Hersusforderung

Mechanischer Verschlei in Form von
Abrasion und Adhasion (Kaltverschwei3en)
beeintrachtigt die Lebensdauer hochwertiger
Maschinen, Baugruppen und Komponenten.

Die unerwinschten Folgen sind Geometrie-
anderungen, VerschleiBpartikel in der
umgebenden Struktur, Reibungswarme,
Schwingungen und Gerausche, die zur
Beeintrachtigung der Funktionsfahigkeit
oder zum plétzlichen Ausfall der betreffenden
Maschinenkomponenten fuhren kénnen.

Die Folgen sind nicht selten hohe Schaden,
Produktionsstillstand und Gefahren flr Leib
und Leben durch den Defekt von sicherheits-
relevanten Bauteilen.

BOROCOAT®

BorTec

Unsere Losung - Ihr NMutzen

Mit Hilfe des geschitzten BOROCOAT® Diffusions-
verfahrens erzeugen wir fUr Sie Boridschichten auf der
Oberflache Ihrer Bauteile, die doppelt bis dreimal so hart
sind wie geharteter Werkzeugstahl.

Das Resultat ist eine extreme Widerstandsfahigkeit gegen
die meisten VerschleiBarten, wie unabhangige Unter-
suchungen (siehe Abb. 1) und Praxiserfahrungen unserer
Kunden zeigen. Die Lebensdauer der behandelten
Bauteile kann dadurch erheblich gesteigert und die
Wartungsintervalle reduziert werden.

Das spart nicht nur Kosten, sondern reduziert den Bedarf
an Rohstoffen und Energie und trégt somit zu mehr
Ressourceneffizienz und Reduzierung lhres Carbon-
Footprints bei.

BOROCOAT® is @ brand of the BorTec Group - BOROCOAT® | EHABOR® | BORINOX® | NICHELCOAT®



Das Verfahren

BOROCOAT® oder Borieren ist ein thermochemisches
Diffusionsverfahren, bei dem Bor, meist bei Temperaturen
zwischen ca. 800 — 950 °C in die Werkstoffoberflache
eindiffundiert und harte, verschleiBbestandige Borid-
schichten bildet. Die Behandlung komplizierter Konturen,
die Innenbeschichtung, die Behandlung von Massenteilen
und die partielle Behandlung sind dabei problemlos
maoglich.

Borierte Bauteile kdnnen nach dem Borierprozess
zusétzlich noch vergltet werden, um neben der hohen
Oberflachenhéarte auch die gewlnschte Stitzwirkung flr
die Randzone und die Kernfestigkeit einzustellen.

Die Kombination von Borieren und Einsatzharten ist eine
vielfach bewahrte Methode. So kénnen Bauteile zunachst
aufgekohlt werden, um diese im Anschluss zu borieren
und abschlieBend vollstéandig zu verguten.
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Abb. 1: VerschleiBverhalten von Boridschichten
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BOROCOAT®

DiffusionNsbeschichtung

BOROCOAT® Eigenschaften
e Schichtharten von 1.500 — 2.600 HVO,02
e Schichtdicken von 5 — 200 pm

¢ 1.500 HV0,02 Schichtharte bei unlegierten
Eisenwerkstoffen

® Hohe thermische Bestandigkeit

e Hoher Widerstand gegentiber Adhéasion (Fressen)
und Abrasion

¢ Bessere Haftfestigkeit im Vergleich zu Auftrags-
schichten, da Diffusionsschicht

¢ Gute Bestandigkeit gegen NE-Metallschmelzen
(Al, Zn, Mg) und Séuren (HCI, H,SO,, H,PO,)

Werkstoffe

e Grauguss, Kugelgraphitguss, Ni-Resist

e Stahlguss

¢ Unlegierte Stahle, Einsatzstéhle, Vergltungsstahle

¢ Rostfreie Stahle (austenitisch, ferritisch, martensitisch)
e Kalt-, Warm-, Schnellarbeitsstahle

¢ Nickelbasislegierungen, Nimonic®, Inconel®,
Hastelloy®, Haynes®, Stellite®

ANnwendungen

¢ | andmaschinentechnik

¢ Hydroenergie und Kraftanlagen

¢ Bauteile aus additiver Fertigung und Sinterteile
¢ Armaturentechnik

* Powertools

¢ Ol- & Gasindustrie

e Bergbautechnik

¢ Fahrzeugtechnik

* Maschinenbau

Nimonic®, Inconel®, Hastelloy®, Haynes®. Stellite® sind eingetragene Warenzeichen
verschiedener anderer Firmen.
BOROCOAT® ist ein eingetragenes Warenzeichen von der BorTec GmbH, Germany



