Ludenscheid

Corr-1-Dur®

Gasnitrocarburieren und Oxidieren

Nitrieren und Nitrocarburieren

Loten, Sintern und Einschmelzen im Vakuum

Gluhen, Harten und Anlassen im Vakuum

Bodycote
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Ludenscheid

Corr-1-Dur® / Nitrieren

Nitrier- und Nitrocarburierverfahren gewinnen durch die
Vielfalt der Anwendungsmdglichkeiten zunehmend an
Bedeutung. Das von Bodycote entwickelte Corr-I-Dur® Ver-
fahren ermdglicht es, neben der Erh6hung des Verschleil3-
widerstands auch die Korrosionsbestédndigkeit entscheidend
zu verbessern.

Eine besondere Stérke des Standortes Liidenscheid ist die
wirtschaftliche Behandlung von Grol3serienteilen nach den
hohen Anforderungen der Automobilindustrie. Neben den
Zertifizierungen nach TS 16949 und ISO 14001 ist Bodycote
Lidenscheid auf die Wéarmebehandlung nach der AIAG
Vorschrift CQI-9 vorbereitet.

Verfahren

Beim Nitrieren wird die Oberflache mit Stickstoff angerei-
chert. Dadurch bilden sich harte Verbindungen (Nitride), wel-
che zu einem Harteanstieg in der Oberflachenschicht fiihren.
Die erzielbare Hérte ist im Wesentlichen von der Legierungs-
zusammensetzung des Werkstoffs abhangig. Auf der Ober-
flache entsteht eine geschlossene Nitridschicht (Verbin-
dungsschicht), unter der sich die sogenannte Diffusionszone
anschlie3t, in welcher der Stickstoffgehalt in die Tiefe ab-
nimmt. Die Dicke der Verbindungsschicht liegt im Bereich
von 0 - 30 um, die der Diffusionsschicht in der Regel zwi-
schen 0,1 und 0,5 mm. Die Behandlungstemperaturen betra-
gen 500 - 600°C. Wird der Oberflache neben Stickstoff auch
Kohlenstoff zugefuhrt, spricht man vom Nitrocarburieren.

Geeignete Werkstoffe

M Nitrierstahle
B Werkzeugstahle
B Federstahle

B Baustahle

B Automatenstéhle
B Einsatzstahle

W VergUtungsstahle

Vorteile

W Sehr gute Korrosionsbestandigkeit (Corr-I-Dur®)
W Erhdéhung der Verschleil3festigkeit

B Erhéhung der Dauerfestigkeit

W Verzugsarm, einbaufertige Teile

Typische Anwendungen

W Kugelzapfen

B Wellen, Bolzen, Achsen

W Spritz- und Druckgusswerkzeuge
B Armaturen, Hydraulikkomponenten
B Pumpenkomponenten

H Strangpressmatrizen

u.v.m.

Corr-I-Dur®

Das Nitrocarburieren nach dem Corr-I-Dur® Verfahren stellt
eine Kombination aus verschiedenen thermo-chemischen
Prozessschritten wie Gasnitrocarburieren und Oxidieren dar.
Mit Corr-I-Dur® hat Bodycote Malfistabe in Bezug auf
Korrosionsbestandigkeit und Prozesssicherheit bei der
Behandlung von Serienbauteilen gesetzt. Nach der Behand-
lung zeigen die Oberflachen eine dunkelgraue bis schwarze
Farbung. Bei vielen Bauteilen der Automobil- und Hydraulik-
industrie, dem Maschinen- und Bergbau, hat Corr-I-Dur® als
umweltfreundliche und Chrom-VI-freie Technologie galvani-
sche Beschichtungsverfahren wie Hartchrom und chemisch
Nickel abgeltst. Wenn neben der Korrosionsbesténdigkeit
auch eine deutliche Verbesserung des VerschleiRwiderstan-
des erforderlich ist, bietet Corr-I-Dur® erhebliche Vorteile
gegenuber galvanisch abgeschiedenen Zink-Schichten.



Vakuumwérmebehandlung

Die Vakuumwérmebehandlung (lberzeugt durch eine Viel-
zahl von Vorteilen. Qualitét, Reproduzierbarkeit und Umwelt-
freundlichkeit machen dieses Verfahren zum Stand der
Technik ftir die Wdirmebehandlung von hochwertigen
Bauteilen.

Der Standort Liidenscheid bietet die Mdéglichkeit in einer der
grof3ten Vakuumanlagen Europas Bauteile bis zu Abmes-
sungen von & 2100 mm x 2100 mm und einem Gewicht bis
zu 4500 kg im Vakuum zu behandeln. Neben der (iblichen
stehenden Chargierung ist bauteilabhédngig auch ein hdngen-
der Aufbau mdglich.

Verfahren

Die Vakuumwérmebehandlung bietet verschiedene Verfah-
rensmaglichkeiten:

W Glihen
W Lésungsglihen + Ausscheidungshérten
W Hochtemperaturldten

B Einschmelzen
(zum Beispiel von thermisch gespritzten Schichten)

W Harten und Anlassen

Vorteile des Verfahrens

W Entkohlungsfrei
B Minimierung von MalRdnderung und Verzug durch
Anpassung der Prozessparameter

W Blanke und saubere Oberflachen, keine Oxidation der
Bauteiloberflache

W Hohe Temperaturgleichmafigkeit im Ofenraum

W Flexibilitat bei der Wahl der Warmebehandlungs-
parameter

Nutzraum @ 2100 mm x 2100 mm
Beladung 4500 kg

Stickstoff, Argon

3,5bar N2/2 bar Argon absolut
bis max. 1350°C

Heizung Graphit

Abschreckmedium
Abschreckdruck
Temperaturbereich

Anwendung

W Bauteile der Luft- und Raumfahrtindustrie
M Turbinenschaufeln

W Behélter, Gehause und Vorrichtungen

B Messschleifen

W Kompensatoren

W Warmetauscher

u.v.m.
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BODYCOTE WARMEBEHANDLUNG GMBH
NottebohmstraRe 7 - 58511 Liidenscheid
Phone: +49 2351 93 94 95 - Fax: +49 2351 93 94 99
eMail: luedenscheid@bodycote.com

L561/U20, Herscheider Landstr.

BETRIEBSLEITER:
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1SO 14001:2004 ISOITS 16949:2002 DIN EN ISO 9001:2000
Zertifikat: 01 104 052137 Zertifikat: 01 111 70462 Zortifikat: 09 100 70462
SALES:

Wolfgang Miller

Zertifiziert nach:

ISO TS 16949
DIN EN ISO 9001
DIN EN ISO 14001
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