f“h eifeler

Zur perfekten Beschichtung: checklist

Hochste, gleichbleibende Qualitdt und rasche, reibungslose Auftragsabwicklung — das sind unsere
Kunden von uns gewohnt. Wir sind dabei aber auf aktive Mithilfe angewiesen: Bereiten Sie Ihren
Beschichtungs-Auftrag einfach anhand unserer Checklist vor und beachten Sie insbesondere die
Hinweise zu den Anforderungen fir PVD Beschichtung!

Der sicherste Weg zu perfekten Ergebnissen ...

Fir optimale Ergebnisse bei der PVD-Beschichtung miissen die zu behandelnden Werkzeuge,
Bauteile und Komponenten eine Reihe spezifischer Voraussetzungen erfullen.

Materialeigenschaften

Fur die PVD-Beschichtung geeignet sind metallische, elektrisch leitende Werkstoffe wie
Schnellarbeitsstahle, Warm- und Kaltarbeitsstahle, rostbestandige Stahle, Vergutungsstahle,
Hartmetalle und Cermets.

e metallische, elektrisch leitende Werkstoffe

Beschaffenheit der Werksticke

Die Maximal-GrofR3e fur zu beschichtende Werkstlicke betragt 700 mm Durchmesser und 1.000 mm
Lange. GroRRere Teile auf Anfrage.

Zur Aufnahme der Werkstiicke missen Bohrungen, Gewinde oder eine Flache vorhanden sein, die
unbeschichtet bleiben koénnen. Flachen, die NICHT beschichtet werden dirfen, mussen
gekennzeichnet werden.

Innenkonturen (Bohrungen, Schlitze) sind nur bedingt beschichtbar. Die Schichtdicke verringert sich
mit zunehmender Tiefe.

Lotstellen miussen bis 600°C temperaturbestandig und frei von Cadmium sein. Die Festigkeit der
Lotstellen kann durch die Temperaturbelastung beim Beschichten vermindert werden. Dies gilt auch
fur vakuumtaugliche Lote.

Geschweildte Werkstiicke miissen spannungsfrei gegliiht worden sein. Die Werkstiicke dirfen nicht
verklebt oder verpresst sein. — Bitte einzeln anliefern! Innengewinde missen frei von
Verunreinigungen, Kihlkanale missen gedffnet und gereinigt sein.

e maximale Abmessungen: g 700 mm, | 1.000 mm (gr6Rere Teile auf Anfrage)
e Bohrungen, Gewinde oder mind. eine Flache, die unbeschichtet bleiben

e Kennzeichnung von nicht zu beschichtenden Flachen

o Lotstellen bis 600°C temperaturbestandig und frei von Cadmium

e geschweildste Werkstiicke spannungsfrei gegliht

e Werkstiucke nicht verklebt oder verpresst

e Innengewinde frei von Verunreinigungen

e Kihlkanéle getffnet und gereinigt
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Oberflachenbeschaffenheit

Die Oberflachen missen metallisch blank - also geschliffen, poliert, erodiert oder gestrahlt - sein. Sie
dirfen nicht verchromt, briniert, dampfangelassen und badnitriert sein. Bei Umformwerkzeugen ist
eine Hochglanz-Politur empfehlenswert.

Plasmanitrierte oder briinierte Werkstlicke sind nur bedingt, bad- oder gasnitrierte Oberflachen gar
nicht zur PVD-Beschichtung geeignet. Plasmanitrierte Oberflachen kénnen beschichtet werden, wenn
auf ein Verbindungsschicht-freies bzw. —armes Nitrieren (i.e. Verbindungszonen-armes Nitrieren)
geachtet wird. Vorhandene Verbindungsschichten mussen leicht tberschliffen und poliert werden.

Geschliffene Oberflachen missen frei von Oxidhauten und Neuhartezonen sein. Schneidkanten,
Bohrungen und Flachen sollten gratfrei sein.

Beim Funkenerodieren ist darauf zu achten, dass die Bildung einer ,weil3en Schicht® reduziert wird.
Funkenerodierte Oberflachen mussen durch Mikrostrahlen vorbehandelt werden, um eine gute
Schichthaftung zu erzielen.

Polierte Flachen mussen frei von Poliermittel-Rickstidnden sein. Bitte keine silikonhaltigen oder
synthetischen Mittel verwenden!

Die Werkstlicke sollten frei von Schleifstaub und Reinigungsmittel-Flecken sowie entmagnetisiert sein,
um Probleme beim Entfernen des Schleifstaubs zu vermeiden.

e metallisch blank (geschliffen, poliert, erodiert oder gestrahlt)

e nicht verchromt, briniert, dampfangelassen und badnitriert

e Hochglanzpolitur bei Umformwerkzeugen

e geschliffene Oberflachen frei von Oxidhauten und Neuhéartezonen
e Schneidkanten, Bohrungen und Flachen gratfrei

e funkenerodierte Oberflachen durch Mikrostrahlen vorbehandelt

e polierte Flachen frei von Poliermittel-Riuckstanden

e frei von Schleifstaub und Reinigungsmittel-Flecken

e entmagnetisiert

Warmebehandlung

Die letzte Warmebehandlung ist Uber der Standard-Beschichtungstemperatur von 450° bis 500°C
durchzufiuihren, damit kein Harteverlust oder Verzug entstehen kann.

Liegt die Warmebehandlung bzw. die Anlasstemperatur unter der Standard-Beschichtungstemperatur,
kénnen die Teile auch im Niedertemperatur-Verfahren (200° bis 350°C) beschichtet werden. Dies
muss jedoch vorab explizit geklart bzw. in den Bestell- und Lieferformularen eindeutig angegeben
werden — siehe auch ,Wichtige Hinweise“. Die zu beschichtenden Werksticke sollten ausreichend
hart sein, damit die Schicht genug Stutzwirkung hat.

e Warmebehandlung mit tber 450° bis 500°C durchfihren
e mit niedrigerer Temperatur durchgefihrte Warmebehandlung explizit vorab kennzeichnen
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Die Werkstiicke sind so zu verpacken, dass sie durch &uf3ere und gegenseitige Einwirkung nicht
beschadigt werden kénnen. Die Verpackung sollte — im Hinblick auf den Umweltschutz - auch fir den
Rucktransport verwendet werden kénnen. Zum Schutz gegen Rostbildung kénnen die Werkstlicke
leicht mit wasserverdrangendem OI, welches sich bei der alkalischen Reinigung riickstandsfrei
entfernen lasst, behandelt werden. Glanzpolierte Flachen sollten abgedeckt werden.

Detaillierte Angaben zum Werkstoff, zur Warmebehandlung und zu den letzten durchgefuhrten

Bearbeitungsschritten sind zur Vermeidung von ungentigenden Beschichtungsergebnissen unbedingt

erforderlich. Bestell- und Lieferunterlagen, die der Ware beigelegt bzw. vorab telefonisch oder per E-

Mail bekannt gegeben werden, missen u.a. folgende Angaben enthalten:

e Kontaktperson

e Bezeichnung

e Stuckzahl

e Beschichtung

e Angabe Uber Material, Warmebehandlung, letzte Bearbeitungsschritte und eventuell
Einsatzbedingungen

e eventuell Schichtdicke und Beschichtungstemperatur

e Skizze/Zeichnung, die zeigt, welche Funktionsflachen beschichtet werden sollen bzw. welche
Flachen nicht beschichtet werden dirfen. Weiters sollen die gewilinschten Aufnahmeflachen
bzw. Aufnahmepunkte markiert sein.

e gewdlnschter Liefertermin und Transportart (Abholung oder Zustellung)

Verwenden Sie doch am besten unser Formular ,Beschichtungsauftrag®! So kdnnen Sie einfach

sicherstellen, dass uns alle fur Ihr Beschichtungs-Projekt notwendigen Informationen Ubermittelt

werden.

Erstauftrage

Wir bitten um Verstandnis, dass Erstauftrage ausnahmslos vorab per Telefon oder E-Mail besprochen
und abgeklart werden mussen. Kontaktieren Sie uns einfach - wir freuen uns auf eine erfolgreiche
Zusammenarbeit!

Alle oben angefiihrten Informationen sind auch Bestandteil unserer <Allgemeinen Geschéfts- und
Lieferbedingungen > .
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