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SCHMITT

... alles andere als oberflachlich

Allgemeine Kundeninformation — Anforderungen an Bauteile,

Grundwerkstoffe und Oberflaichenbeschaffenheiten

Galvanische Prozesse beruhen auf dem Prinzip der elektrochemischen Abscheidung von
Metallen, meist auf anderen Metallen. Damit diese Schichten die geforderten Eigenschaften
erzielen kdnnen, mussen die zu beschichtenden Oberflachen gewisse Anforderungen erflllen.

Dariiber hinaus sind die Bauteile wahrend des Beschichtungsprozesses verschiedenen
flissigen Medien wie Sauren, Laugen und Metalllosungen ausgesetzt, die Auswirkungen auf
den Zustand der Oberflachen haben kénnen.

Damit bei der Bearbeitung Ihrer Bauteile sowohl die Bauteile keinen Schaden nehmen als auch
unsere Prozesse reibungslos durchgefiihrt werden kénnen, sollen Ihnen die folgenden Punkte
aufzeigen, welche Kriterien hier wichtig sind.

Die zu beschichtenden Flachen miissen metallisch blank und frei sein von:

e Zunder

e Harterlckstanden

e Korrosion

e Lacken oder Farben

e Klebe-Ruckstédnden

¢ Reste von alten galvanischen Schichten

e Silikonhaltige Ole

¢ Nitrierte Oberflachen mussen frei von Verbindungsschichten sein

e Oberflachenfehler wie Kratzer, Riefen, Poren, etc.) kdnnen von galvanischen
Schichten nicht egalisiert werden)

Weitere wichtige Faktoren bzw. Fragestellungen sind:

e Handelt es sich um sicherheitsrelevante Bauteile? (z.B. Automotive, Luftfahrt, etc.)

¢ Welche Werkstoffe wurden fiir die Bauteile verwendet? (hochfeste Werkstoffe, etc.)*

o Welche Materialien wurden bspw. flir Schweillnahte verwendet?

e Befinden sich nicht sichtbare, empfindliche Komponenten in den Bauteilen?**

¢ Sind die Bauteile aus verschiedenen Materialien zusammengefugt?***

e Scharfe Kanten an zu beschichtenden Oberflachen sollten vermieden werden. Diese
sollten angefast, abgerundet sein

e Restmagnetismus durch Handling oder Ahnliches kann sich sowohl negativ auf das
Beschichtungsergebnis als auch auf die anschlieRende Schichtdickenmessung
auswirken. Teile sollten in diesem Fall vor der Beschichtung zwingend
entmagnetisiert sein.

e Hohlrdume wie Schnecken oder Ahnliches miissen entweder absolut dicht sein, oder
sich sehr gut Spulen lassen****
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Sofern wir all diese Informationen im Vorfeld geklart haben, beschleunigt dies die Ablaufe in
unserem Hause, vermeidet unnétige Abstimmungen und tragt dazu bei, unsere Qualitat und
Lieferleistung auch zu Threm Wohle zu verbessern.

Wir mochten Sie bitten, diese allgemein glltige Information an Ihre Disponenten und
technischen Einkaufer weiterzuleiten, damit kinftige Bearbeitungen von einem optimalen
Informationsaustausch profitieren kdnnen.

* Bei der galvanischen Beschichtung (insbesondere bei der Hartverchromung) dringt Wasserstoff in die Schicht und das
Metallgeflige des Grundwerkstoffes ein. Bei Zugfestigkeiten von Stéhlen >950 N/mm? kann dadurch eine Wasserstoffversprédung
der Bauteile im verbauten Zustand auftreten. Bei diesen Schadensfallen spricht man dann von einem Sprodbruch und Metallteile
koénnen dadurch Risse aufweisen, die zum Ausfall des Bauteils fihren kénnen. In diesem Fall muss eine Warmebehandlung nach
dem Beschichten erfolgen, um den Wasserstoff wieder auszutreiben und solche Schadensfalle zu verhindern.

** gemeint sind z.B. Kupferkabel, Statoren, Rotoren, Komponenten fiir Elektromotoren im Allgemeinen. Diese kénnen durch
Kontakt mit Sduren, Laugen oder gar Wasser irreparabel beschadigt werden.

*** Kupfer und Messing l6sen sich in Hartchromelektrolyten auf. Es muss daher die Mdglichkeit bestehen diese mittels Abdeckung
oder Abdichtung schiitzen zu kénnen.

**** Bei der Hartverchromung kann Chromsaure in die Hohlrdume eindringen. Dieser Gefahrstoff muss vor Auslieferung der
Bauteile restlos entfernt werden kénnen.

Baden-Baden, den 27.03.2025
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