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TECHNISCHE DETAILS

KANIGEN®

KANISIL®

KANISIL®PLUS

KANIFLON®

HARTCHROM

KANICHROM®
PRAZISIONSRUNDSCHLEIFEN

WL . SCEHNAN I .Eld




KANIGEN® ist die Abkilirzung fiir KAthalytic Nlckel GENeration.

Der Markenname KANIGEN?® ist weltweit bekannt als das bewahrteste
Verfahren der chemischen Vernickelung. Aus dem Basisprozess
KANIGEN® wurden mit hohem Aufwand folgende Verfahren entwickelt:
KANISIL® und KANIFLON®. In Kombination mit Hartchrom entstanden
die Kombinationsverfahren KANICHROM® und KANISIL®PLUS.

Die KANIGEN®-Gruppe garantiert gleichmaRige Schichtstarken und
bietet die ideale Losung bei Verschleil3- oder Korrosionsproblemen in
stets reproduzierbarer Qualitat auf héchstem Niveau.

Mit ihrer Hilfe kbnnen Standzeiterhdhungen bei gleichzeitiger Kostenein-
sparung durch den Einsatz geringwertiger Basiswerkstoffe erzielt wer-
den. Es sind nahezu alle Werkstoffe veredelbar. Neben den KANIGEN®-
Beschichtungen werden im Hause SCCHNRAIT T auch Veredelungen
mit Hartchrom und alle vor- bzw. nachgelagerten Bearbeitungen wie
Schleifen, Polieren, Finishen sowie Strahlen mit Korund bzw. Glaskugeln
ausgefihrt.

Besonders die Bearbeitung von grof3dimensionierten Werkstlicken
ebenso wie Reparaturen mit mafdigenauem Schichtauftrag gehéren zu
unseren Spezialitaten.

INHALT:

Chemische Zusammensetzung und Eignung
Typische Anwendungen

Reibungszahlen

Schicht-Eigenschaften

Werkstlickdimensionen
KANIGEN®-Korrosionstabelle
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Chemische Zusammensetzung

und Eignung

Schicht Zusammensetzung wird empfohlen
gegen
KANIGEN® Chemisch Nickel, eine Nickel- Korrosion,
Phosphor-Legierung Verschleif’
(ca. 90 % Ni, 10 % P)
KANISIL® KANIGEN® mit 20-25 Vol.% SiC- Verschleil3,
Einlagerung Korrosion
KANISIL®PLUS Kombinationsschicht KANIGEN®,  Verschleil},
KANISIL® und/oder Hartchrom Korrosion,
Adhasion
KANICHROM®  Kombinationsschicht KANIGEN® Korrosion,
und Hartchrom Verschleil’
KANIFLON® KANIGEN® mit 20 Vol.-% PTFE- Anhaftung,
Einlagerung Fressen,
Korrosion
Hartchrom Galvanisch Hartchrom — seit iber ~ Verschleil,
80 Jahren bewahrt — in verschie- Korrosion,
denen Ausfiihrungen wie z. B. Adhasion

Doppelchrom und Mehrfachchrom
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Typische Anwendungen

Branche Anwendungen

Automobilindustrie Teile fur Bremsen, Laufbuchsen, Kernformen fir
GielRereien, Schaumformen

Chemische Industrie Filterteile, diverse Walzen, Férderschnecken,

Kompressoren
Druck- und Tiefdruck-, Platten- und Druckzylinder, Kalan-
Papierindustrie der-, Raster-, Leimauftrags-, Birsten- und Pra-
gewalzen, Abstreifer, Papierschneidetische
Erdolindustrie Hahne fir OI- und Gasleitungen, Teile fiir Zahler,
Rohrleitungen
Gielerei und Kernkasten, Sandgussformen, Modelle

Modellbau

Lebensmittelindustrie Mischer, Kneter, Dosierer, Separatoren,
Pressen, Transporteinrichtungen

Kunststoffindustrie Glattwalzen, Lochplatten, Spritzgusswerkzeuge,
Extruderdisen, -schnecken und -gehause,
Kalibrierungen

Maschinen- Pumpenwellen, Kolbenstangen, Teile fir Hydrau-

bauindustrie likbau, Kugellagerteile, Federn, Ventile, Rahmen,
Platten, Olwannen

Nuklearindustrie Rohrleitungen, Absperrventile, Kompensatorteile

Raumfahrt/ Teile fir Hydraulik, Steuerteile, Ventile, Module,

Flugzeugbau Alustrukturen

Schifffahrtindustrie Wellen, Walzen

Textilindustrie Spulenkorper, Fadenfihrer, Fadenlaufrollen,

Walzen, Galetten, Streckbahn
Vakuumtechnik Trockenpumpen, Diffusionspumpen
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Reibungszahlen

ohne mit
Werkstoffe
Schmierung
KANIGEN® gegen Galvanisch Nickel Fressen 0,26
KANIGEN® gegen KANIGEN® 0,45 0,25
KANIGEN® gegen Stahl 0,38 0,21
KANIGEN® gegen Eisenguss 0,16 0,08
KANIGEN® gegen Chrom 0,43 0,30
KANIGEN® gegen KANIFLON® 0,10 0,10-0,05
HINWEIS:

Bitte berticksichtigen Sie, dass das Veredlungsergebnis auch wesentlich
von der Qualitat und Art des Grundmaterials beeinflusst wird. Darliber
hinaus werden unsere Verfahren standig weiterentwickelt, sodass wir
uns Anderungen vorbehalten miissen.

Exakte, reproduzierbare Ergebnisse erhalten Sie durch Musterbearbei-
tungen an Original-Werkstlicken.
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Schicht-Eigenschaften

Empfohlene Schichtdicke” um
bei Korrosionsbeanspruchung

Schicht

KANIGEN®
KANIGEN®

warmebehandelt 290 °C

KANISIL®

warmebehandelt 290 °C

KANISIL®PLUS
KANICHROM®
KANIFLON®

Hartchrom?®

Schicht

KANIGEN®
KANIGEN®

warmebehandelt 290 °C

KANISIL®

warmebehandelt 290 °C

KANISIL®PLUS
KANICHROM®
KANIFLON®

Hartchrom?®

mild
<10
<10
10
20
20
<10

<20

Salzspriihtest
nach SS DIN
50021 erreichba-
re Stundenzahl

21.000
700
700

2.000

22.000

800

120

maRig

20-30

Kesternichtest
SFW 2.S DIN
50018 erreich-
bare Zyklenzahl

8

6

stark
50
50
40
40
50
25

> 50

VerschleiB-
festigkeit
Taber 1.000 g/
1.000 U

9,6

sehr stark

ca. 100

Oberflachen-
héarte
HV 0,05

560 — 580

ca. 1.000

bis 1.200

bis 1.200

ca. 1.000

350 - 450

ca 1.000
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Werkstlickdimensionen

Verarbeitbare WerkstiickgroBen = max. Gewicht
[mm] pro Werkstiick
3.700 x 2.500 x 1.900

KANIGEN® >12,6t
10.000 x 1.000 x 850

Bereich

KANISIL®
3.900 x 1.400 x 800 >12,61
KANISIL®PLUS
KANICHROM® 10.000 x 1.000 x 850 >12,61t
KANIFLON® 3.250 x 1.000 x 800 >1261t
12.000 x 1.100 x 1.100
Hartchrom >20,0t
@ 1.400 x 7.600
Schleifen @ 1.400 x 12.000 >20,0t
Polieren, Finishen @ 1.400 x 12.000 >20,0t
Bandschleifen @ 1.400 x 12.000 >85t

Die hier aufgefiihrten Werte entsprechen dem allgemeinen Stand der
Technik und den Angaben den DIN EN ISO 4527. Wir sind jedoch
generell in der Lage, Qualitdten zu produzieren, die weit Gber den oben
genannten Rahmen hinausgehen.

HINWEIS: Die Angaben in mm sind Circa-Grofen.
Werkstiick-UbergréRen sind in Einzelfallen und nach Absprache
bearbeitbar, Innenraumveredlungen ist bis 120.000 | méglich.

" Die Schichten der KANIGEN®-Gruppe scheiden wir mit einer Toleranz von bis zu +2 % ab.
2 Die Schichten haben sich bei mehrjahrigem Einsatz im Meerwasser hervorragend bewéhrt.
3 Je nach Toleranzfeld wird die Prazision durch zusatzliche mechanische Bearbeitung erreicht.
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KANIGEN®-Korrosionstabelle

Acetaldehyd + Dibutylphthalat +  Natriumchlorid -
Aceton +  o-Dichlorbenzol +  Natriumcyanid -
Acetylen-Bromid +  o-Dichlorbenzol + 5 % Wasser = Natriumhydroxid +
AcryInitril + p-Dichlorbenzol +  Natriumsulfit +
Allylchlorid + p-Dichlorbenzol + 5 % Wasser = Natriumdithionit +
Alaun - Dimethyldithiocarbamat - Natriumdithionit 120 °C -
Aluminiumsulfat - 2,4-Dichlorphenol - Natriumhypochlorit -
Ammoniumchlorid - Essigsaure 5 — 50 % - Orangensaft +
Ammoniumnitrat - Eisessig - Olséure +
Ammoniumhydroxid - Ethylalkohol +  Perchlorethylen +
Ammoniumnitrit - 2 Ethylhexoidsaure + Wasser - Petroleum +
Ammoniumphosphat - Ethylendibromid +  Phosphorsaure 85 % -
Ammoniumsulfat - Ethylenglycol +  Polyvinylacetat +
Ammoniumthiozyanat + Fluor-Phosphor-Saure - Polyvinylacetat 90 °C -
Amylacetat + Formaldehyd 37 % + Raffineriesalzlésung +
Amylalkohol + Fotoentwickler +  Sorbitol +
Amylchlorid +  Fotofixier-Natron +  Stearinsaure +
Anilin (chloriert) - Fettsaure +  Schwefelsdure 1 % —konz. -
Ameisensaures Natrium - Fettsaure 150 °C - Schwefelkohlenstoff +
Bariumchlorid - Gasolin +  Schwefelamon +
Brom (trockenes Gas) + Harnstoff + Salzsaure pH1,5-4 -
Bromwasser - Harz (Amin) +  Salpetersaure 1 % —konz. -
Benzin +  Harz (Polyester) + Talgol +
Benzylacetat + Harz (Alkyd) +  Talgol fettige Saure +
Benzol +  Harz (Leim) +  Talgdl fettige Saure 170 °C -
Benzylchlorid - Insektiol + Talgodl Harz +
Bleichbad - Isoamyl-8-orthophosphat  +  Talgdl Acetat +
Boraxldsung + Kobalt +  Trichlorethylen +
Borsaurelésung - Kokosnussol fettige Saure +  Trimetyl-phosphorsaures Salz +
Chlorcalziumlésung 48,5 % +  Milchsaure 45 % = Trimetyl-phosphorsaures Salz 5 % Wasser =
Chlorcalziumlésung 40 - 1% = Milchsaure 80 % +  Wasser deionisiert +
Caprolactam + Methylalkohol +  Wasser destilliert +
Chlorkohlenstoff +  Monochlorbenzol + 5 % Wasser = Wein -
Chiloral + Monochloressigsaure - Zucker +
Chloral 90 % - Naphtalin +  Zink-Chlorammonium -
Chromsaure - Nitrotoluol - Zitronensaft -
Cresylverbindungen + Nitro-Kunstdiinger - Zitronensaure 5 % -
Cyanverbindungen flissig - Natriumcarbonat +

+ sehr gut geeignet - nicht empfehlenswert
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D-63814 Mainaschaff Telefax: +49 6021 709-46 Web: www.schnarr.eu

(e SCHNRAMT

\', OBERFLACHENTECHNIK

N /

Version 08.1



