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Abstract (en)
1. A method for the surface hardening of machine parts and cutting tools made from ferrous alloys by treatment with sulphurous gases and nitriding
in an ammonia atmosphere, wherein the machine parts and cutting tools to be treated are brought into a vessel, characterized in that the parts to
be treated are heated and the pressure prevailling in the vessel reduced if necessary and then sulphur vapors brought into the vessel for 5 seconds
to 60 minutes, that the parts to be treated are then subjected to a two-phase nitriding process in an ammonia atmosphere or in an atmosphere
containing ammonia and known gas additives, the nitriding process in the first phase being performed at a pressure at least ten times lower and five
times longer than in the second phase of the nitriding process in which the pressure of the treatment atmosphere is lower than 107 kPa (800 Torr).

Abstract (de)
Die Erfindung betrifft die thermisch-chemische Behandlung von aus Eisenlegierungen hergestellten Maschinenteilen und Schneidwerkzeugen,
wobei die zu behandelnden Teile in ein Gefäß eingebracht werden, und dort nach Erwärmung und nach eventueller Verminderung des in dem
Gefäß herrschenden Druckes 5 Sekunden bis 60 Minuten Schwefeldämpfen ausgesetzt werden. Dann werden die zu behandelnden Teile
einem zweiphasigen Nitrierhärtungsverfahren in einer Ammoniakatmosphäre oder in einer Ammoniak und den bekannten bei diesem Verfahren
anzuwendenden Gaszusätze behandelt, wobei in der ersten Phase das Nitrierhärtungsverfahren bei einem mindestens zehnmal niedrigeren Druck
und einer mindestens fünfmal längeren Zeit als in der zweiten Phase des Nitrierhärtungsverfahrens vorgenommen wird, in welcher der Druck der
Behandlungsatmosphäre niedriger als 1070 Mpa ist.
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