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OBERFLACHENTECHNIK

Die Schicht mit den hervorragenden Eigenschaften!

Was ist KANIGEN®?

KANIGEN?® ist ein weltbekannter Markenname flr
chemisch Nickel auf hohem Qualitatsniveau.
Mit KANIGEN® steht Ihnen ein ausgereiftes und
dem aktuellen Anspruch angepasstes Verfahren
zur Verfigung. Denn KANIGEN® wird mit hohem
Aufwand standig weiterentwickelt.

Die KANIGEN-Technologie garantiert gleichméaBige
Schichtstarken, auch bei stark strukturierten Ober-
flachen, weil die bekannten Nachteile der Verfahren

mit A&uBeren Stromquellen nicht auftreten.
Reproduzierbare Qualitat ist ein weiterer wesent-
licher Faktor unserer KANIGEN®-Technologie.

KANIGEN® ermoglicht dank seiner spezifischen
Eigenschaften wirtschaftliche Problemldsungen
in (fast) allen Industriebereichen.

Mit KANIGEN® nutzen Sie das Chemisch-Nickel-
Verfahren mit der langsten Erfahrung — weltweit
und in der Bundesrepublik Deutschland —in der
industriellen GroBanwendung.

www.schnarr.eu




KANIGEN®Schiitzt vor Korrosion, Verschleif3,

Verunreinigungen. Ist Haftgrundlage fiir Lotmittel
oder nachfolgende Beschichtungen. Ist Zwischen-

schicht fiir porose oder rissige Endschichten.

Die Vorteile

Kostensenkung

— ermoglicht den Einsatz gering-
wertiger Basiswerkstoffe

— vereinfacht die Produktion,

insbesondere im Bereich der
Zerspanung

— steigert Standzeiten

— ermdéglicht Wiederherstellung
des Soll-Zustandes

— SchichtgleichmaBigkeit und
Genauigkeit bis +2 % erlbrigt
Nacharbeit

— hohe Verfligbarkeit unter Bertick-
sichtigung knapper Ressourcen

Qualitatssteigerung
— Schichtqualitat reproduzierbar
auf gleichem Niveau

— Wettbewerbsvorteile durch die
Steigerung der Produktqualitat

— hohe MaBgenauigkeit der
KANIGEN’-Schicht bis +2 %

— Schichtqualitat nach DIN priifbar

— optimale Anpassung an die
jeweiligen Einsatzbedingungen

— Produkteigenschaften werden
positiv verandert

— eine sehr diinne Schicht tiber-
nimmt fir den Basiswerkstoff
Zusatzfunktionen

— weitgehend werkstoffunabhéngig
(auch nichtmetallische)

— schutzt vor Korrosion, Verschlei3
und Verunreinigungen

— ist Haftgrundlage fir L6tmittel oder
nachfolgende Beschichtungen

— ist Zwischenschicht flir porése
oderrissige Endschichten
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Die Eigenschaften

Korrosionsverhalten

Unsere Ergebnisse aus Priifungen
nach DIN und eigenen Versuchsreihen
basieren auf Schichten aus der laufen-
den Produktion und sind grundmateri-
alabhangig —ohne priifungsgerichtete
Behandlung oder Auswahl der Werk-
stiicke. Damit ist die Ubertragbarkeit
in die Praxis gewahrleistet. Diese
Sicherheit bietet Innen die KANIGEN®-
Technologie.

Reibungswerte

galv. Nickel 0,26 frisst

KANIGEN" 0,25 0,45

Stahl 0,21 0,38

Eisenguss 0,08 0,16

Chrom 0,30 0,43

Vergleich Stahl mit Stahl 0,20 frisst
Dehnung

— im Abscheidezustand bis 2,2 %
unter Belastung ohne Rissbildung

— je nach Warmebehandlung bis 6 %

— nach Warmebehandlung ab
ca. 600 °C wie Basiswerkstoff

Magnetismus
— im Abscheidezustand fast unmagnetisch

— nach Warmebehandlung bis 140
Oersted Koerzitivkraft

Schichtdicke
— gleichmaBige Toleranzvon +2 %

— Hoéchstgrenze o

— empfohlene Korrosionsbeanspruchung:
Mild: 2umbis  <10pum
MaBig: 10pumbis <25um
Stark: 25umbis  <50um
Sehr stark: >50um

Unsere erreichten Praxiswerte ent-
sprechen dem allgemeinen Stand der
Technik und den Angaben der DIN EN
ISO 4527. Weitere Detailinfos finden
Sie in unserer Technikbroschdre.

Telefon: +49 6021 709-0, E-Mail: info@schnarr.eu
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Struktur

— im Abscheidezustand réntgenamorph

— Veranderung durch Warme-
behandlung mit gleichzeitigem
Einfluss auf Harte und Duktilitat

Widerstand
— bisca.60 um Qxcm?/cm

Schmelzpunkt
—ca.890°C

Spezifisches Gewicht
—ca.7,9g/cm?

Haftfestigkeit

— je nach Basiswerkstoff und War-
mebehandlung bis ca. 440 N/mm?

— ab ca. 600 °C Warmebehandlung
diffundiert die Schicht teilweise in
den Basiswerkstoff

VerschleiBwerte

VerschleiBwerte nach Taber 1.000 g/1.000 U Abtraging

im Abscheidezustand 9-10
nach Warmebehandlung ca. 290 °C 4-5
Harte

— Warmebehandlung nach 1 Stunde
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