BEREESE

Nitrierverfahren

Das heutige Verfahrensangebot bietet im  Wesentlichen folgende gdngige Varianten:
Nitrieren bei Diffusion von Stickstoff:

e Gasnitrieren

e Plasmanitrieren

e Vakuumnitrieren
Nitrieren bei Diffusion von Stickstoff und Kohlenstoff:

e Gasnitrocarburieren

¢ Plasmanitrocarburieren

¢ Salzbadnitrocarburieren

Fiir alle Verfahren gelten folgende Bedingungen:

Je langer die Nitrierdauer, desto groRer die Nitrierhartetiefe (Nht). Je hoher die Temperatur gewahlt wird
(Temperaturspannen von 350 - 630°C), desto tiefer kann der Stickstoff bei gleicher Zeiteinheit eindringen.
Allgemein sinkt jedoch die Eigenhadrte der Nitrierschicht mit zunehmender Behandlungs-
temperatur. Werkstoffe mit nitridbildenden Elementen (z.B. Chrom, Molybdan, Vanadium, Aluminium)
weisen eine hohere Nitrierharte auf, jedoch reduziert sich die mogliche Stickstoffeindringtiefe mit
zunehmendem Legierungsgehalt.

Die verschiedenen Nitriertechniken im kurzen Uberblick:

Gasnitrieren:

In einer aufgespalteten Ammoniakgasatmosphare diffundiert tGblicherweise bei 500 - 530°C Stickstoff in die
Bauteile ein. Durch lange Behandlungsdauern von 10 - 160 Stunden werden Nitrierhartetiefen (Nht) von

0,1 - 0,9 mm erzielt, je nach verwendetem Werkstoff. Hauptziele sind z.B. Verbesserungen der Bau-
teilfestigkeit, Verschleilfestigkeit, Gleiteigenschaften, Temperaturbestindigkeit und Biegewechsel-
festigkeit. Eine partielle Behandlung kann durchgefihrt werden.

Plasmanitrieren:

Das Plasmanitrieren bewirkt die Einlagerung von Stickstoff in Eisenwerkstoffen Ublicherweise bei 480 -
580°C und findet im Vakuum unter Zuhilfenahme des mit einer Glimmentladung erzeugten Plasmas an der
Werkstlickoberflache statt. In Sonderfallen sind auch Behandlungstemperaturen von 350 - 480°C moglich.
Hauptziele sind die bei der Gasnitrierung bereits genannten Eigenschaften. Das Verfahren eignet sich
besonders fiir hochlegierte Werkstoffe (> 13% Cr) unter Beriicksichtigung einer sich ggf. einstellenden
Verschlechterung der Korrosionsbestandigkeit. Enge Spalten oder Bohrungen sind nicht immer gleichmaRig
nitrierbar.

Vakuumnitrieren:

Die Vakuumnitrierung ist ein Spezialnitrierprozess mit Ammoniak und Lachgas bei 450 - 550°C im
Unterdruck. Sie dient zur Erzielung maximaler Harten bei Werkzeugstdhlen und hochlegierten Werkstoffen.
Ubliche Nht's liegen bei 0,05 — 0,2mm. Eine Teilnitrierung ist nicht méglich. Gegeniiber der Behandlung im
Plasma werden aber bessere allseitige und gleichmaRige Nitrierergebnisse bei scharfen Kanten und Stegen
sowie engen, tiefen Bohrungen bzw. Spalten erreicht.
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Nitrocarburieren im Gas oder Plasma:

Dieser Prozess erfolgt vorzugsweise bei 570 - 580°C in einem Gasgemisch Stickstoff-Kohlenstoff abgebender
Medien und stellt eine Alternative zur Salzbadnitrocarburierung mit langsamerer Chargenabkiihlung dar.
Hauptziel ist der Verschleil3- oder Korrosionsschutz. Bei Abkiihlung in oxidierenden Atmospharen kann die
Korrosionsbestandigkeit noch zusatzlich verbessert werden. Die Nht liegt bei 0,1 - 0,35 mm. Die
Oxidationsbehandlung nach der Nitrocarburierung ist nach allen Verfahrensvarianten moglich. Partielle
Behandlungen sind bei Gas- oder Plasmabehand-lungen moglich. Fir alle Nitrocarburierverfahren gilt: Die
Behandlung erfolgt zur Erzeugung der gewiinschten Verbindungsschicht (VS), die Ausscheidungsschicht ist
normalerweise von untergeordneter Bedeutung.

Salzbadnitrocarburierung:

In einer Salzschmelze wird bei 570 - 580°C eine Nitrocarburierbehandlung durchgefiihrt. Die
Behandlungszeit betragt lblicherweise 60 - 120 Minuten, die Abkiihlung erfolgt werkstoffabhdngig im
Wasser- oder Salzwarmbad. Die Nht betragt ca. 0,1 - 0,25 mm (je nach verwendetem Werkstoff). Die
Behandlung erfolgt vorwiegend zum VerschleiR- und Korrosionsschutz; fiir hohe Belastungen ist das
Salzbadnitrocarburieren weniger geeignet. Partielles Salzbadnitrocarburieren ist nicht moglich.

Geeignete Werkstoffe

Salzbadnitrocarburieren, Plasmanitrieren und Plasmanitrocarburieren:

Es konnen alle gebrauchlichen Stahl-, Guss- und Sinterwerkstoffe behandelt werden. Geeignet sind sowohl
unlegierte als auch niedrig- und hochlegierten Stahle.

Gasnitrieren, Gasnitrocarburieren:

Es konnen alle gebrduchlichen Stahl-, Guss- und Sinterwerkstoffe nitriert werden. Geeignet sind unlegierte,
niedrig legierte und mittellegierte Werkstoffe; hochlegierte Werkstoffe (> 13% Cr) sind - aufgrund ihrer
Oberflachenpassivitaten - eher ungeeignet.

Vorteile des Nitrierens

¢ Hoher Verschleifwiderstand bei Adhdsion

e Anpassung der Schichten an Verschleillarten

e Reduzierung der Reibungskoeffizienten

e Einsparung von Schmiermitteln

e Schaffung korrosionsbestandiger Schichten

e Warmbestandigkeit der Nitrierschicht bis 400°C

e Teilnitrierungen moglich (Ausnahme: Salzbadnitrocarburieren)
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