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ANFORDERUNGEN ZUR PVD-BESCHICHTUNG VON OBERFLACHEN/BAUTEILEN

MATERIALEIGENSCHAFTEN

Beschichtbar sind alle leitfdhigen Stahimaterialien mit geeigneter Wa&rmevorbehandlung sowie Hartmetalle und anderweitig

leitfdhige Schneidstoffe.

Die Werkstoffe und ihre vorangegangene Wdrmebehandlung mussen fir die wdhrend des Beschichtungsprozesses
auftretenden Temperaturen (> 500°C bei Arc-Beschichtungen bzw. bis 250 °C bei Sputter-Beschichtungen) geeignet sein, um

Verzug sowie Hdrteverlust und Gefligeumwandlungen wdhrend des Beschichtungsprozesses auszuschlieBen.

Alle Werkzeuge/Komponenten sollten die Werkstoffhdrte vor der Beschichtung aufweisen, die der Werkstoff zur Erflllung der

verlangten Funktion auch im unbeschichteten Zustand aufweisen muss.

Gelbtete oder reparaturgeschweite Werkzeuge sind grundsétzlich beschichtbar, wenn vakuumtaugliche Lote (Léttemperatur >
600°C und Lot Cd- und Zn-frei) verwendet werden und die Verbindungsstellen frei von thermischen Spannungen sowie

Einschltssen und Flussmittelriickstdnden jeglicher Art sind.

Alle zu beschichtenden Substrate sind im unmagnetisierten Zustand anzuliefern.

OBERFLACHENZUSTAND

Um die Haftung der Beschichtung auf der Bauteiloberfléche nicht zu beeinflussen, missen die zu beschichtenden Oberfléchen

metallisch blank sein (z.B. geschliffen, poliert, schlicht-erodiert).
Die Oberfldchen mussen frei sein von:

o Mechanischen Defekten, Korrosionsprodukten (z.B. Flugrost oder Oxidhdute), Orangenhaut (Polieren) oder

Rickstédnden von Farben, Lacken und Fremdbeschichtungen.
o Ruckstdnden von Verpackungsmitteln (z.B. Wachse, Klebemittel, PVC-Reste),
o  Ruckstédnden von Schleif-, Polier-, Kiihlschmiermitteln und
o  Ruckstédnden von Strahlmedien bei entsprechender Vorbehandlung.
Grate an den Funktionskanten/-fldchen missen vermieden werden.
Oberfldchen dirfen nicht verchromt, briniert, dampfangelassen oder badnitriert sein.

In der Vorbehandlung der Bauteile als auch im evtl. vorangegangenen Einsatz dirfen keine silikonhaltigen Mittel verwendet

werden.

Die Oberfldchenrauheit sollte zur Erzielung optimaler Resultate bei Schneidwerkzeugen einen RZ < 3 um und bei
Umformwerkzeugen in den AktivflGchen einen Ra < 0,2 um haben. Bei Umformwerkzeugen fir den Einsatz in hochfest-

/ultrahochfesten und/oder beschichteten Stahlblechen ist eine Hochglanzpolitur der Funktionsfléchen angeraten.
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ANLIEFERUNGSZUSTAND

Verschraubte, verpresste oder verklebte Bauteile missen einzeln angeliefert werden sowie Reste der Haftvermittler vor

Anlieferung entfernt sein.
Schrauben und Stopfen missen entfernt sein.

(KUhl-)Bohrungen/Innenrdume dirfen nicht verschlossen sein und missen bei der Vorreinigung der Bauteile zugdnglich sein fur

das Reinigungsmedium.
Fir den Transport sollten die Funktionsfléchen gegen mechanische Beschddigung geschiitzt sein.

Fir den Korrosionsschutz sollten Bauteile vor dem Transport durch leichtes Eindlen mit nicht-paraffinierenden bzw.

antrocknendem Ol geschitzt sein (keine silikonhaltigen Mittel verwendenl).
Schmelztauchmasse als Transportschutz ist zu vermeiden.
Beizuflgende Angaben bei Anlieferung:

o  Bezeichnung und Verwendung des Werkzeuges

o Werkstoff-Nummer

o Harte, Anlasstemperatur / Zahl der Anlassvorgénge

o  Abmessungen / Gewicht

o Letzte Oberfldchenbearbeitungsschritte

o Angabe der Fl&chen, die beschichtet werden missen, welche abgedeckt werden missen und welche beschichtet

werden dirfen (Zeichnung/Skizze)

o Ansprechpartner mit Telefonnummer fur eventuelle Nachfragen

BESONDERE ANFORDERUNGEN

Im Fall von folgenden Punkten empfehlen wir Ihnen eine gesonderte Abstimmung zur technischen Umsetzbarkeit mit dem zustdndigen
AuBendienst-Mitarbeiter:

Geometrisch komplizierte Teile, z.B. Beschichtung von Innenkonturen, engen Spalten (Innenkonturen/Spalten sind nur

beschichtbar bis zu einem Verhdltnis von 1:1 zwischen Offnung und Tiefe).

Niedrig angelassene Stdhle, die bei Temperaturen < 450 °C beschichtet werden missen.
Sondermaterialien, wie z.B. Kupfer- oder Aluminiumlegierungen

Gelbtete oder geschweiBte Werkzeuge

Teile, deren Durchmesser groBer 720mm oder deren zu beschichtende Hohe groBer 1230mm ist.

Alle Abweichungen vom beschichtungsgerechten Zustand von Teilen sind i. d. R. technisch |6sbar und kénnen bei entsprechender

vorangegangener Abstimmung von uns in unseren Werken durch geeignete Vorbehandlungen korrigiert werden.

Mit der Beachtung unserer Hinweise und der Kldrung im Vorfeld des Auftrages k&nnen wir gemeinsam Sonderlésungen festlegen und

einplanen, die einen reibungslosen Ablauf des Auftrags gewdhrleisten.
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