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Merkblatt Beschichten

Unsere Hartstoffbeschichtung als letzter Fertigungsschritt bestimmt zwar wesentlich die Leistungsfahigkeit des Werkzeuges, aber die gesamten Einsatzeigenschaften
sind jedoch das Ergebnis aller Fertigungsschritte.

Eine Voraussetzung fiir die hohe Qualitat der Schicht ist inshesondere eine fiir die PVD-Beschichtung optimal vorbereitete Werkzeugoberflache.

Die Einhaltung der in diesem Merkblatt genannten Hinweise kann dariiber hinaus die Lieferzeiten durch eine effiziente Auftragsabwicklung verkiirzen.

1. Beschichtungsgerechte Materialeigenschaften

- Beschichtbar sind alle Stahimaterialien mit geeigneter Warmevorbehandlung, Hartmetalle und keramische Schneidstoffe.

- Die Anlasstemperatur (> 500°C bei normaler Beschichtungstemperatur, bzw. > 240°C bei Niedertemperaturbeschichtung) muss sicherstellen, dass wahrend des
Beschichtungsprozesses keine Gefiigeumwandlungen stattfinden.

- Gelotete oder reparaturgeschweiBte Werkzeuge sind grundsétzlich beschichtbar, wenn vakuumtaugliche Lote (Lottemp. > 600°C) verwendet werden und die
Verbindungsstellen frei von thermischen Spannungen sowie Einschliissen jeglicher Art sind

- Die Harte des Grundwerkstoffes beeinflusst immer die Stiitzwirkung fiir die Beschichtung. Damit das Teil die Gesamteigenschaften erfiillt, sollte es in etwa den gleichen
Wert haben, den ein Werkstoff zur Erfiillung der verlangten Funktion auch im unbeschichteten Zustand haben miisste.

- Ist konstruktiv bzw. im Fertigungsablauf eine Beschichtung oder auch Kombinationsbehandlung mit Nitrieren vorgesehen, muss unbedingt bereits beim Hérten
darauf hingewiesen werden. #/-O-T" hat fiir verschiedene Werkstoffe eine spezielle, optimierte Warmebehandlung und Nitrierung entwickelt, welche ein Gesamt-
ergebnis mit Beschichtung gewéhrleistet.

2. Beschichtungsgerechter Oberflachenzustand
- Oberflachen miissen metallisch blank sein (z. B. geschliffen, poliert, schlicht-erodiert)
- Oberflachenfehler wie Schleifbrand, Schieifrisse, Oxidhdute, Neuhdrtezonen, Orangenhaut (Polieren) beeintrachtigen die Schichthaftung
- Der Restmagnetismus muss < 3A/cm sein.
- Grate an Funktionskanten sind zu vermeiden oder mit geeigneten Methoden zu entfernen
- Oberflachen diirfen nicht verchromt, briiniert, dampfangelassen oder badnitriert sein
- Je geringer die Oberflichenrauheiten sind, umso besser sind die Gesamteigenschaften des Teiles im Einsatz.
- Keine Riickstande von Schleif-, Polier-. Kiihlschmiermitteln (unbedingt silikonfreie Mittel)
- Keine Farbriicksténde (Farbmarkierungen)
- Abgemusterte bzw. schon im Einsatz gewesene formgebende Werkzeuge miissen frei von Produktionsriickstinden sein
- Keinerlei Riickstdnde des Strahimediums bei gestrahlten Oberfléchen

3. Verpackung
- Schutz vor mechanischer Beschadigung der Funktionsflachen
- Wiederverwendbare Verpackung (Riickversand)
- Korrosionsschutz — leichtes Eindlen mit nicht-paraffinierenden bzw. antrocknenden Ol
- Schmelztauchmasse als Transportschutz ist zu vermeiden

4. Beizufiigende Angaben
- Bezeichnung und Verwendung des Werkzeuges
- Werkstoff-Nummer
- Hérte, Anlasstemperatur/Zahl der Anlassvorgange
- Abmessungen/ Gewicht
- Letzte Oberflachenbearbeitungsschritte
- Angabe der Fldchen, die beschichtet werden miissen, welche abgedeckt werden miissen und welche beschichtet werden diirfen (Zeichnung/ Skizze)
- Ansprechpartner mit Telefonnummer fiir eventuelle Nachfragen

Die Angaben zum Werkstoff, zur Warmebehandlung und den letzten Bearbeitungsschritten sind zur Erzielung einer hohen Schichtqualitat und einer ziigigen Bearbeitung
Ihres Auftrages unbedingt notwendig. Verwenden Sie bitte unser Formblatt: Technische Angaben fiir die PVD-Beschichtung.

Eine Riicksprache im Vorfeld des Auftrages mit uns empfiehlt sich insbesondere bei:
- Geometrisch komplizierten Teilen: z. B. Beschichtung von Innenkonturen, engen Spalten
- Niedrig angelassene Stahlen, die bei Temperaturen < 450°C beschichtet werden miissen
- Sondermaterialien wie Kupfer- oder Aluminiumlegierungen
- Geloteten oder geschweiBten Werkzeugen
- Teilen, deren Abmessungen groBer @ 700 x 1250 mm sind (Masse bis 600 kg)
- Alle weiteren Abweichungen zu unseren Hinweisen 1. bis 3.

Alle Abweichungen vom beschichtungsgerechten Zustand von Teilen sind i.d.R. technisch lésbar. Mit der Beachtung unserer Hinweise und der Klarung im Vorfeld des
Auftrages konnen wir gemeinsam Sonderldsungen festlegen und einplanen, die einen reibungslosen Ablauf des Auftrags gewahrleisten.

Zur weiteren Information empfehlen wir Ihnen die VDI — Richtlinie 3824, Blatt 2 Qualitatssicherung bei PVD- und CVD - Hartstoffbeschichtungen: Anforderungen
an zu beschichtende Werkzeuge und Bauteile vom Februar 1997.



Allgemeine Zahlungs- und Lieferungsbhedingungen fiir Lohnarbeiten

1. Aligemeine Bedingungen

1.1 Erfiillungsort, Gerichtsstand und anzuwendendes Recht

Erfiillungsort und Gerichtsstand fiir alle Leistungen, Lieferungen und Zahlungen ist der Ort
der Niederlassung des Auftragnehmers. Der Vertrag unterliegt dem Recht der Bundesrepublik
Deutschland. Die Anwendung des Ubereinkommens der Vereinten Nationen iiber Vertrége iiber
den internationalen Warenkauf (UN-Kaufrecht) vom 14.04.1980 wird ausgeschlossen.

1.2 Vertragsbedingungen

Die Angebote des Auftragnehmers sind freibleibend. Alle eingehenden Auftrdge werden, soweit
nicht schriftlich abweichende Vereinbarungen getroffen sind, nur zu den nachstehenden Be-
dingungen ausgefiihrt. FormularmaBige Einkaufsbedingungen des Auftraggebers werden nicht
anerkannt, und zwar auch dann nicht, wenn ihnen nicht ausdriicklich widersprochen wird.
Miindliche Nebenabreden bediirfen zu ihrer Wirksamkeit der schriftlichen Bestétigung durch
den Auftragnehmer.

1.3 Preisstellung

Die Preise verstehen sich in EURO ab Werk ausschlieBlich MwSt. und Kosten fiir etwaige Verpa-
ckung. Wenn nach Vertragsabschluss sich auftragsbezogene Kosten wesentlich &ndern, werden
sich die Vertragspartner (iber eine Anpassung versténdigen. Der Auftragnehmer rechnet wo-
chentlich einmal ab, wenn ein Betrag von 500 Euro oder héher erreicht ist. Am Ende des Monats
erfolgt unabhéngig von der Betragshohe eine Abschlussrechnung. Sollte der fiir Sie giiltige
Mindestrechnungsbetrag unterschritten werden, wird dieser automatisch berechnet.

1.4 Zahlung

Die Rechnungen sind 10 Tage nach Erhalt ohne jeden Abzug zu zahlen. Bei Zieliiberschreitung ist
der Auftragnehmer berechtigt, Verzugszinsen in Hohe von 8 % (iber den jeweiligen Basiszinssatz
der Europaischen Zentralbank in Rechnung zu stellen. Das Recht des Auftraggebers zur Zuriick-
behaltung oder Aufrechnung ist ausgeschlossen, es sei denn, Gegenanspriiche sind unbestritten
oder rechtskraftig anerkannt.

1.5 Pfandrecht

Der Auftragnehmer hat fiir alle gegenwdrtigen und zukiinftigen Forderungen ein Pfandrecht
an den Werkstiicken des Auftraggebers, sobald sie zur Behandlung tibergeben werden. Die
Rechtsfolgen aus dem Gesetz §§ 1204 ff BGB und der Insolvenzordnung finden entsprechend
Anwendung.

Il. Ausfiihrungs- und Lieferungshedingungen

11.1 Angaben des Auftraggebers
Allen Werkstiicken, die zur Behandlung (ibergeben werden, muss ein Auftrag oder ein Liefer-
schein beigefiigt werden, der folgende Angaben enthalten soll:
a) Bezeichnung der Teile, Stiickzahl, Nettogewicht und Art der Verpackung;
b) Werkstoff-Qualitét (Normbezeichnung bzw. Stahimarke und Stahlhersteller);
c) die gewiinschte Behandlung, insbesondere
aa) bei Einsatzstahlen entweder die verlangte Aufkohlungstiefe mit Oberflachenhérte
(z.B. Aufkohlungstiefe 0,8 —1,0 mm, 60 = 2 HRc), oder aber die vorgeschriebene Einsatz-
hértungstiefe (CHD) mit Bezugshértewert und Oberflachenharte (z. B. CHD 550 HV1 = 0,2
— 0,4 mm, Oberflachenhdrte mind. 700 HV 10);
bb) bei Vergiitungsstahlen die geforderte Zugfestigkeit. Fiir die Ermittlung derselben ist, wenn
nicht anders vereinbart, die Kugeldruckpriifung nach Brinell an der Oberflache maBgebend;
cc) bei Werkzeug- und Schnellarbeitsstéhlen der gewiinschte Hértegrad nach Rockwell oder
Vickers;
dd) bei Nitrierstahlen die gewiinschte Nitrierhértetiefe (Nht);
ee) bei Induktions- und Flammenhértung die gewiinschte Einhartetiefe mit Bezugshartewert
und Oberflachenhérte;
ff) bei Teniferbehandlungen und Gas-Kurzzeit-Nitrierungen entweder die Behandlungsdauer
oder die gewiinschte Starke der Verbindungszone;
gg) soll nach der Warmebehandlung beschichtet oder erodiert werden, muss dieses
angegeben werden
hh) bei Beschichtungen die Schichtart, gegebenenfalls die Schichtstérke;
d) Angaben (iber das gewiinschte Priifverfahren, die Priifstelle und die Priiflast
(siehe DIN-Priifnormen);
e) weitere fiir den Erfolg der Behandlung notwendige Angaben oder Vorschriften
(siehe DIN 6773, DIN EN 10 052, DIN 17 021, DIN 17 023).
Bei geforderten partiellen Hartungen sind Zeichnungen beizufiigen, aus denen hervorgeht, wel-
che Stellen hart werden bzw. weich bleiben missen. Sind gleichartige Werkstiicke aus ver-
schiedenen Stahlschmelzen hergestellt, so muss dieses angegeben werden. Desgleichen sind
besondere Anforderungen an die MaBhaltigkeit oder den Oberflachenzustand auf den Lieferpa-
pieren zu vermerken. Auf geschweiBte oder gelotete Werkstiicke und auf solche, die Hohlkdrper
enthalten, ist durch den Auftraggeber besonders hinzuweisen.
Fehlen diese Angaben oder sind sie unvollstandig oder unrichtig, wéhlen wir die Behandlungsart
nach bestem Ermessen, jedoch ohne Gewdhr.

11.2 Lieferzeit

Die Lieferzeit beginnt, sobald die Vertragsparteien alle Ausfiihrungseinzelheiten geklért und der
Auftraggeber alle Voraussetzungen erfiillt hat.

Stand: September 2015

Die Lieferzeit gilt jedoch nur als anndhernd vereinbart und verléngert sich —auch innerhalb eines
Lieferverzuges — angemessen beim Eintritt unvorhersehbarer Hindernisse, die der Auftragneh-
mer trotz der nach den Umsténden des Falles zumutbaren Sorgfalt nicht abwenden konnte.
Als unvorhersehbare Hindernisse gelten in diesem Sinne unverschuldete und schwerwiegende
Betriebsstorungen im eigenen Betrieb, die z. B. durch Streik, Aussperrung, Unfélle, Transport-
schwierigkeiten, Mangel an Betriebsstoffen, Schwierigkeiten in der Energieversorgung sowie
durch Betriebsstorungen im Betrieb der Zulieferer verursacht werden. Den Nachweis hierfiir hat
der Auftragnehmer zu fiihren.

11.3 Gefahreniibergang

Das Behandlungsgut ist vom Auftraggeber auf seine Kosten und Gefahr anzuliefern und nach
Fertigstellung abzuholen. Nur auf ausdriicklichen Wunsch lasst der Auftragnehmer die Riick-
sendung unter Berechnung von Fracht-, Rollgeld-, Verpackungs-, Transportversicherungs- und
sonstigen Kosten auf Gefahr des Auftraggebers vornehmen.

Mit der Ubergabe an die Bahn, den Spediteur oder den Frachtfiihrer bzw. mit Beginn der Lage-
rung, spatestens jedoch mit Verlassen des Werkes oder Lagers, geht die Gefahr auf den Auftrag-
geber iiber, und zwar auch dann, wenn der Auftragnehmer die An- und Ablieferung mit eigenem
Fuhrpark iibernommen hat.

114 Priifung

Das Behandlungsgut wird vor dem Verlassen der Behandlungsbetriebe durch Stichproben gepriift.
Eine weitergehende Priifung erfolgt nur aufgrund besonderer Vereinbarungen. Die Ausgangsprii-
fung des Auftragnehmers entbindet den Auftraggeber nicht von seiner Pflicht zur Eingangspriifung.

1.5 Sachméngel

Das Behandlungsgut wird mit der erforderlichen Sorgfalt und geeigneten Mitteln behandelt.
Gewdhr fiir den Erfolg der Behandlung, z. B. fiir Verzugs- und Rissfreiheit, Oberflachenhérte,
Einhértung, Durchhértung, Galvanisierbarkeit, Schichtdicke, Schichthaftung u. &. wird wegen
moglicher unterschiedlicher Hért- und Beschichtbarkeit des verwendeten Materials, versteckter
Fehler, ungiinstiger Formgebung oder wegen evtl. erfolgter Anderungen im vorangegangenen
Arbeitsablauf nicht gegeben.

Fiihrt die Behandlung nicht zum Erfolg, weil der Auftraggeber die in Ziff. Il.1 geforderten Anga-
ben unvollstandig oder unrichtig machte, der Auftragnehmer versteckte Fehler im Werkstiick
vor Durchfiihrung der Warmebehandlung nicht kannte und nicht kennen konnte, oder weil Ei-
genschaften des verwendeten Materials, die Formgebung oder der Zustand der angelieferten
Werkstiicke eine erfolgreiche Behandlung unmdglich gemacht haben, der Auftragnehmer dies
jedoch nicht wusste und nicht wissen konnte, so ist dennoch der Behandlungslohn zu zahlen.
Erforderliche Nachbehandlungen werden unter den genannten Voraussetzungen gesondert in
Rechnung gestellt.

Mangel sind dem Auftragnehmer unverziiglich nach Gefahreniibergang schriftlich mitzuteilen.
Versteckte Fehler sind unverziiglich nach Feststellung, jedoch spétestens innerhalb von 12 Mo-
naten nach Gefahreniibergang schriftlich zu riigen. Bei jeder Beanstandung muss dem Auftrag-
nehmer Gelegenheit zur Priifung und Nachbehandlung gegeben werden. Fiir Mangelschaden,
die der Auftragnehmer zu vertreten hat, leistet er Ersatz bis zur Hohe des Behandlungslohnes.
Nach Wahl des Auftraggebers wird der Auftragnehmer in diesem Falle den Betrag entweder
gutschreiben oder entsprechende Werkstiicke kostenlos behandeln. Die Gewéhrleistungsfris-
ten und -beschrankungen gelten auch fiir eine etwaige Nachbehandlung. Sind beanstandete
Werkstiicke ohne schriftliches Einvernehmen des Auftragnehmers be- oder weiterverarbeitet
worden, erlischt die Gewdahrleistungspflicht. Fiir den beim Behandlungsprozess von Massen-
artikeln und kleinen Teilen brancheniiblich und prozessbedingt auftretenden Schwund kdnnen
keine Schadenersatzanspriiche geltend gemacht werden. Fiihrt der Auftragnehmer auf Wunsch
des Auftraggebers Richtarbeiten aus, tibernimmt er fiir evtl. hierbei entstehenden Bruch keine
Gewdhr. Bei Anwendung von Isoliermitteln gegen Aufkohlung oder Nitrierung kann fiir den Erfolg
ebenfalls keine Gewahr iibernommen werden.

11.6 Haftung

Der Auftraggeber tragt im Hinblick auf die durchzufiihrende Behandlung die Verantwortung fiir
eine nach den Regeln der Technik erfolgte Fertigung der Werkstiicke, fiir die Richtigkeit und Voll-
standigkeit der erforderlichen Angaben gem. Il.1 und fiir eine dem spateren Verwendungszweck
angepasste Behandlungsvorschrift. Der Auftragnehmer haftet — soweit keine beiderseitigen
schriftlichen Vereinbarungen getroffen worden sind — nicht fiir Schdden aus einer Behandlung,
die von ihm vorgeschlagen und vom Auftraggeber gebilligt wurde. In der Ausfiihrung vertraglich
besonders ibernommener Qualitats- und Ausgangskontrolle liegt nicht gleichzeitig die Haftung
fiir Folgeschéden. Der Auftragnehmer geht davon aus, dass der Auftraggeber seinerseits die
fir die Erfiillung der Verkehrssicherungspflicht erforderlichen Priifungen vornimmt. Anspriiche
mittelbarer Natur, vor allem solche, die sich aus Schaden an Gegensténden ergeben, die nicht
mit dem Werksttick identisch sind, werden vom Auftragnehmer nicht anerkannt. Weitergehende
Anspriiche als die in den Bedingungen erwdhnten sind ausgeschlossen, soweit nicht den ge-
setzlichen Vertretern, der Geschéftsleitung oder den leitenden Angestellten des Auftragnehmers
Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit zur Last féllt.

11.7 Partnerschafts-Klausel

Bei allen Ersatzzahlungen, insbesondere bei der Hohe des Schadenersatzes, sind nach Treu
und Glauben die wirtschaftlichen Gegebenheiten der Vertragspartner, Art, Umfang und Dauer
der Geschéftsverbindungen sowie der Wert der Behandlungsleistungen angemessen zu beriick-
sichtigen.

H-0-T
Hérte- und Oberfldchentechnik
GmbH & Co. KG
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