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Angaben des Auftraggebers 

zum evochrome-Verfahren 

 

 

Bei dem evochrome-Verfahren handelt es sich um einen Diffusionsprozess, bei dem Stickstoff auch in 

Werkstoffe mit hohem Chrom- bzw. Legierungsgehalt (über 5 %) eindiffundieren kann. Im Gegensatz 

zum Plasmanitrieren kann das Behandlungsmedium auch in Bohrungen und Einschnitte eindringen, 

sodass die Korrosionsbeständigkeit weitestgehend erhalten bleibt. 

Allen Werkstücken, die zur Behandlung übergeben werden, muss ein Auftrag oder ein Lieferschein 

beigefügt werden, der folgende Angaben enthalten soll: 

a) Bezeichnung der Teile, Stückzahl, Nettogewicht und Art der Verpackung; 

b) Werkstoff-Qualität (Normbezeichnung bzw. Stahlmarke), z. B. 1.4542, 1.4301, 1.4305, 1.4462 

(siehe Werkstoffliste); 

c) die gewünschte Behandlungstiefe mit Bezugshärtewert und Oberflächenhärte mit 

gewünschter Toleranz; 

d) Angaben über das gewünschte Prüfverfahren und die Prüfstelle; 

e) Kennzeichnung von Flächen, die durch Isolierpaste abgedeckt werden sollen (Zeichnung 

beilegen). Die Isolierpaste muss nach der Behandlung durch den Kunden wieder abgetragen werden. 

Um die Teile schnellstmöglich in den Prozess einschleusen zu können, müssen alle Angaben auch 

technisch erreichbar sein. Die folgende Tabelle zeigt die Eckdaten unserer evochrome-Anlage sowie 

die garantierte Behandlungstiefe: 

 

Maximale Abmessungen (h x d) 2500 x 1500 mm 
Maximales Chargengewicht 5.000 kg 
Behandlungstemperatur ca. 500 °C 
Behandlungszeit (aktuell) ca. 40 h 
Garantierte Behandlungstiefe 0,1 – 0,2 mm 
Maßzuwachs (Durchmesser) ca. 20 – 30 µm 

 

Sonderbehandlungen mit einer höheren bzw. niedrigeren Behandlungstiefe als 0,1 – 0,2 mm sind im 

Standardprozess nicht vorgesehen; abweichende Tiefen können nach Absprache in Sonderprozessen 

realisiert werden. 

Chargiermöglichkeiten: Die Bauteile können hängend chargiert werden, ebenso ist die Behandlung 

von Schüttgut möglich. Auf bis zu fünf Chargierebenen können Wellen in angepassten Bodenplatten, 

Kleinteile in Körben sowie massive Teile auf Zwischen- bzw. Grundplatten chargiert werden. 



 

Vorhaltemaß und Oberfläche nach dem Verfahren: Im Anschluss an die Behandlung ist ein Strahlen 

der Bauteile notwendig. Ein Maßzuwachs von ca. 20 – 30 µm im Durchmesser ist bereits bei der 

Fertigung zu berücksichtigen. 

Nachfolgend finden Sie eine Übersicht gängiger rost- und säurebeständiger Stahlsorten und ihre 

Eignung für das evochrome-Verfahren: 

Werkstoffgruppe Werkstoff Kurzbezeichnung 
Empfehlung 
evochrome 

typische NHT / 
Richtwert 

Austenitisch 1.4301 X5CrNi18-10 gut geeignet ca. 0,10–0,30 mm 
Austenitisch 1.4305 X8CrNiS18-9 gut geeignet ca. 0,10–0,30 mm 
Austenitisch 1.4404 X2CrNiMo17-12-2 gut geeignet ca. 0,10–0,30 mm 
Austenitisch 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2 gut geeignet ca. 0,10–0,30 mm 

Ferritisch 1.4016 X6Cr17 gut geeignet ca. 0,10–0,25 mm 
Ferritisch 1.4509 X2CrTiNb18 gut geeignet ca. 0,10–0,25 mm 
Ferritisch 1.4521 X2CrMoTi18-2 gut geeignet ca. 0,10–0,30 mm 

Martensitisch 1.4021 X20Cr13 gut geeignet ca. 0,20–0,40 mm 
Martensitisch 1.4034 X46Cr13 gut geeignet ca. 0,20–0,40 mm 
Martensitisch 1.4057 X17CrNi16-2 gut geeignet ca. 0,20–0,45 mm 
Martensitisch 1.4122 X39CrMo17-1 gut geeignet ca. 0,20–0,45 mm 
Martensitisch 1.4125 X105CrMo17 gut geeignet ca. 0,15–0,35 mm 

Duplex 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 sehr gut geeignet ca. 0,15–0,35 mm 
Ausscheidungshärtend 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 sehr gut geeignet ca. 0,20–0,50 mm 

 

Werkstoffgruppe Werkstoff Zerspanbarkeit Schweißbarkeit 
Austenitisch 1.4301 mittel sehr gut 

Austenitisch 1.4305 gut bis sehr gut schlecht / nicht empfohlen 

Austenitisch 1.4404 mittel sehr gut 

Austenitisch 1.4571 mittel bis anspruchsvoll gut 

Ferritisch 1.4016 mittel bis gut bedingt 

Ferritisch 1.4509 mittel gut bis bedingt gut 

Ferritisch 1.4521 mittel gut bis bedingt gut 

Martensitisch 1.4021 mittel eingeschränkt 

Martensitisch 1.4034 mittel schlecht bis eingeschränkt 

Martensitisch 1.4057 mittel eingeschränkt 

Martensitisch 1.4122 mittel schlecht bis eingeschränkt 

Martensitisch 1.4125 mittel bis schwierig schlecht 

Duplex 1.4462 mittel bis anspruchsvoll gut, fachgerecht ausführen 

Ausscheidungshärtend 1.4542 mittel bis gut gut bis bedingt gut 

 

Hinweis: Die angegebenen Behandlungstiefen wurden anhand von Erfahrungswerten sowie der 

Auswertung von Probenmaterial (u. a. 1.4542, 1.4301 und 1.4122) ermittelt. Abhängig von der 

Teilegeometrie sowie der Legierungslage innerhalb der Werkstofftoleranz kann es im Einzelfall zu 

Abweichungen kommen. Wir empfehlen daher, insbesondere bei kritischen Bauteilen, ein geometrisch 

ähnliches Probestück zur Kontrolle der Behandlungstiefe beizulegen. 

 

Bei Fragen beraten wir Sie selbstverständlich gerne! 


