AR, =l I T e
&

| [ ]

- Jonowe abrbbkl pawlec-chnl

2021

Wspétpraca

Maksymalne wymiary wyrobéw do powlekania:
e  Srednica 350 mm
o Wysokos$¢ 550 mm
e Masa 100 kg

Materiaty do powlekania Do powlekania stosuje sie: wegliki spiekane, cermetale, stale szybkotngce, stale narzedziowe do pracy na zimno, stale
narzedziowe do pracy na goraco, stale nierdzewne, stopy tytanu, braz berylowy, chromonikieling, stopy aluminium.

Stan powierzchni Powierzchnie robocze muszg by¢ wolne od takich btedéw wykonawczych jak: pekniecia, przypalenia, korozja, zarysowania czy
grad. Ich chropowato$¢ powinna by¢ mniejsza niz Ra = 0,2 um. Wtasciwymi metodami obrobki koricowej sa: szlifowanie, polerowanie, piaskowanie
korundem o matym ziarnie. Im lepsza gtadko$¢ przed powlekaniem tym lepsza po procesie i lepsze efekty eksploatacyjne wynikajace z
zastosowania powtoki.

Wszystkie powierzchnie wyrobu muszg by¢ jasne. Powierzchnie pomocnicze z czarnym nalotem po obroébce cieplnej najlepiej podda¢ piaskowaniu
lub szczotkowaniu.

Wyroby muszg by¢ pozbawione powtok: galwanicznych niskotopliwych ( Sn, Zn), lakierniczych, fosforanowych, teflonowych. Muszg by¢ wolne od
silikonu, kleju i wosku.

Obrébka cieplna Obrdébke cieplng najlepiej przeprowadzi¢ w piecach prézniowych. Temperatura odpuszczania powinna byé, co najmniej o 302C
wyzsza od temperatury powlekania. Twardos$¢ materiatu nalezy dostosowac do wielkosci obcigzen powierzchni wystepujacych w warunkach pracy.
Zalecamy, aby byfa nie mniejsza niz 40 HRC.

Wyroby azotowane Wyroby azotowane nie mogg posiadac¢ wierzchniej strefy azotkdéw umownie okreslanej , biatg warstwa”. Zalecamy wykonanie
azotowania jonowego w specjalistycznym punkcie lub najlepiej zlecenie azotowania i powlekania ( ,,duplex”) naszej firmie.

Narzedzia lutowane Narzedzia lutowane mogg by¢ powlekane pod warunkiem, ze temperatura topnienia lutowia wynosi, co najmniej 6002C i
lutowie nie zawiera cynku lub kadmu. Ztgcze nie moze by¢ porowate i zanieczyszczone topnikiem.

Narzedzia zespolone Narzedzia zespolone nalezy dostarczyé w stanie roztozonym. Przestrzenie wewnetrzne musza by¢ otwarte i wolne od
zgorzeliny, soli hartowniczych, smaru a kanaty chtodzace od produktéw korozji.

Powlekanie w otworach Powlekanie zachodzi na gtebokos¢ réwng srednicy otworu.

Powlekanie wielokrotne Wyroby mozna powleka¢ wielokrotnie. Przygotowanie do powlekania powierzchni roboczych obejmuje woéwczas
dodatkowo operacje polerowania.

Ochrona powierzchni przed powlekaniem Wymaga zastosowania oston. W nietypowych przypadkach nalezy liczy¢ sie z dodatkowym kosztem ich
wykonania.

Usuwanie powtok Usuwamy powtoki TiN, TiCN, TiAIN, AITiN, CrN, AICrN wytworzone na podtozach ze stali.

Uwagi ogdlne Wyroby nalezy dostarczy¢ w stanie rozmagnesowanym. Powierzchnie, ktére stuzg do mocowania i kontaktu elektrycznego
pozostang niepowleczone. O ile wymagane jest powlekanie catego wyrobu powlekanie zostanie przeprowadzone dwukrotnie.
Uwagi organizacyjne Wyroby do powlekania prosimy dostarczy¢ w stanie roztozonym wraz z informacja:

e Nazwa wyrobu

e Gatunek materiatu

e Twardos¢

e Nazwa i grubosé powtoki

e Rysunek / szkic z zaznaczonymi powierzchniami do powlekania i ochrony przed powlekaniem
Termin wykonania ustugi zalezy od wielkosci zamodwienia. Z reguty do 3 dni.

Na zyczenie Klienta dostarczamy standardowe Swiadectwo Kontroli Jakosci potwierdzajgce wykonanie procesu zgodnie z zaméwieniem wraz z
oczekiwanymi parametrami powtoki.

Dostarczamy rozszerzone Swiadectwo Kontroli Jakosci potwierdzajace wykonanie procesu zgodnie z zamdéwieniem wraz ze zmierzonymi
parametrami powtoki i dokumentacjg mikroskopowa. Ustuga ptatna.
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