cerlikon
balzers

Anforderungen

an Werkzeuge, die beschichtet werden sollen

GemaB unseren «Allgemeinen Offert- und
Lieferbedingungen fUr den Beschichtungs-
service BALINIT®und BALIQ™» muB die
angelieferte Ware in einem beschichtungsfa-
higen Zustand sein. Beschichtungsfahig
sind Werkzeuge, die im Wesentlichen fol-
gende Voraussetzungen erfullen:

Beschichtbare Werkstoffe
Beschichtbar sind metallische Werkstoffe
wie Schnellarbeitsstéhle, Warm- und Kaltar-
beitsstéhle, rostbestandige Stahle, Vergu-
tungsstahle, Hartmetalle und Cermets.

Warmebehandlung der Werkzeuge
Die Warmebehandlung ist so durchzufthren,
dass die Beschichtungstemperatur (180 °C
bis 500 °C) keinen Harteverlust und Verzug
zur Folge hat.

Die Harte der zu beschichtenden Werkzeuge
sollte nicht unter derjenigen unbeschichteter
Werkzeuge liegen, um der Schicht ausrei-
chende Stlitzwirkung zu bieten.

Beschaffenheit der Werkzeuge

Zur Halterung der Werkzeuge mussen Boh-
rungen, Gewinde oder eine Flache vorhan-
den sein, die unbeschichtet bleiben darf.

Flachen, die nicht beschichtet werden dir-
fen, mussen in den Lieferpapieren bezeich-
net werden.

Werkzeuge mit Innenkonturen (Bohrungen,
Schlitze) sind beschichtbar. Je nach deren
geometrischen Verhaltnissen verringert sich
die Schichtdicke mit zunehmender Tiefe.

Lotstellen mussen bis 600 °C temperatur-
bestandig und frei von Lunkern, FluBmittel
und Cadmium sein. Es ist zu bericksichti-
gen, daB die Festigkeit der Lotstellen durch
die Temperaturbelastung beim Beschichten
vermindert wird. Dies gilt auch flr vakuum-
taugliche Lote.

GeschweiBte Werkzeuge muissen span-
nungsfrei gegliht worden sein. Die Werk-
zeuge durfen nicht verklebt oder verpreBt
sein. Sacklécher und Innengewinde missen
frei von Héartesalzen und anderen Verunreini-
gungen sein. Kudhlkanale mussen gedffnet
und gereinigt sein.

Oberflachenzustand der Werkzeuge
Die Oberflachen missen metallisch blank
sein. Sie durfen nicht verchromt, brUniert,
dampfangelassen und badnitriert sein.

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

Schneidkanten sollten gratfrei sein, damit sie
beim Ersteinsatz nicht ausbrechen.

Beim Funkenerodieren wird grundsatzlich
empfohlen, mehrere Nachschnitte durch-
zufGhren, um die Bildung der «weissen
Schicht» zu reduzieren. Auf funkenerodierten
Oberflachen ist eine gute Schichthaftung im
Allgemeinen erzielbar, wenn diese Oberfla-
chen durch Mikrostrahlen vorbehandelt
werden.

Polierte Flachen mussen frei von Poliermit-
tel-Ruckstanden sein.

Photogeatzte Oberflachen kénnen ohne
Vorbehandlung beschichtet werden, wenn
sie keine Ruckstédnde oder Flecken aufwei-
sen. Die Oberflachen missen frei von Rost,
Spanen, Wachs, Klebstreifen, Farbe, Form-
beldgen und dergleichen sein.

Die Werkzeuge missen frei von Schleif-
staub, Flecken von Reinigungsmitteln,
Fingerabdrlcken und dergleichen sein.

Magnetismus
Die Werkzeuge durfen einen maximalen Wert
von < 5 Gauss haben

Transportverpackung

Die Werkzeuge sind so zu verpacken, daB
sie durch dussere oder gegenseitige Einwir-
kung nicht beschéadigt werden. Die Verpa-
ckung sollte auch flr den Ricktransport
geeignet sein. Die Werkzeuge sollten zum
Schutz gegen Rostbildung leicht mit wasser-
verdrangendem Ol behandelt werden,
welches sich bei unserer alkalischen Reini-
gung rtckstandsfrei entfernen lassen muB.

Glanzpolierte Flachen sollten vorzugsweise
mit einer saurefreien, mindestens 50 pm
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 un-
serer «Allgemeinen Offert- und Lieferbedin-
gungen fur den Beschichtungsservice
BALINIT® und BALIQ™>.

Angaben zum Werkstoff, zur Warmebe-
handlung und zu den letzten Bearbeitungs-
schritten sind zur Vermeidung von Ruck-
fragen und schlechten Beschichtungs-
ergebnissen notwendig. Benutzen Sie hierzu
unser Formular «Beschichtungs-Auftrag
BALINIT® und BALIQ™ — Technische An-
gaben (CHOO1DE)». Vergessen Sie nicht,
eine Kontaktperson zu nennen.

Oerlikon Balzers Coating AG
Beschichtungszentrum

Gebdaude 106

lramali 18

LI-9496 Balzers

Tel +423 388 57 01

Fax +423 388 54 34
info.balzers.li@oerlikon.com
www.oerlikon.com/balzers/ch

Oerlikon Balzers Coating SA, Briigg
Erlenstrasse 39/ Brliiggmoos

CH-2555 Brlgg / BE

Tél 032 365 74 74

Fax 032 365 74 70
info.balzers.ch@oerlikon.com
www.oerlikon.com/balzers/ch
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