Welt der Warmebehandlung.

Harterei. Beratung. Contracting. G e r S t e r I

Randschichtharten.

Individuelle Lésungen fir hohe Anspriche.




Das Randschichtharten.

Flamm-, Induktions- und Laserharten
sind die drei gebrauchlichsten Rand-
schichtharteverfahren. Seit Jahrzehnten
finden sie bei der Harterei Gerster AG
breite Verwendung. Begonnen hat die
erfolgreiche Firmengeschichte 1950 mit
dem Flammharten. In der Folge wurde
der Maschinenpark nach und nach auf
die gegenwartig 50 Randschichtharte-
anlagen erweitert. Uber all die Jahre
entwickelten unsere Spezialisten ein sehr
spezifisches Know-how, und wir kénnen
deshalb heute fur jeden Bedarf die opti-
male Randschichthartelésung anbieten.

Ziel des Randschichthartens

Alle Randschichtharteverfahren haben
zum Ziel, eine harte und verschleiss-
bestandige Oberflache zu erzeugen,
ohne die Kerneigenschaften zu ver-
andern.

Dadurch kénnen auch die Festigkeits-
eigenschaften, die Steifigkeit sowie die
Dauerfestigkeit erh6ht werden. Die
ortlich begrenzte Erwarmung und der
damit verbundene minimale Wéarme-
eintrag reduziert die Massanderung und
den Verzug. In vielen Fallen kann nach
dem Harten eine Richtoperation durch-
gefuhrt werden.

Die Oberflachenhéarte wird weitgehend
durch den Kohlenstoffgehalt im Werk-
stoff, die Einhartungstiefe durch die
Legierungselemente bestimmt.

Vergleich Randschichtharten / Harten im Ofen

Randschichthéarten Harten im Ofen

Ortlich begrenzte Behandlung Behandlung am gesamten Bauteil

Jede Behandlung wird spezifisch auf die
Bauteilegeometrie abgestimmt

Standard-Prozesse und Mischchargen fur
kostengunstige und schnelle Behandlungen

Energieeffizientes und umweltschonendes
Verfahren. Minimaler Energieverbrauch

Homogene Ergebnisse auch bei komplexen
Geometrien

Gezielte Warmebehandlung nur dort, wo nétig,
ermoglicht minimalen Verzug

Unterschiedliche Eigenschaften am gleichen
Bauteil realisierbar

Hohe Simulierbarkeit der Behandlungsprozesse

Kerngefuge bleibt unverandert

Verbesserung der Dauerfestigkeit durch
Druckeigenspannungen in der gehéarteten
Randschicht

Bauteile kdnnen nach dem Harten noch
gerichtet werden

Preis nach Lange oder Flache Preis nach Gewicht oder Volumen

Vergleich Flamm-/Induktions-/Laserharten

Flammharten Induktionsharten Laserharten

Mittlere bis grosse Bauteile mit
komplexen Geometrien

Kleine bis grosse Bauteile Kleine bis grosse Bauteile

mit komplexen Geometrien

Hohe Einhartungstiefen,
limitierte Prazision

Hohe Einhartungstiefen,
prazise Hartezone

Hochpréazise Hartezone,
sehr geringer Verzug,
limitierte Einhartungstiefe

Innovative Sonderanlagen Innovativer Maschinenpark
auf dem neusten Stand der
Technik

(CNC, Prozesstuberwachung)

Universal-CNC-Anlage mit
3-D-Beweglichkeit und Prozess-
regelung

Hohe Prozesssicherheit und
Reproduzierbarkeit

Hohe Prozesssicherheit und
Reproduzierbarkeit




Harterei Gerster: Kompetenzzentrum
fiirs Randschichthérten
» Grosses Know-How aus jahrzehnte-

langer Erfahrung

» Uber 50 Harteanlagen

» Eigener Induktoren-, Vorrichtungs-
und Brennerbau




Das Flammharten.

Mittels speziellen Hochleistungsbrennern
wird die Randzone mit Leistungen bis

zu 5000 kW rasch auf Hartetemperatur
gebracht und je nach Werkstoff mit
Wasser, Polymerlésungen, Ol oder Druck-
luft abgeschreckt.

Werkstoffabhangig kénnen Einhartungs-
tiefen bis zu 40 mm realisiert werden.

Vorteile des Flammhartens

> Leistungsbedarf kann einfach
angepasst werden

» Grosse Einhartungstiefen realisierbar

» Behandlung von sehr grossen
Bauteilen moglich

Anwendungsbereiche fur

Stahl- und Gussteile

» Walzen, Wellen, Kolben, Rollen
p Kurven

» Grosse Zahnrader

» Schienen und Leisten

» Maschinenbetten

Bauteilabmessungen

» Bis @ 800 x 11000 mm, max. 6 Tonnen
» Bis @ 1400 x 650 mm, max. 2,5 Tonnen
» Kubische BT bis 10000 mm

» Maximales Gewicht 10 Tonnen

» Grossere Teile auf Anfrage









Das Induktionsharten.

Die induktive Erwarmung wird mit sehr
hoher Leistungsdichte direkt im Bauteil
erzeugt. Dabei wird der zu hartende
Bereich sehr rasch auf Hartetemperatur
gebracht und unmittelbar danach
abgeschreckt. Je nach geforderter
Einhartungstiefe und Bauteilgeometrie
werden unterschiedliche Frequenzen
eingesetzt. Es wird zwischen drei Arten
unterschieden: Hoch-, Mittel- und
Zweifrequenzhartung.

Abhangig von Werkstoff- und Harte-
parameter steht eine Vielzahl an
Abschreckmedien zur Optimierung

der Harteergebnisse zur Verflgung,
wie beispielsweise bis zu drei ver-
schiedene Polymerkonzentrationen

auf unterschiedlichen Anlagen.

Vorteile des Induktionshartens

» Eng tolerierbare Hartezone

» Hohe Reproduzierbarkeit

p Teil- bis vollautomatisiert

» Einzelstlcke bis Grossserien

» Konturgetreu durch
Zweifrequenztechnik

Anwendungsbereiche

Wellen und Achsen
Stangenmaterial

Zahnrader

Zahnstangen

Zylinder

Kurven

FUuhrungselemente, Fihrungsrohre
Allgemeine Maschinenbauteile
Schrauben

Kleinteile
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Anlagenparameter

Leistung: 20 bis 500 kW
Frequenz: 10 bis 1200 kHz
@ bis 3000 mm

Lénge bis 3600 mm
Gewicht bis 5 Tonnen
Grossere Teile auf Anfrage
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Das Laserharten.

Preisvergleich

Der Hochleistungsdiodenlaser erzeugt
einen prazisen, energiereichen Laser-
strahl. Die zu behandelnde Werkstuck-
oberflache wird o6rtlich schnell erwarmt
(> 1000 °C/Sekunde) und bis in eine
Tiefe von max. 1,5 mm umgewandelt.
Die Warmeableitung ins Werkstlck-

innere bewirkt eine Selbstabschreckung.

Es entsteht eine gehartete Spur mit sehr
feinkdrnigem Martensit. Ein Anlassen
ist nicht notwendig.

S

Vorteile des Laserhartens

» Konturgetreu, prazis

» Verzugsarm, keine Nachbearbeitung
notig

» Selbstabschreckend
(keine Verunreinigung durch
Abschreckmedien)

» Beweglich im 3-D-Raum

» Je nach Teilegeometrie blanke
Oberflachen durch Harten unter
Schutzgas

Anwendungsbeispiele

Steuerkurven
Blech-Umformwerkzeuge
Biegestempel

Anspruchsvolle Maschinenbauteile
Turbinenkomponenten

Fihrungen und Maschinenbetten
Verschleissflachen und -kanten
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Anlagenparameter

» 4-kW-Diodenlaser

» Hartelangen bis 9000 mm

» Spurbreiten bis ca. 30 mm

» Kabine 9500 x 5000 x 4000 mm
» Bauteilegewicht bis 10 Tonnen

Kiirzere Lieferzeiten, Eliminierung von
Prozessschritten und Kostenumverteilungen:
Laserhérten erlaubt in vielen Féllen die
Optimierung von bestehenden Prozessen.

Teilefertigung

Harten und Anlassen
Strahlen/Reinigen

Richten

Endbearbeitung (Schleifen usw.)
Laserharten

Klassisches Harten Laserharten
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Die Beratung, das Labor
und zusatzliche Dienstleistungen.

Durch die wahrend Jahrzehnten gesam-
melte Erfahrung verfuigen die Werkstoff-
spezialisten der Harterei Gerster Gber ein
hohes Wissen in den Bereichen Materia-
lien und deren Warmebehandlung.
Deswegen lohnt es sich, bereits in der
Konzeptionsphase den Kontakt zu

20 pm

Plasmanitrierte Oberflache
mit Verbindungsschicht (Nitrierstahl).
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suchen und gemeinsam die optimale
Losung betreffend Werkstoffwahl und
Warmebehandlung zu definieren.
Dank des modernen und vielseitigen
Labors kédnnen auch die notwendigen
Analysen, Untersuchungen und Quali-

Die Beratung beginnt mit der einfachen
Angabe von Harteparametern und
kann bis zur gemeinsamen Werkstoff-
entwicklung inklusive Aufbau einer
Warmebehandlungslinie beim Kunden
gehen.

tatskontrollen zeitnah gemacht werden.
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Gefugeuntersuchungen

> Metallografische Untersuchungen

> Materialanalysen (Spektral- und Infrarot-C-Analysen)
Korrosionsmessungen

D> Stromdichte-Potenzialkurven mit EC-Pen

> Wechseltauchpriufungen nach DIN EN 8442

Harteverlaufskurven

Ermittlung von Abschreckkurven

Prufungen auf Rissfreiheit (Magnetpulver- und Farbeindringpriifung)
Ultraschallpriufungen

Vollautomatische Teile-Sortierung mit Mehrfrequenz-Wirbelstromprifung
Koerzitivfeldstarkenmessungen

Schadenuntersuchungen

Richten

Strahlen

Workshops und Schulungen zu verschiedenen Themen der Warmebehandlung
> Bauteil- und Systemoptimierungen

> Werkstoffgerechte Warmebehandlungen

> Grundlagen der Warmebehandlungen

> Warmebehandlungsgerechte Konstruktionen

-

Korrosionsmessungen mit EC-Pen.

2 Automatische Beladung
zum Induktionsharten.

3 Metallographische Gefiigeuntersuchungen
am Mikroskop (bis 1000-fache
Vergrosserung).

4 Robotergesteuerte Ultraschallprifung

einer Lotverbindung.






Gersterl

www.gerster.ch
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