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Ergéanzend zu Abs. 9. "Gefahriilbergang; Abnahme; Prifung des Liefer- und
Leistungsgegenstands” der Allgemeinen Geschéaftsbedingungen fiir Dienstleistungen gilt fir
Lotauftrage aus dem Bereich Formenbau folgendes:

1. Dichtheitsprifung

. Listemann prift alle geléteten Werkzeuge und Formeinsatze fur den Kunststoffspritzguss und Druckguss, Heisskanal-
verteiler sowie andere Bauteile mit erhdhten Dichtheitsanforderungen zu 100% mittels Helium-Leckprufung auf Dichtheit.
Voraussetzung ist, dass 0.g. Bauteile nach dem Léten priffahig und priifbar sind.

. Diese Helium-Leckpriifung ist sehr sensitiv, ist jedoch eine Unterdruckpriifung, die eine Uberdruckpriifung nicht ersetzt.
Daher wird nach der Bearbeitung der Létnahte eine neuerliche Dichtheitsprifung durch Abdriicken mit Wasser durch den
Kunden empfohlen.

e  Weitergehende Priifungen missen bei der Anfrage spezifiziert werden und sind nicht im Standardleistungsumfang ent-
halten. Der Standardleistungsumfang beinhaltet das Léten, Anlassen, die Harteprifung und Helium-Dichtheitsprifung.

2. Verzug nach dem Léten
. Das kombinierte Léten und Harten erfolgt in einem Hochtemperaturprozess mit Schnellabkiihlung im Schutzgas. Ein
dadurch entstehender Bauteilverzug kann nicht ausgeschlossen werden.

3. Harteprifung
. Falls nicht anders vereinbart, betragt die allgemeine Hartetoleranz +/- 1 HRC.

4. Vorbearbeitung beim Kunden

. Eine mechanische Bearbeitung, bei der hohe Kréfte auftreten, kann zum Aufbau von Eigenspannungen im Werkstuck
fuhren. Diese Eigenspannungen werden beim Vakuumléten/Vakuumhérten frei und kénnen zum Verzug und im unguns-
tigen Fall zu Undichtheiten im Werkzeug/Formeinsatz fuhren.

. Das Erodieren der Werkstiicke im Fugebereich fuhrt zu Oberflachen, bei denen das Benetzungsverhalten der Lote nega-
tiv beeintrachtigt wird. Dies kann zu Fehlstellen und im ungiinstigen Fall zu Undichtheiten im Werkzeug/Formeinsatz
fuhren. Deshalb missen erodierte Oberflachen im Bereich der Figezone durch Schleifen entfernt werden.

. Das Strahlen der Fugeflachen mit Glasperlen, Korund (Aluminiumoxid) oder anderen keramischen Strahlmitteln kann zur
Einlagerung dieser Partikel in die Werkstiickoberflache fiihren. Diese Partikel werden durch Lote nicht benetzt und kon-
nen zu Fehlstellen und im unglnstigen Fall zu Undichtheiten im Werkzeug/Formeinsatz fuhren.

5. Weiterbearbeitung beim Kunden

. Durch eine nachfolgende mechanische und/oder erodierende Bearbeitung, insbesondere im Bereich der Lotverbindung,
kann es zu Undichtheiten kommen. Daher ist der Auftraggeber oder dessen Unterlieferant verpflichtet, 0.g. gelétete Bau-
teile nach der Weiterverarbeitung und insbesondere vor dem Einsatz nach eigenen Standards auf Dichtheit zu prifen.

. Das Erodieren im Bereich der Létnaht kann zu einem temporéren Anschmelzen der Létverbindung fuhren. Eine Beein-
trachtigung der Létverbindung kann nicht ausgeschlossen werden.

e  Generell wird empfohlen, nach dem Erodieren die Bauteile 20°C unterhalb der letzten Anlasstemperatur zu entspannen.
Hierbei sind auch die Empfehlungen der Stahlhersteller zu beachten.

6. Anlassen des Stahls 1.2083
. Der Stahl 1.2083 wird bei 250-300°C unter Luft oder bei 480-495°C im Vakuum angelassen. Beim Anlassen unter Luft
ergeben sich Anlassverfarbungen am Bauteil, die jedoch keinen Einfluss auf die Bauteilqualitat haben.
e  Falls hohere Anlasstemperaturen gewiinscht werden, z. B. wegen einem nachtréglichen Beschichten, ist dies Listemann
vor der Auftragsdurchfiihrung mitzuteilen.

7. Bohrungen / Gewindebohrungen
e  Bei Bohrungen aller Art, welche mit der Létflache in Kontakt kommen, kann keine Garantie auf "Lotfreiheit" GUbernommen
werden.

8. Beschichten der Kiihlkanale und/oder der Formpartie
e  Falls Kuhlkanale nach dem Léten beschichten werden sollen, ist dies auf der Bestellung mitzuteilen. In diesem Fall kann
bei Listemann kein Stop-off Mittel verwendet werden.
. Ist nach dem Léten eine PVD-Beschichtung vorgesehen, so muss die Anlasstemperatur oberhalb der spateren Beschich-
tungstemperatur liegen, um Verzug beim Beschichten zu vermeiden. Auch dies ist auf der Bestellung anzugeben.
e Die bei Listemann eingesetzten Lote sind vakuumbestandig und daher fiir nachfolgende PVD-Prozesse unproblematisch.

9. Bemusterungen und Erstfertigungen

. Bauteile, die erstmalig gefertigt werden oder Varianten, die eine I6ttechnische Unsicherheit erkennen lassen, werden im
Rahmen eines Bemusterungsauftrages abgewickelt. Bemusterungsbauteile miissen vom Auftraggeber oder dessen
Unterlieferant hinsichtlich Festigkeit und Dichtheit der Loétverbindung und der Eignung fur den vorgesehenen Einsatz
geprift und vom Auftraggeber freigegeben werden.

e  Eine Wiederhol- oder Serienfertigung wird erst nach erfolgter Freigabe, auf Basis der wahrend der Bemusterung gewéhl-
ten Vorgehensweise, Lotmaterialien und Létparameter, durchgefihrt.

. Bei Folgebestellungen ist der Bezug zum Bemusterungsauftrag und —werkzeug klar erkennbar im Bestelldokument anzu-
geben.

LI1-9487 Bendern, Ober Au 38 Fon +423 37590 10 info@listemann.com www.listemann.com
HR: FL-0002.467.911-6 MWSt-Nr. / VAT-No. 58 470 Zoll/lZAZ-Nr. 7354-9 DUNS 44-828-5812



