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PLASTIT® Beschichtungen

Folgende Hartstoffbeschichtungen bieten wir lhnen an:

RUBIG PLASTIT® Beschichtungen Schichtdicke Schichthirte Farbe
DLC Xtended PLASTIT® DLC 5-10 pm 1.000 -1.500 HV schwarz
DL coat PLASTIT® DLC 1-3pum 1.000-2.000 HV schwarz
GOLD LF PLASTIT® TiN 1,5-4 um ~2.000 HV gold
CARBON LF PLASTIT® TiCN 1,5-4 pm ~2.500 HV violett
BORON Nanocomp PLASTIT® TiBN 1-3 um ~4.500 HV silber-grau

Um lhnen die Beschichtung lhrer Teile in bestmdg-
licher Qualitat garantieren zu kénnen, bitten wir Sie,
uns detaillierte Information zu den folgenden Punkten
mitzuteilen:

— Einsatzbereich des Bauteils oder Werkzeugs

— Zielsetzung fiir die Beschichtung:
- Geringerer Verschleill
- Besseres Entformen
- Verringerung von Zykluszeiten
- Verminderte Korrosion
- Schmiermittelreduktion
- Steigerung der Lebensdauer
- Bessere Gleiteigenschaften
- Dekorative Griinde

— Werkstoff

— Vorhergehende Warmebehandlungen:
- Welche Warmebehandlung wurde
durchgefiihrt
- Anlasstemperatur muss liber der Beschichtungstem-
peratur liegen,
z.B.: 1.2379 Sonderwarmebehandlung

— Optimaler Oberflaichenzustand:
- Metallisch, blanke Oberflache
- Keine Korrosion
- Frei von Fetten, Olen, Bearbeitungsmittel oder Zieh-
u. GieRhauten
- Saubere Kiihlkanale

— Maégliche Oberflichenaufbereitungen:
- Entfernen von Verbindungsschicht
- Mikrostrahlen
- Ausheizen

— Fertigungseinfliisse:
- Schleifbrand vermeiden
- Erodierte Flachen nachbearbeiten
(strahlen, schleifen, polieren,....)
- Méglichst wenig Eigenspannungen

— Funktionsflachen:
- Definition der Beschichtungsflache
- Angabe der Stellflache fiir die Chargierung




