Geschichnre

Hart wie Stahl ist zur Redensart geworden. Dahinter
steckt eine Warmebehandlung, die kohlenstoff-

haltigem Eisen einen hohen Widerstand gegen
Verformung und VerschleiB verleiht. Diese Eigen-
schaften sind fur viele Bereiche der Technik so unver-
zichtbar geworden, dass dem Hérten von Stahl eine
enorme wirtschaftliche Bedeutung zukommt. Eine
Redensart entsteht aus geschichtlicher Tradition. Beim
Héarten reicht sie rund 3000 Jahre zurtick. Zwar war die
Erzeugung von festem Eisenschwamm mit Holzkohle
schon lange vorher bekannt, doch blieb der Kohlenstoff-
gehalt anfangs zu gering. Im ausgehenden Mittelalter, als
durch wasserkraftgetriebene Winderzeugung die Tempe-
ratur in héheren Schachtéfen anstieg, fiel flissiges Roh-
eisen mit zu viel Kohlenstoff an. Die friheren Handwerker
mussten nach-einander das Aufkohlen und dann das
Entkohlen (Frischen) lernen, um hértbaren Stahl erzeugen
zu kénnen.

Die strategische Bedeutung harter Werkzeuge und
Waffen wurde schon in vorchristlicher Zeit erkannt. Die
geheimnisvolle Erzeugung hoher Harte durch Ab-
schrecken von Rotglut war lange vom Aberglauben um-
woben und selbst dem erfahrenen Meister ein Ratsel.

Im 17. und 18. Jahrhundert nahmen sich die Naturphilo-
sophen des Themas an. Sie verhalfen der altgriechischen
Vorstellung vom atomaren Aufbau der Materie zum
Durchbruch und fanden zur Kristallinitat.

Mit dem Wechsel von Alchimie zu Chemie und von Meta-
physik zu Physik war in der zweiten Halfte des 19. Jahr-
hunderts der Boden fur einen Durchbruch im Verstandnis
des Hartens bereitet. Er fiel mit dem stirmischen Anstieg
der Stahlproduktion zusammen, der sich durch den Uber-
gang vom SchweiB- zum Flussstahl anbahnte. SchweiB-
stahl war praktisch unlegiert und lieB sich nur in diinnen
Querschnitten, wie z. B. bei Klingen und Handwerkzeu-
gen aufharten. Flussstahl konnte dagegen legiert werden,
wodurch das Einharten dicker Bauteile und Werkzeuge
moglich wurde. So begann an der Schwelle zum 20.
Jahrhundert die moderne Hartereitechnik. Zum hand-
werklichen Erfahrungsschatz trat die wissenschaftliche
Erkenntnis. Die bekannten Harteverfahren wurden besser
beherrscht und durch neue, wie z.B. das Randschicht-
harten, erganzt. Trotz seiner langjahrigen Geschichte ist
das Héarten jung geblieben und steckt voll neuer Anséatze.
Sie reichen von Energie- und Umweltaspekten Uber die
Prozesstechnik, den Oberflachenschutz und die Verzugs-
kontrolle bis zur numerischen Simulation des Hartege-
schehens.
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wenn es harter werden soll...
Wir machen das fir Sie:

Induktionsharten
Randschichtharten
Flammenharten
Anlassen - Richten
Sonderwerkzeugbau
Einsatzharten
Aufkohlen
Salzbadnitrocarburieren
Gasnitrieren
Vakuumharten
Tan-Ox

QPQ-Behandlung

O 000000000 O0 0 0

GlUhen

Randschichtharten

Die Oberflachenhartung (Randschichthartung) ist
eine Methode, mit der die duBere Schicht metallischer
Bauteile gehartet werden kann. Der Begriff Rand-
schichthartung umfasst nach DIN 10052 jedoch nur
die Verfahren (Flammhéarten, Induktionsharten, La-
serstrahl- und Elektronenstrahlharten) bei denen die
Randschicht austenitisiert wird. Beim Austenitisieren
erfolgt eine Gefugeumwandlung, wobei der Stahl bis
in den Austenitbereich erhitzt wird. Durch die Ober-
flachenhartung entstehen aus dem Ausgangsmaterial
des Werkstlcks wie bei einem Verbundwerkstoff in
Teilbereichen andere Werkstoffeigenschaften. Im
Inneren eines Werkstlckes bleibt die hohe Zahigkeit
des Ausgangsmaterials, die Oberflache wird dagegen
hart und verschleiffest

Harteprufung
DIN 50159-1:2015-01

Dieser Teil von DIN 50159 legt das Verfahren fur die
Harteprtfung nach dem UCI-Verfahren fur metallische
Werkstoffe, insbesondere fur feinkérnigen Stahl, Nicht-
eisenmetalle und Hartmetall fest.

Richten

Richten ein sehr wichtiger Punk, bei dem es vergleichbar
ist wie das Biegen. Der Unterschied besteht darin, dass ein
Werkstlick etwa nach einem Hartevorgang zur Verbesse-
rung der MaBhaltigkeit in einem separaten Richtarbeitsgang
nachbearbeitet wird. Wahrend das Biegen ein eher grobes
In-Form-Bringen beschreibt, liegt beim Richten der Schwer-
punkt auf dem Exakt-in-Form-Bringen des Werksticks auf
unter 0,Tmm. Zudem gibt es darUber hinaus gewichtige
Argumente Durch die deutlich geringere RestkrUmmung
kénnen haufig SchleifaufmaBe vermindert werden, auch
bleibt bei oberflachenharten Teilen die Harteschicht gleich-
maBig erhalten.

Flammenrichten

Dieses Verfahren dient zum Richten von verformten
Bauteilen, Korrigieren des Verzuges von Schweiss-
konstruktionen, sowie zum Richten von Profilen und
grossen flachigen Teilen.

Anlassen

Nach dem Harten von Stahl kann das Werksttick durch
Erwarmen auf Temperaturen unterhalb des Umwand-
lungspunktes angelassen werden. Dabei werden
innere Spannungen abgebaut. Anlassen ist ein Verfah-
ren der Warmebehandlung.Gewdhnlich wird Anlassen
nach dem Harten angewendet. Gehéarteter Stahl wird
umso weicher, je héher man ihn anlasst. Dabei verrin-
gert sich die Harte und die Zahigkeit steigt.

Sonderwerkzeugbau

Induktoren bau fur alle HF-MF und NF Frequenzen bis Leis-
tungen von 1000KVA und im Durchmesser bis 1000mm.

Spannungsarm gluhen

Das Spannungsarmglthen dient dazu, dass mit relativ
niedrigen Temperaturen 480°C — 680°C gearbeitet wird

um Eigenspannungen im Werkstuck, welche durch me-
chanische Verformung oder Bearbeitung eingebracht wird
(Frasen, Drehen, Hobeln, Tiefziehen, Kaltumformen usw.) zu
beseitigen die Spannungen werden jedoch nicht vollstandig
abgebaut (daher die Bezeichnung Spannungsarmglthen).
Die restliche Materialeigenschaften sollen Moglichst nicht
verandert werden.

Sonderabschreck
Brausen—Bau

Brause bau fur alle gangigen Induktoren GroBen und
Leistungen. Hochdruck Brause bis 13 Bar und Schréag Loch
Bohrung im innen Kern.



