Anwendungen &
Verfahren

Modernste Randschichtharteverfahren
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Grundsétzliches wie...

...es beginnt am Anfang, nicht am Ende

Fragen betreffend Werkstoff, Schleifzugaben, Nacharbeit
etc. sind qualitatsrelevant und sollten daher bereits in
der Konstruktionsphase eines Bauteils abgeklart wer-
den. Hierfur steht Ihnen jederzeit das fundierte Grund-
wissen und die langjahrige Erfahrung unserer Spezialis-

ten zur Verfligung.

Da die Schichten dieser Verfahren nur durch Zerstorung
des Teils gemessen werden konnen, bedienen wir uns
modernster Prifgerate. Dem Kundenbedurfnis ent-
sprechend konnen verschiedenste Werte, wie z.B. Ober-
flachenharte, Verbindungsschicht etc. ausgemessen

sowie in Wort und Bild dokumentiert werden.

...Oberflachenhéarte bestimmt der Werkstoff

Die Oberflachenharte, nach DIN 50 133 gemessen (beim
Nitrieren mit HV 0.5 und beim Nitrocarburieren mit
HV 0.3), ergibt sich aus den Legierungen der Werkstoffe.
Als Faustregel kann gelten:

«Je hoher legiert, desto hdher die Harte»

Mafdgebend sind Nitridbildner, wie z.B. Chrom oder Alu-
minium. Die erreichbare Harte hangt von den Legie-

rungsbestandteilen — welche eine Toleranz haben — ab.

...partielles Behandeln

Bei allen Verfahren, bei denen der Werkstoff randschicht-
gehartet wird, konnen einzelne Partien, wie z.B. Gewin-
de, Sackbohrungen etc. durch Abdecken mit Pasten
nahezu weich bleiben. So auch beim Nitrieren und Nitro-

carburieren.

Die Notwendigkeit hierfur kann sein: mechanische Nach-
bearbeitung oder auch schweilRen. Die Pasten lassen
sich nach den thermischen Behandlungen durch Glas-

perlen strahlen oder Bursten wieder entfernen.
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...Verzug und Mal3dnderungen

Durch das Eindiffundieren von Kohlen- und Stickstoff er
gibt sich ein Auftrag von wenigen tausendstel Millimetern.
Parameter wie: Verfahren, Prozessdauer, Werkstoff und

Oberflachenqualitat, Werkstoffzustand, oder Eigenspan-

B \erguteter Werkstoff verhalt sich maftanderungs-
armer als ein gegluhter

B Bauteil spannungsarmglihen oder vorverguten

B Dreimaliges Anlassen, zudem die Anlasstemperatur
bei einer vorhergehenden thermischen Behandlung
mindestens 20-30°C Uber der Nitrier oder Nitrocar
buriertemperatur wahlen

...ZU beachten gilt

nungen durch zuvor erfolgte thermische Behandlung,
beeinflussen die Malhaltigkeit erheblich. Diese Parame-
ter konnen Sie unter Zuhilfenahme untenstehender

Informationen bzw. Ratschlage verbessern.

B Gasabschreckung ist verzugs- und mafsanderungs-
armer als Ol. Einsatzharten ersetzen durch Nitrieren
oder Nitrocarburieren

Oberflachen durfen nicht oxydiert oder mechanisch
verdichtet sein

B Moglichst frei von Verunreinigungen und Ruckstanden
B Anlieferzustand maoglichst metallisch blank

B Bei diesen Verfahren erhoht sich gegentber dem
Einsatzharten die Grundfestigkeit nicht

B \orvergUtete Werkstoffe behalten auch nach dem
Nitrieren oder Nikotrieren ihre Kernfestigkeit bei,
wenn die Anlasstemperatur des vorangegangenen
Prozesses 20-30°C hoher ist

...nach ISO/TS 16949

Das prozessbezogene System ist eine Bestatigung fur
unsere taglichen Bemuhungen, unseren Kunden ein-

wandfreie thermische Behandlungen anzubieten und
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deren Ergebnisse zu dokumentieren.

Vollautomatische Prifgerate unterstltzen die genauen

Ausmessungen in den HV- sowie HRC-Bereichen. Eben-
falls bieten wir Ihnen die Maglichkeit Geflige- und Werk-

stoffanalysen durchfihren zu lassen.

Die Qualitat beginnt nicht bei der Prufung, sondern bei
der Machbarkeits- und Risikoanalyse. Modernste Hard-
und Software wird eingesetzt, mit dem Ergebnis, dass
Ihre Bauteile durch den ganzen Betrieb genau verfolgt
werden, bis hin zur Qualitatssicherung in unserem mod-

ernst eingerichteten Labor.
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Modernste Randschichtharteverfahren

Nitrieren — Rheinnitrieren

Gasnitrieren - Plasmanitrieren - Rheinnitrieren

Das Nitrieren/Rheinnitrieren ist eine thermochemische
Behandlung. Durch die Aufspaltung von Ammoniakgasen
wird die Randzone mit Stickstoff angereichert. Dabei ent-
steht eine Verbindungs- und Diffusionsschicht bzw. nur
eine Diffusionsschicht, NHT genannt. Diese ist abhangig

von der Prozesslaufzeit und dem Werkstoff.

Siehe Tabelle auf Seite 5
Rheinnitrierter 16 MnCr 5, VS = 12-15 my, NHT = 0.544 mm,
Oberfldachenhiérte als Mittelwert = 632 HV 0.5

Nitrocarburieren

Gasnitrocarburieren - NiRo-finish - Corr-I-Dur®

Unter der Bezeichnung Nitrocarburieren versteht man

eine thermochemische Diffusionsbehandlung bei etwa
570°C, durch welche die Randschicht mit Kohlen- und
Stickstoff angereichert wird. Dabei entsteht eine Verbin-

dungs- und eine darunterliegende Diffusionsschicht.

Mittelwert = 492 HV 0.3

Rheinnitrieren als Eigenentwicklung

Technologie

Dem eigens entwickelten Verfahren namens Rheinnitrie-
ren ging ein Grundgedanke voraus; es muss in mindes-
tens einem Punkt dem klassischen Gasnitrieren Uberle-
gen sein, ob dies in der Anwendung der Bauteile, der zu
verwendenden Werkstoffqualitat oder auch in der Qua-
litat der Nitrierschicht sei.

Es ist uns gelungen, zwei wesentliche Nachteile des tra-

ditionellen Langzeitgasnitrierens zu eliminieren. Erstens

konnen wir die sehr langen Prozesszeiten um zwei Drittel

reduzieren und zusatzlich erreichen wir eine starke Ver-

Modernste Nitrier- und Nitrocarburieranlagen mit einer Kapazitét

besserung im MaRhaltigkeitsverhalten genauer Bauteile. von 1500 kg je Anlage



Dekorative Aufwertung, mit Korrosionsschutz

Legen Sie Wert auf Verbesserung des Korrosionsschut-
zes und ist eine optische Aufwertung der Bauteile not-
wendig? So lassen Sie diese, ohne Mehrkosten, bei der
Bodycote-Rheintal
Rheinnitrieren und Nachoxydieren.

Die Oxydschicht ergibt sich durch eine genauestens defi-
nierte Gas- und Sauerstoffmenge, die wahrend dem
Abkuhlzyklus beigegeben wird.

Dieses erweiterte Verfahren wird bei 0.1-0.2 und 0.4 -

0.6 mm angewendet.

Kurze Haltezeiten, geringste Mal3dnderung

Im Mittelpunkt unseres Handelns stehen
okonomisches Wirtschaften (Kostenbe-
wusstsein), Bereitstellung von allseits
geforderter Qualitat (minimalster Verzug
am Bauteil) und kirzestmogliche Lieferter-
mine (just in time).

Unser innovatives RheinnitrierVerfahren

kommt somit lhren Ansprichen optimal

Haltezeiten auf der Nitriertemperatur in Stunden

entgegen.
Nitrierhértetiefe (NHT) in mm
Eigenschaften
B Geringere Form- und Mafanderungen als beim Gas- B Gute Gleiteigenschaften zweier rheinnitrierter
oder Plasmanitrieren Oberflachen
B Geeignet fur fast alle Werkstoffe B Hohe VerschleiRfestigkeit
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Nitrocarburieren im Gas

wodeve Verfahres,

Technologie

Nikotrieren ist ein thermochemisches Verfahren bei 570°C,
bei welchem die Randschicht mit Kohlen- und Stickstoff
angereichert wird.

Nach Ablauf der Haltezeit, die zwischen ein bis funf Stun-
den dauert, wird die Charge gekuhlt. Dabei entsteht eine
Verbindungsschicht im Tausendstelbereich und eine dar
unterliegende Diffusionsschicht.

Die Verbindungsschicht zeichnet sich durch eine hohe
Verschleil3festigkeit, Zahigkeit, erhohte Korrosionsbe-

standigkeit sowie guten Trockenlaufeigenschaften aus.

Diese Verfahrenstechnologie bietet die Moglichkeit, sau-
bere und dekorative Bauteile zu erhalten. Das schwarze
(nachoxydierte) Aussehen ergibt zudem einen sehr
guten Korrosionsschutz.

Dieses Verfahren ist eine vielfach bewahrte Anwendung

im Werkzeug-, Formen- oder Maschinenbau.

Nikotrieren als ideales Verfahren; dort wo Verschlei3besténdigkeit
gefordert wird. Geringe Mal3dnderung dank modernster Ofentechnik

Nachbearbeitung

Abhangig vom Werkstoff und der Prozesslaufzeit wird
eine Verbindungsschicht von 5 bis ca. 30 um erreicht.
Die behandelten Bauteile dirfen nicht geschliffen wer-
den. Eine Nachbearbeitung kann nur ein Trovalisieren,
Glasperlenstrahlen, Birsten oder Lappen sein.

Diese Nachbearbeitungen kénnen auch als Zwischen-

behandlung angewendet werden.

Dieses wird dann angewendet, wenn entweder sehr
hohe Anforderungen an den Korrosionsschutz gestellt
oder auf Laufflichen Dichtungen eingesetzt werden.
Man erreicht damit eine Verbesserung des “Tragan-

teils”, der hoher als 50 % ist.

Eigenschaften

B Geringere Formanderungen und Eigenspannungen
als beim Einsatzharten oder Carbonitrieren

B Flachenbelastungen bis ca. 1000 N/mm? moglich

B Gute Korrosionsbestandigkeit in feuchter oder
warmer Luft

® Milde Temperaturibergange ergeben weniger Verzug
und eine geringere Porositat

B Kurze Prozess- und Lieferzeiten

B Umweltfreundliches Verfahren, keine Salzriickstande
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Verfahrens- und Anwendungsulbersicht
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Nitrocarburieren | Gasatmosphére | Nein | Ja Grau ++ +++ | Nitrocarburieren | Schaan 1800 x 1200 x 1000
Urdorf 1100 x 800 x 900

Nitrocarburieren | Gasatmosphare | Nein | Ja Schwarz | ++ +++ | NIKOX Schaan 1800 x 1200 x 1000

mit Urdorf 1100 x 800 x 900

Nachoxydieren

NiRo Gasatmosphére | Ja Ja Grau +++ | +++ | NiRo Schaan 1800 x 1200 x 1000

NiRo-finish Gasatmosphére | Ja Ja Schwarz | +++  +++ | NiRo-finish Schaan 1800 x 1200 x 1000

Corr-I-Dur Gasatmosphare | Nein | Ja Schwarz | +++ | +++ | Corr-I-Dur Schaan 1800 x 1200 x 1000

Plasmanitrieren | Plasma Nein | Ja Grau ++ +++ | Plasma Schaan @ 1000 x 1800

Gasnitrieren Gasatmosphéare | Nein | Ja Grau ++ +++ | Gasnitrieren Schaan 1800 x 1200 x 1000
Urdorf 1100 x 800 x 900

Rheinnitrieren Gasatmosphare | Nein | Ja Grau ++ +++ | Rheinnitrieren Schaan 1800 x 1200 x 1000
Urdorf 1100 x 800 x 900

Rheinnitrieren Gasatmosphéare | Nein | Ja Schwarz | +++ | +++ | Rheinox Schaan 1800 x 1200 x 1000

mit Urdorf 1100 x 800 x 900

Nachoxydation

Erlduterung: ++ gut +++ sehr gut

Wichtig: Diese Darstellung des Korrosions- und Verschlei3schutzes ist abhangig vom Werkstoff und

dessen Legierungskomponenten!
Zwischenoperation: Dies konnen sein: Trovalisieren, Glasperlenstrahlen, Lappen, Hohnen — keinesfalls

Sandstrahlen

Diese Tabelle zeigt nur einen Teil unseres Leistungsspektrums.
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