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ANFORDERUNGEN ZUM PLASMANITRIEREN/NITROCARBURIEREN VON
WERKZEUGEN/BAUTEILEN

1. MATERIALEIGENSCHAFTEN

» Pulsed Plasmanitrieren / Plasmanitrocarburieren kann angewendet an elektrisch leitfdhigen Stahlmaterialien mit geeigneter

Wé&rmevorbehandlung.

» Die Werkstoffe und ihre vorangegangene Warmebehandlung mussen fir die wdhrend des Prozesses auftretenden Temperaturen

geeignet sein, um Verzug sowie Harteverlust und Gefigeumwandlungen auszuschlieBen.
» Es dirfen keine Materialen mit niedriger Vakuum-Sublimationstemperatur (z. B. Zn, Cd, Cs, ...) enthalten sein.

»  Gelbtete oder reparaturgeschweiBte Werkzeuge kdnnen behandelt werden, wenn vakuumtaugliche Lote (Lottemperatur > 600°C
und Lot Cd- und Zn-frei) verwendet werden und die Verbindungsstellen frei von thermischen Spannungen sowie Einschlissen und

Flussmittelriickstdnden jeglicher Art sind.

»  Alle zu behandelnden Substrate sind im entmagnetisierten Zustand anzuliefern.

2. OBERFLACHENZUSTAND

» Die zu behandelnden Teile sollen metallisch blank sein.
» Alle Oberfldchen (auch innenliegende) missen frei sein von:

o Mechanischen Defekten, Korrosionsprodukten (z.B. Flugrost oder Oxidhdute), Orangenhaut (Polieren) oder RickstGnden

von Farben, Lacken und Fremdbeschichtungen.
o Ricksténden von Verpackungsmitteln (z.B. Wachse, Klebemittel, PVC-Reste),
o Rlckst&nden von Schleif-, Polier-, Kihlschmiermitteln und
o  Ruckstédnden von Strahlmedien bei entsprechender Vorbehandlung.

»  Inder Vorbehandlung der Bauteile als auch im evtl. vorangegangenen Einsatz dirfen keine silikonhaltigen Mittel verwendet

werden.
»  Grate an den Funktionskanten/-fldchen missen vermieden werden.
» Oberfldchen dirfen nicht verchromt, briniert, dampfangelassen oder badnitriert sein.

»  Die Oberfldchenrauheit sollte zur Erzielung optimaler Resultate bei Schneidwerkzeugen einen RZ < 3 pm und bei
Umformwerkzeugen in den Aktivfldchen einen Ra < 0,2 um haben. Bei Umformwerkzeugen fir den Einsatz in hochfest-

/ultrahochfesten und/oder beschichteten Stahlblechen ist eine Hochglanzpolitur der Funktionsflédchen angeraten.

3. ANLIEFERUNGSZUSTAND

» Verschraubte, verpresste oder verklebte Bauteile missen einzeln angeliefert werden sowie Reste der Haftvermittler vor Anlieferung

entfernt sein.
»  Schrauben und Stopfen missen entfernt sein, ausgenommen: Verschluss-, Umlenk- sowie Kupferpl&ttchen

» (Kthl-)Bohrungen/Innenrdume durfen nicht verschlossen sein und missen bei der Vorreinigung der Bauteile zugdnglich fur das

Reinigungsmedium und Evakuierung sein.
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Kanten und Ecken mit einem Winkel < 90° kénnen beim Prozess aufgeworfen werden. Dies geschieht durch das Eindiffundieren des
Stickstoffes von zwei Seiten, bei gleichzeitig gewilinschter hoher Nitriertiefe mit Verbindungsschicht. Die betroffenen Kanten werden

hart und spréode und mussen vor dem Einsatz nachbehandelt werden (z.B. mit Abziehstein)
Bei besonders scharfen und empfindlichen Kanten besteht die M&glichkeit, diese beim Nitrieren abzudecken.
Formen mit verschlossenen Kihlbohrungen:
o Behandlung ist grundsdtzlich technisch moglich
o Hdarteabfall in der direkten Umgebung von Kupferstopfen moglich
o Keine verzinkten Schrauben/Teile anwenden (Vakuumanlagen-Kontamination)
o Bohrungen/InnenrGume drfen nicht komplett verschlossen werden (Evakuierung nétig)
Eventuelle Texturierung von Oberfldchen soll vor der Plasmabehandlung durchgefiihrt werden.
Fir den Transport sollten die Funktionsfldchen gegen mechanische Beschddigung geschiitzt sein.

Fur den Korrosionsschutz sollten Bauteile vor dem Transport durch leichtes Eindlen mit nicht-paraffinierenden bzw. antrocknendem

Ol geschitzt sein (keine silikonhaltigen Mittel verwendenl).
Schmelztauchmasse als Transportschutz ist zu vermeiden.
Beizufligende Angaben bei Anlieferung:
o Gewlinschte Oberfldchenhdrte, Nitriertiefe (NHD) mit Toleranzen und Verbindungsschichtstdrke, ggf. deren Art
o  Bezeichnung und Verwendung des Werkzeuges
o Werkstoff-Nummer
o Hdarte, Anlasstemperatur / Zahl der Anlassvorgénge
o  Abmessungen / Gewicht
o  Letzte Oberfldchenbearbeitungsschritte

o  Zeichnung/Skizze mit Angabe der Fldchen, die behandelt werden mussen, resp. dirfen, und welche abgedeckt/geschitzt

werden missen

o Ansprechpartner mit Telefonnummer fiir eventuelle Nachfragen

4. BESONDERE ANFORDERUNGEN

Im Fall von folgenden Punkten empfehlen wir Ihnen eine gesonderte Abstimmung zur technischen Umsetzbarkeit:

»

»

»

»

Geometrisch komplizierte Teile mit Innenkonturen, engen Spalten oder Bohrungen
Niedrig angelassene Stdhle, die bei Temperaturen < 520 °C behandelt werden mussen.
Sondermaterialien, geldtete oder geschweiBte Werkzeuge

Teile mit Durchmesser oder Hohe gréBer 1800 mm

Alle Abweichungen vom behandlungsgerechten Zustand von Teilen sind i. d. R. technisch [6sbar und kénnen bei entsprechender

vorangegangener Abstimmung von uns in unseren Werken durch geeignete Vorbehandlungen korrigiert werden.

Mit der Beachtung unserer Hinweise und der Kldrung im Vorfeld des Auftrages kdnnen wir gemeinsam Sonderldsungen festlegen und

einplanen, die einen reibungslosen Ablauf des Auftrags gewdhrleisten.
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