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GemanR unseren "Allgemeinen
Geschaftsbedingungen® muss die angelieferte
Ware in einem beschichtungsfahigen Zustand
sein. Beschichtungsfahig sind
Werkzeuge/Bauteile, die im Wesentlichen
folgende Voraussetzungen erfillen:

Beschichtbare Werkstoffe

Beschichtbar sind metallische Werkstoffe wie
Schnellarbeitsstahle, Warm- und
Kaltarbeitsstéhle, rostbesténdige Stahle,
Vergitungsstahle, Hartmetalle und Cermets.

Warmebehandlung der Werkzeuge/Bauteile

Die Warmebehandlung ist so durchzufiihren,
dass die Beschichtungstemperatur (bis 500 °C)
keinen Harteverlust und Verzug zur Folge hat.
Beschichtungen bei Temperaturen zwischen
250 °C und 350 °C auf Anfrage.

Die Harte der zu beschichtenden
Werkzeuge/Bauteile sollte nicht unterhalb von
unbeschichteten Werkzeugen/Bauteile liegen,
um der Schicht ausreichende Stiitzwirkung zu
bieten.

Beschaffenheit der Werkzeuge/Bauteile

Zur Halterung der Werkzeuge/Bauteile missen
Bohrungen, Gewinde oder eine Flache
vorhanden sein, die unbeschichtet bleiben darf.

Fléachen, die nicht beschichtet werden durfen,
mussen in den Lieferpapieren gekennzeichnet
werden.

Werkzeuge/Bauteile mit Innenkonturen
(Bohrungen, Schlitze) sind beschichtbar.

Je nach deren geometrischen Verhéltnissen
verringert sich die Schichtdicke mit
zunehmender Tiefe.

Lotstellen miissen bis 600 °C
temperaturbesténdig und frei von Lunkern,
Flussmittel und Cadmium sein. Es ist zu
berticksichtigen, dass die Festigkeit der
Lotstellen durch die Temperaturbelastung beim
Beschichten vermindert wird.

Dies gilt auch fur vakuumtaugliche Lote.

Geschweillte Werkzeuge/Bauteile miissen
spannungsfrei gegliiht worden sein.

Die Werkzeuge/Bauteile dirfen nicht verklebt
oder verpresst sein.

Sacklécher und Innengewinde mussen frei von
Hértesalzen und anderen Verunreinigungen
sein.

Kuhlkanéle mussen geoffnet und gereinigt sein.

Oberflachenzustand der Werkzeuge/Bauteile

Die Oberflachen miissen metallisch blank sein.
Sie durfen nicht verchromt, brtniert,
dampfangelassen und bad nitriert sein.

Geschliffene Oberflachen missen frei von
Schleifrissen, Oxidhauten und Neuhartezonen
sein. Fur die Bearbeitung darf keine stumpfe
Schleifscheibe verwendet werden.

Schneidkanten sollten Grat frei sein, damit sie
beim Ersteinsatz nicht ausbrechen.

Beim Funkenerodieren wird grundsatzlich
empfohlen, mehrere Nachschnitte
durchzufuhren, um die Bildung der "wei3en
Schicht" zu reduzieren. Auf funkenerodierten
Oberflachen ist eine gute Schichthaftung im
Allgemeinen erzielbar, wenn diese Oberflachen
durch Mikrostrahlen vorbehandelt werden.

Polierte Flachen missen frei von Poliermittel-
Rickstanden sein.

Anforderungen an Werkzeuge/Bauteile, die beschichtet werden sollen

Photogeatzte Oberflachen kdnnen ohne
Vorbehandlung beschichtet werden, wenn sie
keine Riickstande oder Flecken aufweisen.

Die Oberflachen mussen frei von Rost, Spéanen,
Wachs, Klebstreifen, Farbe, Formbelagen und
dergleichen sein.

Werkzeuge/Bauteile miissen frei von
Schleifstaub, Flecken von Reinigungsmitteln,
Fingerabdriicken und dergleichen sein.

Die Werkzeuge/Bauteile sollten entmagnetisiert
sein.

Transportverpackung

Die Werkzeuge/Bauteile sind so zu verpacken,
dass sie durch &ulere oder gegenseitige
Einwirkung nicht beschadigt werden. Die
Verpackung sollte auch fir den Rucktransport
geeignet sein.

Die Werkzeuge/Bauteile sollten zum Schutz
gegen Rostbildung leicht mit
wasserverdrangendem Ol behandelt werden,
welches sich bei unserer alkalischen Reinigung
riickstandsfrei entfernen lassen muss.

Glanzpolierte Flachen sollten vorzugsweise mit
einer saurefreien, mindestens 50 um starken
PVC-Folie abgedeckt werden. Weiche, abrasiv
wirkende Materialien wie z.B. Watte, Papier
oder Schaumstoff sind nicht empfehlenswert.

Wichtiger Hinweis

Dieses Anforderungsblatt ist Bestandteil unserer
"Allgemeinen Geschéftsbedingungen”.

Angaben zum Werkstoff, zur Warmebehandlung
und zu den letzten Bearbeitungsschritten sind
zur Vermeidung von Rickfragen und schlechten
Beschichtungsergebnissen notwendig. Diese
sind auf lhrer Bestellung anzufiihren. Vergessen
Sie nicht, eine Kontaktperson zu nennen.
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