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Bodycote Lampdkasittely Vanha kédsitydammatti

Yli 190 toimipistetta eri puolilla maailmaa Bodycote on Lampokasittely on erittéin vanha kasitydbammatti ja prosesseja on

maailman johtavin yritys lampoékasittelyalalla. kaytetty rautakaudelta asti. Jo esi-isamme tunsivat lampokasittelyn
salaisuudet ja arvostivat huolellisella kasittelylla saavutettavaa asei-

Lampdokasittely on keskeinen osa asiakkaittemme valmistusketjua ja den ja tyovalineiden pitkaa kestoikda. 1800-luvulla lampdkasittelypro-

silla on suuri vaikutus komponentin ominaisuuksiin. Bodycote tarjoaa sessit teollistuivat ja siita lahtien tekninen kehitys on ollut nopea.

pohjoismaisille markkinoille lahes kaikkia kdytdssa olevia menetelmia Alla kuva Helsingin Té6l6nkadun karkaisimolta joka toimi vuosina

ja prosesseja tekniikan alueella. Yli 60 vuoden lampokasittelykoke- 1946-1949.

muksella, kansainvalisella kontaktiverkostolla ja erikoiskoulutetulla
henkilékunnalla Bodycote on pohjoismaiselle valmistavalle teollisuu-
delle partneri jonka resurssit ovat ainutlaatuiset.

Laheisella yhteistyolld asiakkaan kanssa saavutetaan usein ainutlaa-
tuisia tuotantoratkaisuja. Tdma tapahtuu yhteistydsséa jossa koko vuo
optimoidaan kdyttamalla lisapalveluja, kuten pintakéasittelya,
pakkausta tai vastaavia toimintoja vaiheaikojen lyhentamiseksi ja
tuotantokustannusten vahentdmiseksi.

Bodycote Lampokasittely Oy on sertifioitu ISO 9001, ISO 14001 ja
OHSAS 18001 mukaan. Péivitetyt tiedot 10ytyvat kotisivuiltamme
www.bodycote.fi.

Toimintaa 26 maassa
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Meistd ...

Bodycote tarjoaa teollisuudelle osaavan yhteistydkumppanin tyé‘)
kijoittemme erikoisosaamisen ja yli 60 vuoden kokemuksen ansios
ldmpokasittelyssa, pintakasittelysséa ja metallurgisissa palveluissa.;
Asiakkaittemme ansiosta Bodycote on johtava kaupallinen lampoka
sittelija ja laajin prosessintoimittaja lampo- ja pintakasittelyssa seka
metallurgisissa palveluissa.

Lisétietoa saat ottamalla meihin suoraan yhteytta. Tietoa 0ytyy myés
kotivisuiltamme www.bodycote fi.

Bodycote on maailman johtavin lampokasittelypalveluiden toimittaja.

Bodycotella on kokemusta seka suurista kansainvalisista asiakkaista
toimitusketjuineen etta pienista paikallisista erikoisyrityksista ja meilla
on tarkea rooli valmistusketjussa useilla markkinoilla, esim. ava-

ruus- ja puolustusteollisuus, autot, voimalat, Oljy ja kaasu, rakennus,
koneet, ladketiede ja kuljetus.

Pitkaaikaisena asiakkaana kaytdssénne on konsernin interaktiivisten
metallurgisten osastojen laaja tieto ja asiantuntemus joka kattaa 190
laitosta yli 26 maassa.

Bodycoten lampdkasittelyt ja palvelut koostuvat kolmesta paaalueesta:

= L ampokasittelyt ja metallisten materiaalien liittdminen
= Kuumaisostaattinen puristus (Hot Isostatic Pressing HIP)
= Pintakasittely (Surface Technology)

Laatu, ymparistd ja turvallisuus etusijalle

Bodycote on ISO 9001-sertifioitu. Bodycote sertifioi laatujarjestel-
mansa jo 1997. Koko prosessi vastaanottotarkastuksesta toimituk-
seen on tarkoin kontrolloitu ja henkilokohtaisella kontaktilla asiak-
kaaseen varmistetaan ettd mahdolliset viat huomataan ennen kuin
asiakkaalle aiheutuu kustannuksia.

Tavarat tarkastetaan aina ennen toimitusta Bodycotelta. Kaikki laa-
tutieto ja kaikki prosessitarkastukset sailytetaan vahintaan 5 vuotta,
jotta asiakirjat suoritetuista lampokasittelyista olisivat aina asiakkai-
demme saatavilla.

Olemme menneet askeleen pidemmiélle ja huomioineet ympariston
ja turvallisuuden laatujarjestelméassamme. Meilla on siis ISO 9001
lisdksi myos sertifikaatit ISO 14001 ja OHSAS 18001.






Bodycote Lampdkasittely

Alallamme vaaditaan huippunykyaikainen tuotantolaitteisto.
v’ Se meilld on.

Asiakkaille on tarjottava laaja valikoima vaihtoehtoja.
v’ Sen me teemme.

Hyvat ja osaavat tydntekijat monivuotisella kokemuksella.
v' Ne meilld on.

Asiakkaana olet siis varmoissa kasissa Bodycotella. Ota meidat
neuvonantajaksi kun olet paattdmassa seuraavasta tyosta.
Taloudellisin ratkaisu saavutetaan loppujen lopuksi optimaalisella
prosessin ja terastyypin valinnalla.

v~ Sinulle asiakkaana ja loppuasiakkaalle.

Neuvonta

Bodycote pystyy tarjoamaan kaikentasoista neuvon-
taa. Meilld on seka kokeneita kdytannon henkiloita
ettd korkeasti koulutettuja insinddreja eri osaamisalu-
eilta, kuten suunnittelu, kehitys, metallurgia ja mate-
riaalitekniikka. Naiden henkildiden asiantuntemus on
kaytettavissanne kun tarvitsette neuvoja ja opastusta.




Lapikarkaisu

Léapikarkaisu on terminen lampdkéasittelymenetelma, joka lisda
materiaalin kovuutta huomattavasti. Karkaisulla lisataan lujuutta tai
kulumiskestavyyttad. Karkaisun avulla moni terdskomponentti voidaan
valmistaa ohuemmilla mitoilla jolloin saadaan kevyempi tuote lujuu-
den pysyessa korkeana.

Yleisimmat menetelmat ovat:

= Karkaisu alipaineessa tai suojakaasussa
= Etappikarkaisu

= Bainiittikarkaisu

= Nuorrutus

A1 140

Alipainekarkaisu

Kappaleet eivat hapetu joten pinnassa ei esiinny hiilenkatoa. Ohjaa-
malla jddhtymissuuntaa ja typen painetta 2-10 bar voidaan mittamuu-
toksia minimoida.

Neutraali ja etappikarkaisu

Neutraalista suojakaasusta sammutus 0Oljyyn tai vaihtoehtoisesti
etappikarkaisuna suolaan mittamuutosten pienentamiseksi. Suurille
tydkaluille voidaan myos kayttdd suolasammutusta perusaineen
lujuuden parantamiseksi.




Pintakarkaisu

Hiiletyskarkaisu

Hiiletyskarkaisu on termokemiallinen pintakarkaisumenetelma. Ma-
talahiilinen teras, usein alle 0,20 % C, hiiletetaan pinnaltaan arvoon
n.0,7-0,9 % C. Taman jélkeisella karkaisulla saavutetaan korkea
pintakovuus ja sitked ydinrakenne. Korkea pintakovuus antaa hyvan
kulumiskestavyyden.

Typpihiiletys

Typpihiiletys on termokemiallinen pintakarkaisumenetelma. Tama on
hiiletyskarkaisumuoto jota kdytetdan kun osat on valmistettu niuk-
kaseosteisista teraksista. Lisaamalla ammoniakkia uuniatmosféariin
hiiletetyn pintakerroksen karkenevuus lisdantyy siten etta tavallisesti
veteen karkaistavat terékset voidaan karkaista 0ljyyn korkeiden
pintakovuuksien saavuttamiseksi. Helldvaraisempi sammutus 6ljyyn
vahentaa muodonmuutoksia kuten hiiletyskarkaisussa. Typpihiiletyk-
selld saavutetaan korkea pintakovuus ja melko sitkeéd ydinrakenne.

Etuja

= |isdantynyt pintakovuus

= |isdantynyt kantavuus

= Parantunut kulumiskesto ja vasymislujuus

= QOsittainen karkaisu mahdollinen

= Taydellinen dokumentointi myos pienilld sarjoilla
= Suojaus on mahdollinen

Erikoisuunit Tampereella

Tampereella olemme asentaneet suuria erikoisuuneja jotka ovat
ainutlaatuisia pohjoismaisilla alihankinta markkinoilla. Voimme késitella
kappaleita joiden ulkohalkaisija on 2 metria, pituus jopa 2,5 metria ja
enimmaispaino 10 tonnia. Sammutus joko 6ljyyn tai vaihtoehtoisesti
suolaan etappikarkaisussa, bainitoinnissa tai ADI:ssa.




Induktiokarkaisu

Induktiokarkaisussa pintakovuutta lisdtdan paikallisesti vaikuttamatta
sydanaineen kovuuteen. Sydanaine voi olla esim. kasittelematon tai
nuorrutettu terds. Induktiokarkaisussa kappaletta kuumentaa induktori
joka muodostaa magneettikentan. Voidaan verrata liekkikarkaisuun
jossa kappaleet kuumennetaan kaasuliekilla.

Karkaisusyvyyteen vaikuttaa kuumennuslampétila (syétténopeus) ja
laitteen taajuus. Sammutus tapahtuu tavallisesti vedella tai emulsiolla.

Etuja

Induktiokarkaisu:

= |isaa pintakovuutta

= Parantaa kantavuutta

= Parantaa kulumiskestavyytta ja vasymislujuutta
= \/oidaan karkaista suuria kappaleita

Mahdollistaa paikallisen karkaisun myos hyvin pitkilla kappaleilla

Taydellinen dokumentaatio myds pienilla sarjoilla

Typetys (Nitraus)

Typetysprosessit voidaan jakaa kahteen eri tyyppiin nimittain:
= Kaasutypetys tai Plasmatypetys
= Hiilitypetys

Typetyksessa terdksen pintaan johdetaan typpea (N) ja hiilitypetyk-
sessa myos hiiltd (C) niin matalassa lampoétilassa etta faasimuutoksia
ei synny. Molemmat typetysprosessit ovat diffuusioprosesseja.

Kaasutypetys

Kaasutypetys on termokemiallinen pintakarkaisumenetelma, joka
sopii terastuotteille joilta vaaditaan:

= pienta kitkaa

= parempaa kulumiskestoa

® parempaa vasymislujuutta




Prosessi suoritetaan matalissa lampétiloissa, 500 - 530 °C. Alhainen
lampaotila mahdollistaa pienia ja usein merkityksettémia muodon- ja
mittamuutoksia. Kasittelyajat ovat yleisesti riippuvaisia toivotusta
karkaisusyvyydesta (DN). Tavallisesti késittelyajat ovat 12 — 60 tuntia.
Kaasutypetys tehdaan seostetuille terdksille, yleensa nuorrutusterak-
sille.

Kaasutypetys ei sovellu korkeasti seostetuille terdksille, esim. tyokalu-
ja ruostumattomille teréksille. Néille teréksille suositellaan plasmaty-
petysta. Kovuus ja karkaisusyvyys kaasutypetyksesséa ovat riippuvai-
sia terdksen seostuksesta ja koostumuksesta.

Hiilitypetys

Hiilitypetys on termokemiallinen pintakarkaisumenetelma joka sopii
terastuotteille joilta vaaditaan:

= pientd kitkaa

® parempaa kulumiskestoa

® parempaa vasymislujuutta

Koska prosessin lampétila on matala (noin 570°C) jaadvat muodon- ja
mittamuutokset hyvin vahaisiksi tavalliseen karkaisuun verrattuna.
Aina syntyy kuitenkin tietty pieni muodon-/mittamuutos joka johtuu
eri tekijoista kuten perusaineen tyostojannityksista. Kaikkia terasla-
jeja voidaan hiilitypettdd, mutta kovuus ja karkaisusyvyys vaihtelevat
riippuen terdksen seosainepitoisuudesta.

Hapettamalla pinta typetyksen jalkeen voidaan harmaa pinta saada
tummemmaksi ja korroosionkestdvammaksi.

Etuja

= Jos haluatte kauniin, tumman ja ndyttavan pinnan, valitkaa
Blacknite®

= Parantaa korroosionkestavyytta

= Typetysprosessit pienentavat kitkakerrointa

Plasmatypetys

Plasmatypetys on termokemiallinen pintakarkaisumenetelma, joka
sopii terastuotteille joilta vaaditaan:

= pientd kitkaa

® parempaa kulumiskestoa

® parempaa vasymislujuutta

Prosessin lampotila-alue on laaja, 400 - 600°C, mikd mahdollistaa
tuotteen ominaisuuksien optimoinnin. Tavallisesti kdytetdan lam-
pétiloja 480 - 520°C. Matala lampdtila mahdollistaa pienet ja usein
merkityksettdomat muodon- ja mittamuutokset. Prosessiparametrien
(kaasu, lampédtila, paine) laajat saatdmahdollisuudet mahdollistavat
typetyskerroksen rakenteen ja siten sen ominaisuuksien ohjaamisen.

Kasittelyaika on yleisesti riippuvainen toivotusta karkaisusyvyydesta
(DN). Tavallisia kasittelyaikoja ovat 12 - 60 tuntia. Kaikkia terédksia joita
nykyaan kaasutypetetdan voidaan plasmatypettaa. Lisaksi plas-
matypetys soveltuu runsasseostetuille terdksille, kuten tydkalu- ja
ruostumattomat terakset. Kuten kaasutypetyksessa myds plasmaty-
petyksesséa kovuus ja karkaisusyvyys vaihtelevat riippuen terdksen
seosainepitoisuudesta ja koostumuksesta.




Corr-1-Dur®

Corr-1-Dur® yhdistaa karkaisun ja korroosionkestavyyden. Corr-I-Dur®
-kéasittelya kaytetaan tuotteille, joilta vaaditaan hyvaa kulumiskestéa-
vyytta, lujuutta ja korroosionkestavyytta. Prosessissa typpea ja hiilta
diffundoituu terdkseen. Menetelma on ymparistdystavéllinen,
koska siina ei kéytetd ymparistolle vaarallisia aineita kuten esim. kro-
mia. Corr-I-Dur® prosessilla on erittéin tarkka prosessiohjaus ja kaikki
data rekisterdidaan ja sailytetaan.

Tahan kaytetaan ajoittain myds plasmatypetysta, jolla on erittain kor-
kea prosessivarmuus. Se antaa tuotteille kontrolloidun pinnan, joten

sitd ei kiilloteta tai puhdisteta prosessin jélkeen. Siksi Corr-1-Dur® on

my0s aikaa sdastava menetelma.

Etuja

Corr-I-Dur® -ominaisuuksia:

= Korroosionkestéavyys

= Nayttdva musta/harmaa pinta

= Pieni tai olematon muodon- ja mittamuutos
= [skun- ja kulutuskestava pinta

= |yhyet vaiheajat

= Corr-I-Dur® -prosessi on stabiili muodosta riippumatta

Suolasumukammio/korroosiotesti

Aineen kykya vastustaa korroosiota (ruostuminen) mitataan
asettamalla kappaleet suolasumukammioon. Kammiossa on
maaritelty liuos joka muodostaa “sumun” jota koko prosessin
ajan ohjataan ja kontrolloidaan. Ohjaamalla esim. suolapi-
toisuutta, lampotilaa ja suuttimen virtausta tarkoin voidaan
korroosiotesti suorittaa jaljittdmalla kappaleen tulevan kayton
atmosfaaria. Testit suoritetaan aina kansainvélisten standar-
dien mukaan, kuten esim. ISO 9227 ja ISO 10289. Suolasu-
mukammiotestissa mitataan kulunut aika kunnes tietty osa
kappaleesta on ruostunut (punaruoste).

Tietoa

Suolasumukammion atmosfaérin jatkuva tarkkailu:

= Analyysit noudattavat kansainvélisia standardeja ja normeja
= Kaytetaan kokeissa, naytteiden vertailuissa ja tutkimuksissa
= Prosessikontrolli




S

Pohjoismaissa Bodycote tarjoaa myos
valikoiman ainutlaatuisia kasittelyja

Kolsterising®

Pintakéasittelymenetelma joka parantaa austeniittisten ruostumat-
tomien komponenttien kulutuskestavyytta heikentamaétta niiden
korroosionkestavyytta. Kolsterising® -menetelmalla ei luoda pintaan
erillistd pinnoitusta vaan aikaansaadaan puhdas diffuusiokerros jolla
on erinomainen sitkeys, ilman lohkeilu- tai hilseilyriskia. Saman-
aikaisesti pinnan kovuus nousee arvoon n. 1000 — 1200 HV0.05.
Karkaisukerrokseen muodostuvat puristusjannitykset parantavat
komponenttien dynaamista lujuutta esim. vasymisominaisuuksien
suhteen. Kolsterising® on matalalédmpétilamenetelma jossa mitta-
ja muodonmuutoksia ei juuri esiinny.

Nedox®

Pintakasittelymenetelmé terékselle, messingille ja kuparille. Pro-
sessi perustuu kemiallisen nikkeldinnin ja fluorimuovipinnoituksen
vhdistelmaan. Nykyéén voi valita viidesté eri Nedox-vaihtoehdosta,
joissa jokin ominaisuus on optimoitu. Korkea kovuus max 950 HV,
pieni kitka, korrosio- ja kulumiskestavyys, hyva irtoaminen polymee-
reistd, vahainen taipumus leikkautumiseen, pienet toleranssit, hyva
sahkoeristys, tasainen pinnanmuodostus eika tarvetta jalkitydstoon
ovat esimerkkeja ominaisuuksista joihin Nedox®-kasittelylld voidaan
vaikuttaa.

Tufram®

Joukko pintakéasitelymenetelmia alumiinille ja alumiiniseoksille.
Tufram® perustuu Ytox® kova-anodisoinnin ja fluorimuovipinnoituk-
sen yhdistelmaan. Tufram® voidaan optimoida asiakkaan tarpeiden
mukaan. Korkea kovuus, pieni kitka, korroosio- ja kulumiskestavyys,
hyvét non-stick ominaisuudet, vahainen taipumus leikkautumiseen,
pienet toleranssit, hyva sahkoeristys, tasainen pinnanmuodostus eika
tarvetta jalkitydstoon ovat muutama esimerkki.

Ytox® Kova-anodisointi
Parantaa abrasiivista kulumiskestoa. Ytox® sopii parhaiten levyn,

sorvatun ja pursotetun materiaalin pinnoitukseen seka kokilli- ja

hiekkavaletuille seoksille. Samalla késittelylla saadaan erittain hyvéa
korroosionsuoja ja sdhkdéa eristdva ominaisuus seka voidaan kayttaa
pienia toleransseja.

CompCote®

Ainutlatuinen patentoitu menetelma alumiinin pintakasittelylle.
Kerrokseen lisataan polymeeri jolla aikaansaadaan karheampi pin-
nanlaatu ja parempi korroosion- ja kulumiskestévyys. CompCote®
on tavallista anodikerrosta kulumiskestdvampi mutta ei tayta yhta
kovia vaatimuksia kuin Ytox® tai Tufram®. CompCote® antaa voimak-
kaamman varieldamyksen, on erinomainen tarttumispinta lakalle ja
maalivarille, ja on erinomainen alusta painamiselle, limaukselle ja
kumin vulkanoimiselle.

Brazewitch® ja vakuumijuottaminen
Vakuumijuottaminen on teknisesti kehittynein juottamismenetelma
ja myos puhtain ja varmin. Sitd kdytetaan kun vaatimukset tiiviille
saumoille ovat erittdin korkeat ja kun useampi aine juotetaan yhteen.
Vakuumijuottamisessa erilaisia materiaaleja voidaan liittaa yhteen tai
karkaista tuotteita samassa prosessikierrossa.



10 syyta valita Bodycote

On useita syita valita Bodycote lampdékasittelypalveluiden toimittajaksenne.

Tarkeimmat ovat:

= Hyvin koulutettu ja vastuuntunteva = Henkilokohtaisella kontaktilla kaik-
henkilékunta joka on valmis palve- ki tilaukset hoidetaan joustavasti.
lemaan teité.
= Oma kuljetuskonsepti helpottaa
= Yl|i 60 vuoden kokemuksella meilla tavaran vastaanottoa ja lahettamis-
on vastaus lahes kaikkiin asiakkai- té asiakkaan luona.

demme kysymyksiin.
= Tarvittaessa omat laboratoriot
= Uusimmalla tekniikalla varmiste- varmistavat prosessikontrollin ja
taan erittdin korkea karkaisulaatu. laajemman dokumentoinnin.

= Optimaalinen siséinen logistiikka
takaa lyhyet toimitusajat.

= Toimimalla monella paikkakunnalla
tarjoamme hyvaa palvelua lahella.

= Tarjoamme laadukasta neuvontaa
uusien tuotteiden suunnittelussa.

= | aaja 0saamisen ja osaajien ver-
kosto yli maarajojen.

Ota yhteyttad kun haluat tietdd enemmaén

= Vantaa

= Tampere

= Vaasa
Pieksamaki

Puh: +358 (0)207 466 300
www.bodycote fi

one2one.dk



