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@ Verfahren zur Oberflachenvergiitung von Maschinenteilen und Schneidwerkzeugen aus Eisenieglerungen.

@ Die Erfindung betrifft die thermisch-chemische Behand-
lung von aus Eisenlegierungen hergesteliten Maschinentei-
len und Schneidwerkzeugen, wobei die zu behandeinden
Teile in ein Gefal eingebracht werden, und dort nach Erwiér-
mung und nach eventueller Verminderung des in dem Gefald
herrschenden Druckes 5 Sekunden bis 60 Minuten Schwefel-
dampfen ausgesetzt werden. Dann werden die zu behandelin-
den Teile einem zweiphasigen Nitrierhértungsverfehren in
einer Ammoniakatmosphére oder in einer Ammoniak und
den bekannten bei diesem Verfahren anzuwendenden Gaszu-
satze behandelt, wobei in der ersten Phase das Nitrierhér-
N tungsverfahren bei einem mindestens zehnmal niedrigeren
Druck und einer mindestens fiinfmal l&ngeren Zeit als in der
zweiten Phase des Nitrierhartungsverfahrens vorgenommen
w= wird, in welcher der Druck der Behandlungsatmosphére nied-
€D rigerals 1070 Mpaiist.
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Verfahren zur Oberfldchenverglitung von Maschinenteilen

und Schneidwerkzeugen aus Eisenlegierungen

Die Erfindung betrifft die Oberfldchenvergiitung von aus
Eisenlegierungen hergestellten Maschinenteilen und

Schneidwerkzeugen.

Aus der polnischen Patentschrift Nr. 72531 ist eine
chemisch-thermische Bearbeitungsmethode von Maschinen-
teilen bekannt, bei welcher man die zu bearbeitenden
Teile in ein abgeschlossenes GefdB einbringt, in welchem
eine Atmophdre aus partiell zerlegtem Ammoniak und '

Schwefelddmpfen vorliegt.

In dieser Atmosphédre bleiben die zu behandelnden Teile
so lange, bis sich auf der Oberflédche eine verschleif-
und abriebfeste Schicht gebildet hat.

Bei dem in der polnischen Patentschrift Nr. 100 621 be-
schriebenen Verfahren wendet man Ammoniak oder Ammoniak
mit den im Nitrierhdrtungsverfahren anzuwendenden Gaszu-
sdtzen in einem Temperaturbereich von 420 bis 700°C und

bei einem Druck von 10 > bis 1000 MPa an. -

Auf diese Weise bearbeitete Teile haben eine nichtbriichige
Oberfl&dchenschicht hoher Harte.

Das erfindungsgemdBe Verfahren ist dadurch gekennzeich-
net, da8 nach dem Einbringen der zu bearbeitenden Tecile
in ein abgeschlossenes GefdB und nach Erwdrmung der Teile
und gegebenenfalls nach Verminderung des in dem Gefab
herrschenden Druckes Schwefeldidmpfe wdhrend einer Zeit-
dauer von 5 Sekunden bis 6 Minuten eingebracht werden.
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AnschlieBend werden die zu behandelnden Teile einem’
zweiphasigen Nitrierhdrtungsverfahren in der Ammoniak-
atmosphdre oder in der Ammoniak und die bekannten Gas-
zusdtze enthaltenden Atmosphdre unterworfen, wobei in

der ersten Phase ein mindestens zehnmal niedrigerer Druck
und eine mindestens fiinfmal l&ngere Zeit als in der zwei-
ten Nitrierhd@rtungsphase, in welcher der Druck der Behand-

lungsatmosphédre niedriger als 1070 MPa betrdgt ,angewendet wird.

Der in das GefdB eingefiihrte Schwefel bildet auf der Ober--
fliche der Maschinenteile eine diinne Eisen(3)sulfids¢hicht,
durch welche der NitrierhdrtungsprozeB der Teile beschleu-
nigt wird.

In der ersten Nitrierh&rtungsphase soll eine dicke Schicht
von hoher Hirte erzeugt werden, wdhrend in der zweiten
Nitrierhdrtungsphase eine dlinne Schicht der b/"- oder E-
Phasen mit Eisen(3)sulfid gebildet wird.

Diese diinne Schicht wirkt einem Festfressen von Maschinen-

elementen beim Anfahren der Maschine entgegen.

Die Erfindung wird in den nachfolgenden Beispielen n#her
erliutert: ' ’

BEISPIEL 1

Ein aus Werkzeugstahl hergestellter Nocken wird in ein

Gefdf eingebracht und dort in einer Ammoniakatmosphire
und bei einem Druck von 870 MPa auf 200°C erwdrmt. Nach
Erreichen der Temperatur von 200°C werden in das Gefd&sB
mittels eines Spezialaufsatzes Schwefelddmpfe eingeleitet
und die Temperatur im Inneren des GefdBes auf 570°C er-

hoht.
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Die Temperatur von 570°C und ein Druck von 60 MPa in der
Ammoniakatmosphdre wird drei Stunden aufrechterhalten. Dann
wird der Druck der Ammoniakatmosphdre bis auf 650 MPa er-
héht und dann im Laufe von 15 Minuten Schwefelddmpfe in

das GefdB eingefiihrt. Dann wurde die Zufuhr von- Schwefel-
ddmpfen gestoppt und das Gef&B wurde aus dem Ofenraum
entnommen und in einen Abkiihlraum gestellt.

Nach dieser thermisch-chemischen Behandlung hatte der
Nocken eine 75 mm dicke Schicht mit einer Hdrte von etwa
1100 HVO5. Diese Schicht ist zur tibertragung von hohen
Oberfldchendriicken f&dhig. :

Der so behandelte Nocken hatte auch eine Schicht der
Phase E mit Eisen(3)sulfiden in einer Dicke von 3 um,
wodurch die Oberfldchenschichten des Nockens gegen ein
Festfressen, insbesondere wdhrend der Einlaufperiode
geschiitzt wird.

BEISPIEL 2

Flir die Ubertragung groBer Momente verwendete Zahnréder
aus einem Chrom-Molybd&n-Aluminiumstahl wurden in ein
GefdB in eine Ammoniakatmosphédre eingebracht und dort
bei einem Druck von 850 MPa auf 200°C erwdrmt.

Nach Erreichen der Temperatur in dem GefdB8 von 200°C wurde
mittels eines speziellen Aufsatzes auf das GefdB Schwefel-
dampfe eingeleitet, bis die Temperatur im Inneren des
GefdBes 540°C betrug. Bei dieser Temperatur wurde die
Schwefelzufuhr abgestoppt und der Ammoniakdruck im GefdB
auf 40 MPa erniedrigt. Unter diesen Bedingungen wurde das
Filtrierhdrtungsverfahren 30 Stunden betrieben.
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Nach Beendigung des Nitrierhdrtungsverfahrens wurde o
der Druck in dem GefdB auf 1023 MPa.erhdht und dann

wurde das GefdB aus dem Ofenraum herausgenommen. , py

Die so thermisch-chemisch behandelten Zahnr&der hatten
eine 400 pm dicke Schicht einer H&Erte von 1050 HVO5S
sowie eine Schicht der E—Phase mit einer Dicke von 5 pm.

BEISPIEL 3
Aus Werkzeugstahl hergestellte Fréser wurden in eine

GefdB in einer Ammoniakatmosphdre eingebracht und dort
bei einem Druck von 850 MPa auf eine Temperatur von
150°C erwdrmt. Nach Erreichen einer Temperatur von 150°C
wurde mittels eines speziellen Aufsatzes Schwefelddmpfe
in das GefdB eingeleitet, bis die Temperatur 560°C im
Inneren des Gef&dBes betrug. Dann wurde die Schwefelzu-
fuhr abgestoppt und der Ammoniakdruck in dem Gef&B auf
25 MPa erniedrigt. Unter diesen Bedingungen wurde das
Nitrierhdrtungsverfahren 30 Stunden durchgefiihrt.

Nach Beendigung des Nitrierhdrtungsverfahrens wurde
das GefdB aus dem Ofen entnommen und in einen Abkiihl-
raum gebracht.

Die Friser hatten nach dieser thermisch-chemischen Be-
handlung elne Oberflichenschicht von 100 pm mit einer
Hirte von 1150 HVO5 sowie eine g-Phase mit einer Dicke
von 3 pm.
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Patentanspruch:

Verfahren zur Oberfldchenvergiitung von aus
Eisenlegierungen hergestellten Maschinenteilen und
Schneidwerkzeugen, bei dem man die zu behandelnden Ma-
schinenteile und Schneidwerkzeuge in ein GefdB8 einbringt,
dadurch gekennzedichnet, daB8 man
die zu behandelnden Teile erwdrmt und den im dem GefdB
herrschenden Druck gegebenenfalls verringert und dann
fiir 5 Sekunden bis 60 Minuten in das Gef#B Schwefel-
ddmpfe einbringt,

daB man die zu behandelnden Teile dann einem zweiphasigen
Nitrierhartungsverfahren in einer Ammoniakatmosphdre
oder in einer Ammoniak und bekannte Gaszus&dtze enthal-
tenden Atmosphdre unterwirft,

wobeil das Nitrierhdrtungsverfahren in der ersten Phase
bei einem mindestens zehnmal niedrigeren Druck und einer
fiinfmal ldngeren Zeit als in der zweiten Phase des Ni-
frierhértungsverfahrens vorgenommen wird, in welcher der

Druck der Behandlungsatmosphdre niedriger als 1070 MPa
ist.
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