ELTROPULS

Optimaler Schutz
fur lhre Bauteile

e sehr guter VerschleiBschutz

e langere Standzeiten

e bessere Korrosionsbestandigkeit

e hervorragende tribologische Eigenschaften
e sehr umweltfreundlich

www.eltropuls.de
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Mit einer Duplexschicht ans Ziel

Bei 85 % aller Schadensfalle kann die
Ursache auf ein Versagen der Ober-
flache zurick gefuhrt werden. Daher
ist es essenziell, die Bauteiloberflache
hinsichtlich der Beanspruchung im
Einsatz zu optimieren. Das Plasmani-
trieren erzeugt ein Duplexsystem, das
es ermdglicht das Gebrauchsverhal-
ten der Oberflache optimal an die

Verbindungsschicht

@ Eigenschaften
® hohe Harte
® geringe Adhasionsneigung
® Passivierbarkeit
Ihr Nutzen:
Schutz for Abrasion
Schutz for Deformation
Schutz for Fressen
Schutz for Korrosion

Werkstiickoberflache

Schichtdicke bis 20 pm

Die Verbindungsschicht besitzt eine
hohe Oberflachenharte und schitzt
das Bauteil vor Verschlei3 durch Ab-
rasion, Deformation sowie vor Fres-
sen und Kleben. Darunter befindet
sich die dickere, stlitzende Diffusions-
schicht mit einer langsam abfallenden
Harte, die fir eine erhdhte Schwing-
festigkeit, einen erhdhten Widerstand
gegen Kontaktermidung sowie bei

Beanspruchung anzupassen. Diese
Duplexschicht (Nitrierschicht) besteht
in der Regel aus einer dunnen, harten
Verbindungsschicht und der darunter
liegenden Stitzschicht (Diffusions-
schicht). Der Bauteilkern bleibt zah
und somit geeignet fir hohe dynami-
sche  Beanspruchungen.

Diffusionsschicht

Eigenschaften

hohe Festigkeit
Druckeigenspannungen
Warmfestigkeit

lhr Nutzen:

Schutz vor zyklischer Beanspruchung
Schutz vor statischer Beanspruchung
Schutz vor thermischer Beanspruchung

Schichtdicke 0,01 - 0,8 mm

thermischer Beanspruchung flur eine
bessere Formbestandigkeit, verringer-
ten Warmverschlei3 sowie einen er-
hdéhten Widerstand gegen thermische
Ermidung sorgt. Da die Schichten in
den Werkstoff hinein, bzw. aus ihm
heraus wachsen, neigen sie nicht zum
Abplatzen wie z.B. PVD- , CVD- oder
galvanisch aufgebrachte Schichten.



Extrem HART & ZAH

Stahle, Eisenlegierungen, Nickelbasislegierungen und sogar Titan k&énnen plasma-
nitriert werden. Die erreichbaren Harten leiten sich im Wesentlichen aus den Nitrid-
bildnern (Cr, V, Al) der Legierungen ab. Eine Ubersicht typischer Werkstoffe und
den erreichbaren Oberflachenharten und Nitrierhartetiefen zeigt folgende
Tabelle.

Werkstoff- | Werkstoff- | ~p 0 f1schenharte [HV] | Nitrierhartetiefe [mm]
nummer name

Baustahl 1.0116 S235 J2 G3 150 - 350 0,2-0,8

Einsatzstahl 1.7131 16MnCr5 550 -700 0,2-0,6
1.0503 C45 350 -500 0,2-0,8
Vergitungsstahl
1.7225 42CrMo4 550 -700 0,2-0,6
Nitrierstahl 1.8519 31CrMoV9 700- 900 0,2-0,6
Warmarbeitsstahl 1.2344  X40CrMoV 5-1 900 - 1300 0,05-0,3
Schnellarbeitsstahl 1.3343 HS 6-5-2 1000 - 1400 0,005-0,1

Edelstahl 1.4301 X5CrNi 18-10 900 - 1300 0,01 - 0,1
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Vieles wird moglich

Fahrzeugbau:

Schifffahrt:

Luftfahrt:

Konsumgiiter:

Medizintechnik:

Energiesektor:

Komponenten aus dem Bereich Motor, Getriebe, Kupplung, Abgassystem,
Turbolader, Airbag, Lenkung, Sitzverstellung, Fahrwerk, Bremse ...

Bauteile von Motor, Getriebe, Turbolader ...

Triebwerkskomponenten, Motorenkomponenten, Betankungssysteme,
Fahrwerkskomponenten ...

Sportgerate, Uhren & Schmuck ...
Implantate, Werkzeuge ...

Getriebe, Laufrader ...




Maschinenbau:

Automatisierungstechnik:

Werkzeugbau:

Lebensmittel- & Pharma:

Wellen, Zahnrader, Fihrungen, Lager, Schieber, Gehause,
Getriebeteile, Komponenten der Férder- oder
Verpackungstechnik ...

Greifer, Fihrungen, Schieber, Wellen ....

Formen, Auswerferstifte, Werkzeughalter, Schmiedegesenke,
Extruderschnecken, Schieber, Werkzeuge bspw. fir Druckguss ...

Edelstahlkomponenten zum Férdern, Mischen, Abflllen,
Schneiden, Pressen, Sortieren/ Sieben, Dosieren ...
des bearbeiteten Gutes.
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Partielle Behandlung

VerschleiBschutz genau da,
wo er gebraucht wird!

Es gibt Flachen auf denen konstrukti-
onsbedingt keine Nitrierschicht er-
wilnscht ist, wie z.B. SchweiB3berei-
che, Verpressbereiche oder Bereiche
auf denen eine Fertigbearbeitung erst
nach dem Nitrieren erfolgt. Ein partiel-
les Behandeln ist auch bei dinnwan-
digen Bauteilen zu empfehlen, damit
diese nicht ,Durchharten“. Mittels ei-
ner mechanischen Abdeckung bleiben

die darunter liegenden Flachen unbe-
handelt, so dass ihre urspringlichen
Materialeigenschaften erhalten wer-
den. Die wiederverwendbaren Abde-
ckungen ersetzen das Aufbringen und
Entfernen von Schutzpasten, womit
ein Abdecken kostenglnstig und um-
weltfreundlich, auch in GroBserie,
moglich ist.




Optimale MaB- und Formbestandigkeit

Harten praktisch ohne Verzug

& mechanische Nacharbeit

Plasmanitrieren ist dank niedriger Behand-
lungstemperaturen besonders verzugsarm.
In den meisten Fallen ist nach dem Plasma-
nitrieren keine Nacharbeit erforderlich und
Sie kénnen die Bauteile direkt verbauen und
sparen Zeit und Geld!

Bei komplexen Geometrien, vor allem bei
nicht  rotationssymmetrischen  Bauteilen,
kann ein partielles Nitrieren des Bauteils ei-
ner ungewollten Formanderung entgegen
wirken.

o
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Die richtige Entscheidung
fur lhre Anwendung:

Gusseisen, niedrig legierte Plasmani- T:rs;; ?in‘;:;cr:- PNC + V. PI;\! (:jhne
Stahle, Sinterwerkstoffe trieren (PN) Oxidation er m_ungs
(PNC) - schicht

2 s Verbindungsschicht <12 um <15 um <15 um 0-3pum

g '§ Diffusionsschicht < 0,8 mm < 0,8 mm < 0,8 mm < 0,4 mm
N

>

S8 Oxidschicht 0 0 0,5-3 um 0

VerschleiBbestandigkeit ++ +++ +++ +

Dauerfestigkeit ++ + + 4+
Korrosionsbestandigkeit + ++ 4+ 0
Gleiteigenschaften + ++ +++ i

MaB- & Formbestandigkeit +++ ++ ++ +++

Eigenschaften

Einlaufverhalten + + e +
Hochtemperatureignung + + g +

Optisches Erscheinungsbild + + +++ 0




Hochlegierte Werkstoffe und

Typische
Schichten
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Titan

Verbindungsschicht

Diffusionsschicht

Oberflachenhéarte

VerschleiBbestandigkeit
Dauerfestigkeit
Korrosionsbestandigkeit
Gleiteigenschaften

MaB3- & Formbestandigkeit
Einlaufverhalten

Hochtemperatureignung

Optisches Erscheinungsbild

Plasmanitrieren
von Edelstahl

0,01 - 0.1 mm
> 900 HVO0,05
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ELTRO-Corr
von Edelstahl
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5 - 65 um
> 800 HV0,05
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Plasmanitrieren
von Titan

ca. 1 um
wenige pm
> 1000 HVO0,01
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Plasma — der Umwelt zuliebe

Das Eltropulsverfahren besticht durch
extrem niedrige Strom- und Gasver-
brauche sowie Emissionen. Es wer-
den keine schadlichen Einsatzstoffe
verwendet, lediglich Gase die Be-
standteil der unbelasteten Luft sind
(keine Salze, Ammoniak oder Chrom-
verbindungen). Dies bedeutet flr Sie:
Niedrige Verbrauchskosten sowie kei-
ne Aufbereitungs- und Entsorgungs-
kosten. So leicht kénnen Sie etwas
Gutes fir die Umwelt und die Qualitat
Ihrer Produkte tun.

Der Prozess findet bei niedrigen Tem-

peraturen von 380-580°C statt. Ein
Plasma Ubernimmt die Erzeugung so-
wie den Transport von diffusionsfahi-
gem Stickstoff an die Bauteil-
oberflache. Um das Plasma in der
Nitrieranlage zu erzeugen, wird im
Vakuum zwischen Bauteil (Kathode)
und Behalterwand (Anode) eine
Spannung von mehreren hundert Volt
angelegt. Als Medium werden gasfor-
miger Wasserstoff und Stickstoff ver-
wendet. Im Falle des Plasmanitro-
carburierens wird zusatzlich ein
Kohlenstoffspender eingebracht.

Vergleich der Gasverbrauche und Emissionen beim Plasmanitrieren und Gasnitrieren [7]:

C Emission durch CO/CO2 (mg/md)
Gasverbrauch(m?/h)
Gehalt an NOx gas (mg/m3)

AusstoB an Gas Restkohlenstoff (mg/h)
Aussto3 an NOx (mg/h)

Plasmanitrieren
0,6
504

1,2

302
0,72

Gasnitrieren
6,0

137 253
664

823 318
3984

[7] T. Aizawa; H.Kuwahara:Plasma Nitriding as an Environmentally Benign Surface Structuring Process Materials Transactions, vol. 44, no.7 (2003) pp.1303-1310




Anlagen - individuell, innovativ, intelligent
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In der Plasmawarmebehandlung ha-
ben sich groBtenteils Haubendfen
durchgesetzt. Die Haube wird zum
Be- und Entladen nach oben und zur
Seite gefahren. Die Charge ist von al-
len Seiten frei zuganglich und die Tei-
le kdnnen einfach geladen werden.
Neben Haubenanlagen bietet Eltro-
puls Ihnen auch alle anderen, Ubli-
chen Anlagentypen wie Schachtéfen,
Durchlaufanlagen usw. an.

Besonders effizient sind fur viele An-
wendungen Doppelbodenanlagen.
Wahrend auf dem einen Boden eine
Behandlung ablauft, kann auf dem
anderen die nachste Charge vorberei-
tet werden. Die Haube schwenkt nach
Prozessende automatisch um. Somit
ist eine Anlagennutzung Uber 24
Stunden, auch im einschichtigen Be-
trieb, mdglich. Optimale Wirtschaft-
lichkeit bei héchster Qualitat bieten
bei entsprechender Stlckzahl vollau-
tomatische Systeme mit automati-
schen Be- und Entladevorrichtungen.
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Lohnbehandlung & Anlagenbau

Sprechen Sie uns einfach an!

Telefon: 02401/ 8097- 0
E-mail: info@eltropuls.de

ELTROPULS Oberflachenveredelung GmbH, Arnold-Sommerfeld-Ring 1, 52499 Baesweiler
ELTROPULS Anlagenbau GmbH, Arnold-Sommerfeld-Ring 3, 52499 Baesweiler

HART
und in
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www.eltropuls.de



