkte, dazu zihlen Notenpulte,
Instrumentenstinder, Mikrofon- und Boxenstative. Dariiber hinaus ist Kénig & Meyer Zulieferer
... aufgrund des zunehmenden
Wettbewerbs werden immer fiir den Medizinbereich und Home-Entertainment-Bereich.
neue Wege gesucht, die haus-
internen Prozesse zu verbessern!
Hr. Kraft, Firma Konig & Meyer
8 Jahre ohne Wartung 2017
Produktion von Uber
Das alte Werkzeug Parkettschoner musste 2 . il
KUNDENNUTZEN nach 20 Jahren erneuert werden. Durch die 18 Mio. Teilen
rechtzeitige Einplanung in der Entwurfs- Werk 5uft seit Inbetriebnah
: ; . phase konnte die Beschichtung kostengiins- ~ * We€rkzeug lautt seit Inbetriebnahme
Erhéhung der Standzeit tig erfolgen. 2009 ohne Unterbrechungen,
= Reduzierung von Wartungs- und ohne Ausschuss
Reinigungsaufwand =Es wurde lediglich 1 mal im Jahr eine
= Leichte und schnelle Demontage 2008-2009 Regelwartung durchgefihrt.

=Leichte und schnelle Demontage/
Planungsphase und Umsetzung  Montage
=Kihlbohrungen weiterhin ohne
« Auswerferplatten 5 pm PlanoTek KSCN Korrosion
=Formplatten 20 pm PlanoTek KSCN
=Einsatze, Kerne 10 um PlanoTek CNB

= Kihlbohrungen ohne Korrosion und
Ablagerungen
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NovoPlan GmbH, Forschung und Entwicklung

Optimierte Frastechnologien
fur PlanoTek®-Beschichtungen

Seit August 2016 werden an der Hochschule Ostwestfalen-Lippe (Fach-
gruppe Fertigungstechnik, Prof. Juhr) Technologieuntersuchungen fiir
die Nachbearbeitung durch Hartfrisen durchgefiithrt. Dabei liegen jetzt

die ersten anwendungsfihigen Ergebnisse vor.

Bei einer partiellen Beschichtung mit PlanoTek® miissen die Schichten hiufig in bestimmten Bereichen
geometrisch exakt wieder entfernt werden. Dies gilt fiir Beschichtungen zur Maflkorrektur, wenn nur der
Formbereich beschichtet wird, oder bei Komplettbeschichtungen von Halbzeugen. Da die harten Schich-
ten eine gewisse Sprodigkeit aufweisen, war das in der Vergangenheit nur durch Schleifen oder Lippen
méoglich. Die fiir den Werkzeugbau typischen, leistungsfihigeren Verfahren Frisen und Senkerodieren
konnten wegen entstehender Schichtablésungen lange Zeit nicht eingesetzt werden. Beim Frisen lag dies
an den sofort auftretenden Mikroausbriichen an den Friserschneiden.

Beim Senkerodieren waren die Ursachen komplexer, hier konnten jedoch 2009 voll funktionsfihige
Technologien fiir PlanoTek® Schichten entwickelt werden, die sich seitdem im praktischen Einsatz
bewihren. Die Produktivitit ist dabei relativ gering und die komplexe Vorgehensweise umstindlich,
weil der Anwender nicht auf fertige Einstellungen der Erodiermaschine zuriickgreifen kann. Letzteres
macht auch eine geometrisch exakte Bearbeitung in einem Arbeitszyklus aufwindig.

Seit August 2016 werden an der Hochschule Ostwestfalen-Lippe (Fachgruppe Fertigungstechnik, Prof.
Juhr) Technologieuntersuchungen fiir die Nachbearbeitung durch Hartfrdsen durchgefiihrt. Dabei
liegen jetzt die ersten anwendungsfihigen Ergebnisse vor: Die Bearbeitung erfolgt mit speziell fiir diese
Anwendung entwickelten Frisern, die mit Schneiden aus superharten Schneidstoffen mit einer optimier-
ten Werkzeuggeometrie ausgestattet sind.

14-15
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Diese mit einem namhaften deutschen Zerspanungswerkzeughersteller entwickelten Friser sind fiir die
Bearbeitung der PlanoTek® HCN- und HoCN-Beschichtung, sowohl im Abscheidungszustand, als auch
getempert, uneingeschrinke geeignet.

Die Grenzfliche zwischen der Schicht und dem Grundmaterial kann bedenkenlos durchfrist werden:
Es sind keine Schichtablésungen festzustellen und die hervorragende Oberflichenqualitit zeigt sich
sowohl in der Schicht als auch im Grundmaterial.

Der Frisprozesse erweisen sich als robust, wenn bestimmte Schnittbedingungen eingehalten werden.
Es sind nicht einmal besonders hohe Spindeldrehzahlen notwendig. Der Verschleif$ an diesen Werk-
zeugen ist so gering, dass er wihrend aller erfolgten Untersuchungen nicht einmal quantifiziert werden
konnte. Die Produktivitit ist gegeniiber dem Erodieren erwartungsgemif§ drastisch erhéht, womit

das Erodieren nur noch in geometrischen Grenzfillen eingesetzt werden muss. Damit rechnet sich die
Beschaffung optimierter Friser fiir den Anwender, wenn er gelegentlich bis hiufig Chemisch-Nickel-
Beschichtungen nachbearbeiten will.

Die Rauheit bei diesen optimierten Prozessen liegt bei einem Achtel der mit dem Senkerodieren bes-
tenfalls erzielbaren Rauheitswerte. Es konnten innerhalb der Schichten minimale Rauheiten von Rz =
0,2 pm erreicht werden, was bereits in den Bereich der Hochglanzpolitur fillt. Hier sollen sich in der
Zukunft Prozessentwicklungen anschlieffen, bei denen Flichen in Polierqualitit bereits durch Frisen
hergestellt werden konnen. Dies konnte den Einsatzbereich der PlanoTek® Funktionsschichten im
Werkzeugbau stark erweitern, da sich hierbei aufwendige Polierarbeiten stark reduzi

Verfasser, Einrichtung ...

Hochschule Ostwestfalen-Lippe (HS-OWL), Fachbereich 7
Fachgruppe Fertigungstechnik, Prof. Dr.-Ing. Henrik Juhr
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Workshop - Kundenseminare
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Der jahrliche NovoPlan Workshop und unsere Kundenseminare sind
Veranstaltungen, die auf den Bedarf von Fihrungskraften, Entscheidern
und Anwendern aus der Kunststoffindustrie und dem Werkzeug- und
Formenbau zugeschnitten sind.

Workshop

Mit dem Workshop bietet NovoPlan eine Plattform fir einen fachbezogenen
Erfahrungsaustausch.

=Referate von Praktikern - fir Praktiker
=NovoPlan Beschichtungstechnologie
=Wissenschaftliche Beitrage

Nadchster Termin: 8.3.2018.

Gerne reservieren wir Ihnen schon jetzt unverbindlich einen Platz.
Mehr Informationen auf www.novoplan.com.

Praxisnahe Kundenseminare

Die NovoPlan Kundenseminare in Aalen “"Wartungsarme Werkzeuge durch
Beschichten" sind ein fester Bestandteil unseres Kundenservices.

Ziel des Seminars ist es, in kleinem Rahmen, die Nutzendarstellung des
Beschichtens zur Steigerung der Effizienz des Produktionsprozesses anhand
von praktischen Beispielen darzustellen.

Aufgrund der Nachfrage wurden 2016/17 auch externe Seminare
z.B. Jena, Neuenrade, Kassel durchgefiihrt.

Mehr Informationen und aktuelle Termine finden Sie auf www.novoplan.com.

NovoPlan GmbH

Messeauftritte

Besuchen Sie uns, informieren Sie sich tber
Neuerungen und besprechen mit uns aktuelle
Anwendungen.

Unsere Anwendungstechniker freuen sich auf
Ihren Besuch.

Termine und Anmeldung auf
www.novoplan.com

16
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Interaktives Kontaktformular

Direkt ausfullen & senden!
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Name, Vorname* Telefonnummer*

Wir haben Ihr Interesse geweckt?

E-Mail-Adresse” Firma®

Kontaktieren Sie uns. Wir melden

uns umgehend bei Ihnen. Ihre Nachricht an uns ...

www.novoplan.com/datenschutz

ABSENDEN LOSCHEN

Interaktives Kontaktformular

Unverbindliche Workshop
Vorreservierung!

Name, Vorname* Telefonnummer™

Sichern Sie sich schon jetzt Ihre
Teilnahme. E-Mail-Adresse™ Firma*
Kontaktieren Sie uns. Wir melden

uns umgehend bei Ihnen Fragen oder Anmerkungen zum Workshop...

ANMELDEN LOSCHEN

www.novoplan.com/datenschutz
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