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A PVYD bevonatolandé szerszdmoktél elvart kovetelmények
Bevonatolandd alapanyag tulajdonsdgok

A alapanyagnak elektromosan vezetdnek kell lennie. Az alapanyag képes legyen elviselni a
bevonatolds sordn fellépd max. 200-500°C-ot (bevonattipus figgd), keménységvesztés, ill.
vetemedés nélkll. Bevonatolhatd tébbek k6zott szadmos hidegmunka acél példdul az
1.2379, aminek a megeresztési hdmérséklete min. 540°C, tovdbbd gyorsacélok,
melegmunkaacélok (pl. 1.2343), keményfémek, valamint rozsdamentes acélok. A
bevonatolandd szerszadmacélok elsé megeresztési hdmérséklete min. 540°C legyen.

Az alkatrészeket demagnetizdlt dllapotban kell beszdllitani, hogy ez ne okozzon problémat
a ko&szord por eltavolitdsandl.

Forrasztott darabok bevonatoldsdra csak abban az esetben van lehetéség, ha az
alkalmazott forraszanyag vakuum és hémérsékletdlld (a forraszanyag nem tartalmazhat
kadmiumot és cinket, a forrasztdsi hémeérsékletnek magasabbnak kell lennie 600°C-ndl, és a
forrasztott kotésnek hibamentesnek kell lennie (megfolydsi maradék, lyukak, zarvanyok
nélkdl).

Vdakuum kompatibilis forrasztdéanyagok: minden nagyobb forrasztéanyag gyarténak van a
termékpalettdjdan erre a célra megfeleld kadmium- és cinkmentes ezist forraszdtvozete.

Az 6sszehegesztett szerszamokat fesziltségcsdkkenteni kell.

Fellleti min&ség, szdllitdsi csomagolds

Az alkatrészek feliletének fémesen tisztdnak kell lennie (pl. kdszordlt, polirozott, finom
szikraforgdcsolt vagy leppelt alkatrészek megfeleléek). Az életlen (beégett)
koszorlkorongokat el kell kertlni! El kell tdvolitani a polirozdsi szennyez8déseket a megfeleld
olddszer alkalmazdsdval (kérdezze meg a polirozé anyag gyartdjdt), ha szikséges
ultrahangos tisztitdast kell alkalmazni, és utdna kdzvetlendl olajozni a fellletet. Az
alkatrészeket mindig finoman be kell olajozni, hogy megvédjik azokat a korréziotol.

A megfelelé eredmények eléréséhez a fellleti érdességnek a kivagd szerszdmok esetében
Rz < 3um-nek és hidegalakitd formaszerszdmok (pl.: sajtold, hajlitd, mélyhuzo, stb.)
szerszadmok esetén Rz < 2um-nek kell lennie. A magas fényl polirozds kilondsen az
hidegalakitd formaszerszadmok munkafellletén ajdnlott.

A vago éleknek sorjamentesnek kell lennitk.
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Az alkatrészeknek korrézidvedd termékektdl, festékmaradvdanyoktdl, festékjeldlésektdl
valamint mds bevonatmaradvdnyoktol mentesnek kell lennitk. Az alkatrészeknek a
megmunkdlt alapanyagoktdl mentesnek kell lennitk (pl.: feldolgozott mlanyag, - fém, -
lemez, stb.). Nem lehet az alapanyag nitriddlt, oxiddlt, barnitott, keménykrémozott stb.
Nitriddlt szerszdm csak a vegylleti réteg eltdvolitdsa utdn bevonatolhato.

A csomagoldsi szennyezéddéseket keriulni kell, mint pl.: viaszok, ragasztok, PVC
maradvdanyok. Kérjik a szerszamokat ugy csomagolni, hogy azok a szdllitds sordn a kilsé
hatdsok kdvetkeztében ne tudjanak megsérilni. A csomagolds legyen alkalmas a
visszaszdllitdsra is.

Kérjlk, a csavarozott vagy datfedéssel egymdsba illesztett szerszdm alkatrészeket
szétszerelve, egyedi alkatrészekként szdllitsak be. A zsdkfuratok és a belsé menetek
legyenek mentesek szennyez&désektdl.

A hitécsatorndk legyenek nyitottak és tisztdk.

A belsd konturok csak korilbeldl 1:1 szélesség/mélység ardnyig bevonatolhatdak.
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