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» INDUKTIONSHARTEN
» INDUKTIONSLOTEN
» INDUKTIONSANLASSEN

Der Induktionshdrteprozess eignet sich fir StGhle mit einem Kohlenstoffgehalt

von mindestens 0,3%. Hier wird mittels eines Induktors die Bauteiloberfldche

auf Hartetemperatur gebracht.

Der Abschreckvorgang erfolgt durch
ein Polymer-Wassergemisch. Bei diesem
Verfahren wird die Randschicht gehér-
tet und die Grundeigenschaften des
Werkstoffes bleiben im Bauteilkern er-
halten. Das Induktionshdrten eignet
sich fr Einzelteile sowie Serienbautei-
le und besticht vor allem durch kurze
Hdarteprozesszeiten.

Je nach Bauteilgeometrie und Rand-
hértetiefe variieren die Prozesszeiten
zwischen Sekunden und Minuten. Durch
einen internen Spulenbau kdnnen wir
den fur Ihr Bauteil notwendigen Induk-
tor anfertigen.

ANLAGEN MAXIMALES STUCKGEWICHT
int

2 Mittelfrequenzanlagen 4.5

2 Hochfrequenzanlagen 2,0

1 Mix-Frequenzanlage 2,5
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VAKUUM:-
HARTEN

Beim Vakuumhdrteprozess werden die Bauteile

in der Anlage in mehreren Schritten, den

sogenannten Haltestufen, auf

Austenitisierungstemperatur gebracht.

Diese Haltestufen dienen dem Tempe-
raturausgleich zwischen Bauteilrand
und Bauteilkern. Dadurch wird die Ein-
bringung von Thermospannungen so
gering als moglich gehalten. Die Wahl
der notwendigen Austenitisierungstem-
peratur richtet sich nach dem vorlie-
genden Werkstoff undist entscheidend
fUr die resultierende Qualitdt und die
gewlnschten Gebrauchseigenschaften.

Abgeschreckt wird zumeist mittels Stick-
stoff. Der Abschreckdruck kann bis zu
20 bar betragen. Der Vakuumhdrtepro-
zess istim Vergleich zu anderen Durch-
harteverfahren verzugsarm.
Auftretender Verzugist jedoch nicht nur
auf den Abschreckvorgang zurtickzu-
fUhren, sondern resultiert auch aus den
vor dem Hdrten eingebrachten Span-
nungen der mechanischen Bearbeitung.
Esistempfehlenswert, diese Spannungen
durch einen vorgelagerten Spannungs-
armglihprozess zu reduzieren.

Durch den Vakuumhdrteprozess ist der
gesamte Bauteil gehdrtet und weist bei
qualitativer Hartung dber den kom-
pletten Querschnitt die erforderlichen
Gebrauchseigenschaften auf. Daher
ist die BauteilgréoBe durch den Werkstoff
begrenzt. Nach dem Hdértevorgang
werden die Teile je nach Werkstoffqua-
litdt noch mehrmals angelassen, um
den Restaustenitgehalt moglichst ge-
ring zu halten. Ein mehrmaliges Anlas-
sen ist notwendig, um einen niedrigen
Restaustenitgehalt herbeizufihren. Ein
etwaiger Tiefkihlprozess kann hierbei
unterstitzend sein.

ANLAGEN KAMMERGROSSE in mm MAXIMALE OFENBELADUNG
Breite Hohe Tiefe int

7 Vakuumanlagen 600 600 900 0,6

1 Vakuumanlage Q00 Q00 1200 1,5

1 Vakuumanlage 1200 1200 2000 4,5
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NITRIEREN

» Gasnitrieren

» Nicko-short

» Nicko

» Nickox-short

» Langzeitgasnitrieren (standardmdaBig Uber das Wochenende)

» Eine partielle Nitrierung kann durch teilweises Abdecken
mittels spezieller Abdeckpasten durchgefliihrt werden.

Bei dem Gasnitrierprozess diffundiert Stickstoff in die Bauteiloberfldche und

baut auf dieser die sogenannte Verbindungsschicht auf.

Wie bei dem Induktionsh&rteprozess Dieses Verfahren ist sehr verzugsarm.
bleiben die Eigenschaften des Grund- Durch einen Oxidierprozess kann die
werkstoffes erhalten. Die erreichbare Korrosionsbestdndigkeit gesteigert
OberflGdchenhdrte richtet sich nach werden.

dem vorliegenden Werkstoff. Anhand

der Prozesszeit kann die Nitrierhdrte-

tiefe gesteuert werden.

ANLAGEN KAMMERGROSSE MAXIMALE OFENBELADUNG
in mm int

2 Anlagen @ 1000 x 1500 2,0

T Anlage 2 800 x 2000 1,750

ANLAGEN KAMMERGROSSE in mm MAXIMALE OFENBELADUNG
Breite Hohe Tiefe int

3 Anlagen 600 600 %00 0,8
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PLASMA-
NITRIEREN

Eine partielle Nitrierung kann wie beim Gasnitrierprozess durchgefihrt
werden, jedoch besteht bei diesem Verfahren, zusdtzlich zur Abdeckung

mittels Paste, die M&glichkeit der mechanischen Abdeckung.

ANLAGEN KAMMERGROSSE in mm MAXIMALE OFENBELADUNG in t
2 Anlagen @ 1000 x 1800 3,0
1 Anlage @ 1200 x 1500 2,5
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LOGISTIK:

»

»
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Schutzgashdrten
Einsatzhdrten
Carbonitrieren
Teniferieren
Lésungsglithen
Spannungsarmgliihen
Weichglithen
Auslagern

Aufkohlen
Laborleistungen

LIEFERSERVICE

tdglicher Transport zwischen den Produktionsstandorten

eigener Abhol- und Lieferservice

ANSPRECHPARTNER

Herr Andreas Huszar
Technischer Verkauf
AuBendienst

M +43/664/8364925
F +43/50304/70 23279
Andreas.Huszar@voestalpine.com

Herr Fuad Durmisevic Frau Petra Schwinghammer
Technischer Verkauf Kaufmdnnischer Verkauf

Innendienst Innendienst

T +43/50304/30 23272 T +43/50304/30 23273

M +43/664/88321936 M +43/664/88 32 1144

F +43/50304/70 23279 F +43/50304/70 23208
fuad.durmisevic@voestalpine.com petra.schwinghammer@voestalpine.com
OFFNUNGSZEITEN

Montag bis Donnerstag: 07.00 - 15.30 Uhr
Freitag: 07.00 - 14.00 Uhr

voestalpine High Performance Metals International GmbH
Abteilung Warmebehandlung

Liesinger Flur Gasse 8

1230 Wien
www.voestalpine.com/highperformancemetals/international
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