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FERRUM DIE HARTEREI IN OWL

1975 gegrindet als mittelsténdisches, familiengefubres Untemebmen nehmen wir heuts
ging Vorreiterralle im Bereich der modernen Werkzeugbehandlung sin. Mademstes Anlagen,
Imstrumasnie und Verfahren aul hichstem Miseau werden all Ihren Anforderungen gerecht

Unser ganess Handeln ist auf die Zufriedenheit unserer Kunden ausgenchisl = sowahl in
quantitativer, qualitativer als such in tearminlicher Hinsicht,

Cas integrierts Managementsystem und die regelmiabige Zedifizisrung nach DIN EM 150 9001,

DIM EM 150 14007 und DIN EMN 150 500N sind selbstverstandlich,

SEIT UBER UBER UBER
1975 60 1250 3.5001t
in OWL Mitarbeiter aktive Kunden pro Jahr
behandelt
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LASER-
HARTEN

LASERHARTEN

Laserhérten ist ein Verfahren zur gezielten Oberflachenhartung von Bauteilen, bei dem Hochleistungsdiodenlaser lokale Bereiche erwdrmen und
so Festigkeit und Haltbarkeit erhdhen. Ohne zuséatzliche Abschreckmedien erfolgt die Abkiihlung durch Selbstabschreckung, mit Einhartetiefen
bis maximal 1,5 mm — ideal fir stark beanspruchte Oberflachen.

o El

NutzmaBe Temperatur Hartetiefe
1.950 x 2.200 R )
x1.500 mm 900-1500°C bis 1,5 mm

grokere AbmaRe auf Anfrage

VERFAHREN

Laserhérten ist ein prazises Verfahren, bei dem der kohlenstoffhaltige Rand-
bereich eines Werkstiicks mit einem hochintensiven Laserstrahl auf 900-1500 °C
erhitzt wird. Diese lokale Erhitzung fiihrt zur Austenitisierung, und das umlie-
gende Material sorgt fiir eine schnelle Selbstabschreckung, die Martensit bildet
— zusétzliche Abschreckmedien sind nicht notig.

Das Verfahren ermdglicht die gezielte Hartung bestimmter Funktionsflachen,
wahrend die Duktilitét des restlichen Werkstiicks erhalten bleibt. Besonders
vorteilhaft ist das Laserharten fiir groRe Bauteile, die nur partiell gehartet werden
mussen.

LASERHARTEN VOR ORT

Unser mobiler Laserharteservice bietet Ihnen hochste Flexibilitdt, da wir Ihre
Bauteile direkt vor Ort hadrten kdnnen. Durch unser voll ausgestattetes, mobiles
Laserhartesystem entféllt der aufwendige und kostspielige Transport, insbe-
sondere bei groken Bauteilen. Diese flexible Losung spart Zeit und Kosten und
ermdglicht es uns, préazise Oberflaichenhartungen genau dort durchzufiihren, wo
Sie es bendétigen.
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Prozessdauer
weinge Minuten

Abhéangig von der GréRer der zu

\

hartenden Flache

.%

VORTEILE

-

-

-
=
=
-
=

Verzugsarm und geringeres Risiko von Rissen

starke Reduzierung bzw. véllige Einsparung
der Nachbearbeitungskosten

Verkiirzung der Arbeitsprozesskette

sehr hohe Prazision
Just-in-Time Lieferung moglich
komplexe Geometrien

automatisierbar

INDUKTIV-
HARTEN

INDUKTIVHARTEN

Induktivharten ist ein Warmebehandlungsverfahren, bei dem Metallbauteile mithilfe eines Induktors gezielt und schnell erwdrmt und anschliekend
abgeschreckt werden. Dadurch entsteht eine harte Oberflachenschicht, die die VerschleiRfestigkeit erhoht.

S G
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NutzmaBe Temperatur Hartegrad
9320 x 1.500 mm 800 - 950°C HRC 48 - 65

groRkere Abmalke auf Anfrage

VERFAHREN

Beim Induktionsharten wird im Gegensatz zu anderen Harteverfahren der zu
hartende Bereich schrittweise erwarmt. Der Induktor wird dabei entlang des
Werkstlicks bewegt, sodass dieses Abschnitt fiir Abschnitt erhitzt und durch eine
Brause abgeschreckt wird.

AnschlieRend erfolgt eine Spannungsreduktion des Stahls bei niedrigen Tempe-
raturen oder ein Anlassen. Die kurzen Erwarmungs- und Haltezeiten reduzieren
Oxidation auf ein Minimum. Damit sich das gewiinschte Geflige bildet, miissen
Haltezeit und Hartetemperatur auf die Werkstoffzusammensetzung, insbeson-
dere den Kohlenstoffgehalt, abgestimmt werden. Typische Hartetemperaturen
liegen dabei zwischen 800 °C und 950 °C.

Hartetiefe

0,8 -6mm

o

Prozessdauer
weinge Minuten

Abhé&ngig von der GroRer der zu
hartenden Flache

VORTEILE

=  Ortlich begrenzte Hartung problemlos mdglich

-

-

Schnelle Durchlaufzeit dank kurzer

Verfahrensdauer

Geringer Verzug

Randschichtharten
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VAKUUMHARTEN

I 8

NutzmaBe Temperatur Prozessdauer
1.000 x 1.000 . 3
x1.200 mm bis 1.200°C 2 - 5 Werktage

grokere AbmaRe auf Anfrage

VERFAHREN

Vakuumharten macht hochlegierten Stahl durch gezieltes Erhitzen und Abschre-
cken mit Gas widerstandsféahiger. So entsteht eine blanke Metalloberflache, die
nur wenig oder keine Nachbearbeitung erfordert. Das Verfahren eignet sich
besonders fiir Prazisionsbauteile, Formteile und kostenintensive Einzelwerk-
zeuge.

Dieser Harteprozess erfolgt in speziellen Vakuumdéfen, die Temperaturen bis
1.300 °C erreichen kdnnen. Meist wird zur Abschreckung Stickstoff verwendet.

Das Abschrecken mit Gas verursacht weniger Verzug als die Verwendung
von Ol oder Wasser. Da legierte und hochlegierte Stahle oft lufthartend
sind, kdnnen sie auch im Gas ein martensitisches Geflige entwickeln. Fir
unlegierte und niedrig legierte Stahle ist hingegen das Schutzgashérten
mit nachfolgendem Olbadabschrecken besser geeignet.

Im Vakuumhérten verhindert das Vakuum Reaktionen des Stahls mit Ofengasen,
wodurch Randentkohlung und Oxidation ausgeschlossen sind. Ein praziser
Gasstrom, meist Stickstoff, sorgt fiir verzugsfreies Abschrecken selbst bei
komplexen Formen.

Mit den modernen Anlagen bei Ferrum automatisieren und tberwachen wir

den gesamten Prozess und gewahrleisten durch klare Priifvorgaben hdchste
Prozesssicherheit.
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VORTEILE

-

-

Geringer Verzug

Metallisch blanke und oxidationsfreie
Oberflachen

Hohe Festigkeit und VerschleiBbestandigkeit

Beste Qualitat fiir Prazisionsbauteile,
Formteile und hochwertige Werkzeuge

VAKUUM- LOSUNGS-
GLUHEN GLUHEN

VAKUUMGLUHEN | LOSUNGSGLUHEN | AUSLAGERN

R

NutzmalBe Temperatur
1000 x 1.000 . i
x 1.200 mm bis 1.200°C

VERFAHREN

Vakuumgliihen

Beim Vakuumgliihen wird das Werkstiick in einem Vakuumofen erhitzt, um ein
bestimmtes Geflige zu erhalten. Der Vakuumprozess verhindert eine Reaktion
des Metalls mit der Umgebungsluft, wodurch eine saubere, oxidationsfreie
Oberflache entsteht. Vakuumgliihen eignet sich besonders fiir Bauteile, die hohe
MaRkgenauigkeit und Oberflachenqualitat erfordern.

Losungsgliihen

Das Losungsgliihen wird vor allem flir aushértbare Legierungen wie Alumi-
nium und Edelstahl angewendet. Dabei wird das Material auf eine bestimmte
Temperatur erhitzt, um Legierungselemente vollstandig in Losung zu bringen.

‘l’

D
Prozessdauer

2 Werktage

VORTEILE

=»  Bessere mechanische Eigenschaften

=»  Eine besser fiir die Kaltumformung geeignete
Gefligestruktur

=»  Abbau von Spannungen

=»  Bessere Vorbereitung auf spanlose und
spanabhebende Bearbeitung

=»  Wiederherstellung des Ausgangszustandes

AnschlieRend erfolgt eine schnelle Abkiihlung, um die Legierungsbestandteile
im festen Zustand zu ,fixieren.“ Dieses Verfahren schafft die Grundlage fiir eine

gleichméRige Festigkeit und Korrosionsbestandigkeit.

Auslagern

Das Auslagern ist ein Warmebehandlungsprozess, der auch nach dem Ldsungs-
gliihen angewendet wird. Dabei wird das Werkstiick auf eine moderate
Temperatur erhitzt und tber einen bestimmten Zeitraum gehalten. So entsteht
ein fein verteiltes Geflige, das die Festigkeit und Harte des Materials steigert.
Auslagern wird oft bei Aluminium- und Edelstahllegierungen eingesetzt, um die

Materialeigenschaften gezielt zu optimieren.

Vacuumbehandlung | Seite 06



GLUHEN

GLUHEN UNTER SCHUTZGAS

Glihen unter Schutzgas ist ein Verfahren, bei dem Metall unter schiitzenden Gasen erhitzt wird, um eine saubere Oberflache und gleichméaRige
Materialeigenschaften zu erhalten.

I

&

NutzmaBe Temperatur Prozessdauer
900 x 1000 .
x 1.600 mm 700°C 2 Werktage

VERFAHREN

Beim Gliihen unter Schutzgas wird das Werkstlick in einer kontrollierten, schiit-
zenden Atmosphére erhitzt, um Oxidation und Entkohlung der Metalloberflache
zu verhindern. Durch die Verwendung von Schutzgasen bleibt die Oberflache
sauber und frei von Verfarbungen, was den Materialabtrag bei nachfolgenden
Bearbeitungen reduziert.

Dieses Verfahren wird eingesetzt, um eine gleichméaRige Struktur und Span-
nungsfreiheit im Material zu erzielen und somit die mechanischen Eigenschaften
zu verbessern. Gliihen unter Schutzgas ist besonders geeignet fiir Bauteile mit
hohen Anforderungen an Makgenauigkeit und Oberflachenqualitat.
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VORTEILE

=»  Bildung eines feinkérnigen und homogenen
Gefliges

=»  Bessere mechanische Eigenschaften

=»  Spannungsabbau im Material

ANLASSEN NORMALI- TEMPERN
SIEREN

ANLASSEN | NORMALISIEREN | TEMPERN

Anlassen reduziert Spannungen in gehartetem Stahl, um die Z&higkeit zu erhdhen und die Bruchgefahr zu mindern. Beim Normalisieren entsteht
durch gezielte Erhitzung eine feinkdrnige Struktur, die die mechanischen Eigenschaften verbessert und die Form stabilisiert. Das Tempern erhdht
durch kontrolliertes Erhitzen und Alterung die Festigkeit und Harte von aushértbaren Legierungen.

e 8

NutzmaBe Temperatur Prozessdauer
900 x 1000 o
x1.600 mm 700°C 2 Werktage

VERFAHREN

Anlassen

Anlassen ist ein Warmebehandlungsverfahren, bei dem gehéarteter Stahl erneut
erhitzt und kontrolliert abgekihlt wird, um Spannungen abzubauen und die
Zahigkeit zu erhdhen.

Normalisieren

Das Normalisieren stellt ein Verfahren dar, bei dem der Stahl auf eine Tempe-
ratur oberhalb des Umwandlungspunktes erhitzt und anschlieRend an der Luft
abgekhlt wird. Durch dieses Verfahren erhélt das Material eine gleichméRige,
feinkdrnige Struktur, was zu verbesserten mechanischen Eigenschaften und
einer einheitlichen Harte fiihrt. Normalisieren wird haufig fiir Bauteile verwendet,
die spanend bearbeitet werden und eine stabile Form behalten sollen.

Tempern

Beim Tempern, auch als Warmauslagern bekannt, werden aushértbare Legie-
rungen wie bestimmte Aluminium- und Kupferverbindungen auf eine definierte
Temperatur erhitzt und tber einen langeren Zeitraum gehalten. Dieser Prozess
bewirkt eine gezielte Alterung und erhoht die Festigkeit sowie die Héarte des
Materials, wahrend es dennoch eine gewisse Zahigkeit behalt. Das Tempern wird
h&ufig in der Luftfahrt, im Fahrzeugbau und bei Bauteilen eingesetzt, die hohen
Belastungen ausgesetzt sind.

VORTEILE

Erhéhung der Zahigkeit

¥ ¥ ¥ 3

Abnahme von Spannungen
Geringere Rissgefahr
Hoheres Formanderungsvermogen

Genaue Einstellungsmoglichkeiten
gewiinschter Parameter

Vacuumbehandlung | Seite 08



EINSATZHARTEN

Einsatzharten ist ein Verfahren, bei dem die Randschicht eines Stahls mit Kohlenstoff angereichert, gehartet und abgeschreckt wird, um eine
harte, verschleikfeste Oberflache und einen zahen Kern zu erzielen.

S I

Y N
NutzmaBe Temperatur Hartegrad
620 x 720 o
x1.050 mm 880 - 950°C HRC 58 - 65

VERFAHREN

Beim Einsatzhéarten wird durch das Aufkohlen die Randschicht eines Bauteils
gezielt mit Kohlenstoff angereichert, wahrend der Kern weitgehend unverandert
bleibt. Hierfiir wird das Bauteil bei 880-950 °C in einer kohlenstoffhaltigen
Umgebung gasformig erhitzt, was eine Aufkohlungstiefe von 0,1 bis 2,5 mm
ermdglicht.

Nach dem Aufkohlen erfolgt entweder eine langsame Abkiihlung mit anschlie-
Rendem Harten oder das Direktharten, bei dem das Werkstiick direkt auf die
Hartetemperatur gebracht und abgeschreckt wird. Ziel ist eine harte, verschlei-
feste Oberflache und ein z&her Kern.

Das abschliekende Anlassen bei 160-400 °C beseitigt Spannungen und erhéht
die Duktilitat der Randschicht.

Seite 09 | Schutzgasbehandlung

D

Hartetiefe Prozessdauer
2-30
et ] Stunden

VORTEILE

-

Bei verschleiBfester, harter Randschicht kann
gleichzeitig eine hohe Zahigkeit des Kerns
gewadhrleistet werden.

Spezifische Eigenschaften, wie die individuelle
Hartetiefe, konnen flexibel eingestellt werden.

Biegewechselfestigkeit und Dauerfestigkeit
werden erhoht.

Durch die Nutzung einer Abdeckpaste ist
die partielle Hartung ausgewahlter Bereiche
problemlos moglich.

ABSCHRECK- ' ABHARTEN
FEINERN ° HARTEN

ABSCHRECKHARTEN

Abschreckharten ist ein Verfahren, bei dem Stahl erhitzt und schnell in Wasser, Ol oder Gas abgekiihlt wird. Durch die rasche Abkiihlung entsteht
ein hartes, verschleiRfestes Geflige, ideal fiir Bauteile, die hohe Festigkeit erfordern.

S S
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NutzmaBe Temperatur Hartegrad
620 x 720 o
x1.050 mm 790 - 950°C HRC 45 - 65

VERFAHREN

Abschreckharten ist ein Verfahren der Warmebehandlung, das die Harte und
Verschleikfestigkeit von Stahl erhoht. Zunachst wird das Werkstiick auf eine
hohe Temperatur erhitzt, typischerweise in den austenitischen Bereich (etwa
800-950 °C), sodass sich die Gefligestruktur verdndert. Anschliekend erfolgt
eine rasche Abkiihlung, in Ol.

Durch die schnelle Abkiihlung wandelt sich die Struktur des Stahls in ein
martensitisches Geflige um, das fiir seine hohe Hérte bekannt ist. Abschreck-
harten wird vor allem fiir Bauteile verwendet, die eine harte Oberflache und eine
hohe Widerstandsfahigkeit gegen Verschleik bendtigen, wie Zahnrader, Wellen
und Werkzeuge.

Prozessdauer

1- 2 Werktage

D

VORTEILE

-

-

-

Erzeugt eine sehr harte und verschleiBfeste
Oberflache.

Erhoht die Gesamtfestigkeit des Materials.

Reduziert VerschleiB und erh6ht die
Bestandigkeit der Bauteile.

Schutzgasbehandlung | Seite 10



VERGUTEN

VERGUTEN

Durch das Vergiiten wird der Stahl hart und zéh zugleich. Dabei wird der Werkstoff zuerst gehartet und dann kontrolliert wieder erwarmt, um
Spannungen abzubauen. Ergebnis: Hohe Festigkeit bei guter Elastizitat — perfekt fiir Bauteile wie Achsen, Wellen oder Bolzen.

S

&

¢ N
NutzmalBe Temperatur Hartegrad Prozessdauer
620 x720 o 1-4
x1.050 mm 790-950°C HRC 20-55 Stunden

VERFAHREN VORTEILE

Verglten ist ein Warmebehandlungsverfahren, das Stéhle durch eine Kombina- =  Gleichgewicht aus hoher Festigkeit und hoher
tion aus Harten und anschlieRendem Anlassen optimiert. Der Prozess beginnt Zahigkeit

mit dem Erhitzen des Werkstiicks auf eine Temperatur zwischen 800 °C und 950

°C, um eine martensitische Struktur zu erzeugen. AnschlieRend wird das Bauteil =»  Hohe Bestédndigkeit gegen plastische

in Ol abgeschreckt, um die Harte zu erhéhen. Verformungen (durch hohe Festigkeit)

Im nachsten Schritt wird das Werkstlick ein weiteres Mal erhitzt, jedoch auf eine = Deutlich geringere Riss- und Bruchgefahr
niedrigere Temperatur, meist zwischen 400 °C und 700 °C, je nach gewiinschter (durch hohe Zahigkeit)

Kombination aus Harte und Zahigkeit. Dieser Anlassschritt reduziert innere Span-
nungen, erhoht die Zahigkeit und verhindert Rissbildung. Das Vergiiten eignet
sich besonders fiir Bauteile, die hohe Festigkeit und zugleich eine gewisse
Elastizitdt bendtigen, wie Achsen, Wellen oder Bolzen.

Seite 11| Schutzgasbehandlung

TIEFKUHLEN

Tiefklihlen ist ein Verfahren, bei dem Stahl nach dem Harten auf Temperaturen bis -120 °C abgekiihlt wird, um Restaustenit in Martensit
umzuwandeln. Dies erhoht die Harte und MaRstabilitat des Werkstlicks.

S GO

&
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NutzmaBe Temperatur Hartegrad Hartetiefe Prozessdauer
1.200 x 800 . o Steigerung um
X 650 mm -90 bis -120°C 1-3 HRC 0.1-2,5mm 1- 3 Stunden

VERFAHREN VORTEILE

Tiefklihlen sorgt fir stabile MaRe, indem das Werkstlick auf -90 °C bis -120 °C =»  Festigung der MaBstabilitat
abgekiihlt wird. Bei diesen Temperaturen wandelt sich der verbliebene Restaus-

tenit vollstdndig in Martensit um. =»  Abbau von Eigenspannungen
Ohne diese Umwandlung kann der weiche Restaustenit im Laufe der Zeit unge- =  Geringere Abnutzung durch héhere
wollte Volumen- und Strukturdnderungen verursachen, da er sich langsam in VerschleiBfestigkeit

Martensit umwandelt. Tiefkiihlen verhindert dies und ist daher besonders wichtig

flir Prézisionsbauteile und feine Werkzeuge. =  Optimal fiir Prazisionswerkzeuge

Beim Tiefkiihlen wird der Abkiihlprozess nach dem Hérten verlangert, um die
Umwandlungsrate von Austenit in Martensit zu erhéhen. Dazu wird das Werk-
stiick typischerweise auf -90 °C, in manchen Féllen auf bis zu -120 °C, abgekiihlt.
Ein anschliekender Anlassvorgang optimiert die Struktur.

Durch das Verfahren wird die Mikrostruktur homogener und Eigenspannungen
werden reduziert, was die Harte und Verschleikfestigkeit durch den hoheren
Martensitgehalt verbessert.

Tiefkiihlen | Seite 12



bis 0,2 mm bis 0,4 mm
NHD NHD

PLASMANITRIEREN

Plasmanitrieren ist ein Warmebehandlungsverfahren, bei dem Stickstoff in die Randschicht eines Werkstoffs eindringt und so Harte und
Verschleikfestigkeit erhoht. Beim Oxidieren wird zusétzlich eine diinne Oxidschicht erzeugt, die den Korrosionsschutz weiter verstérkt.

S

Y N
NutzmaBe Temperatur Hartegrad
21.500 x 2.200 mm 480-520°C bis 1400 HV

VERFAHREN

Plasmanitrieren ist ein Warmebehandlungsverfahren, bei dem die Randschicht
eines Werkstoffs durch das Einbringen von Stickstoff chemisch angereichert
wird, wodurch sich Nitride bilden. Plasmanitrieren ist besonders umweltscho-
nend und energiesparend, da sie ohne giftige Gase auskommen und bei relativ
niedrigen Temperaturen durchgefiihrt werden. Diese moderaten Temperaturen
minimieren Bauteilverzug und reduzieren den Aufwand fiir Nachbearbeitungen.

Das Verfahren verldangert die Standzeit der Bauteile und verbessert ihre Korro-
sions- und Verschleikfestigkeit deutlich. Da eine partielle Behandlung méglich ist,
eignet sich das Plasmanitrieren fiir unterschiedlichste Anwendungen. Aukerdem
lasst es sich ideal fur anschlieRende PVD/CVD-Beschichtungen vorbereiten,
indem es bei Bedarf eine Diffusionsschicht ohne Verbindungsschicht schafft. Das
Plasmanitrieren ist auch als lonitrieren oder Puls-Plasmanitrieren bekannt.

Seite 13 | Nitrieren
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Hartetiefe Prozessdauer
12-50
0,4 mm/NHD Stunden

VORTEILE

-

-

-»>

Verbesserter VerschleiB- und Korrosionsschutz
Hohe Schwingfestigkeit

Geringer Verzug dank niedriger Prozess-
temperaturen erspart Nachbearbeitung der
Bauteile

Partielles Harten durch Auftrag einer Schutz-
paste oder mechanisch moéglich

Legierte Stahle und Edelstahl kénnen gut
behandelt werden

SALZBAD-
NITRIEREN

SALZBADNITRIEREN

Salzbadnitrieren ist ein Verfahren, bei dem Stahl in einem heiRen Salzbad mit Stickstoff und Kohlenstoff angereichert wird, um eine harte,
verschleikfeste Oberflache zu erzeugen. Das QPQ-Verfahren fiigt eine Nachoxidation hinzu, die den Korrosionsschutz verstarkt und eine
schwarze, dekorative Oberflache schafft.

S S

¢ N
NutzmaBe Temperatur Hartegrad
750 x 1.200 mm . HV0,5
QPQ 600x800Xx800mm St 280 - 1400

VERFAHREN

Beim Salzbadnitrieren werden Werkstilicke zunachst bei etwa 350 °C erwarmt
und dann in einem 580 °C heiRken Salzbad nitriert. In diesem Bad diffundieren
sowohl Stickstoff als auch Kohlenstoff in die Oberflache, wodurch eine schiit-
zende Diffusionsschicht entsteht. Der Gehalt an Cyanid und Cyanat im Salzbad
wird gesteuert, um die gewiinschten Eigenschaften zu erzielen, und die Behand-

lungszeit variiert je nach Stahlart von wenigen Minuten bis zu mehreren Stunden.

Zum Abschrecken wird Ol oder ein Polymer eingesetzt.

o

Hartetiefe Prozessdauer

0,02 - 0,4 mm/NHD 0,5 - 3 Stunden

VORTEILE

=»  Bessere VerschleiBfestigkeit

=»  Hoherer Ermiidungswiderstand

=»  Geringer Verzug erspart Nachbearbeitung der
Bauteile

=»  Auch hochlegierte und hochchromhaltiger
Stahl kann behandelt werden

Nitrieren | Seite 14



GAS

Gasnitrieren ist ein Warmebehandlungsverfahren, bei dem Stickstoff in die Oberflache von Stahl eingebracht wird, um eine harte, verschlei- und

korrosionsbestandige Schicht zu erzeugen.

I

21.200 x 2.000 mm 500°C bis 1100 HV

VERFAHREN

Gasnitrieren erhoht die Oberflachenhérte und Verschleikbestandigkeit eisen-
basierter Werkstlicke, die starken Belastungen ausgesetzt sind, und verbessert
Dauerfestigkeit sowie Fressverschleikresistenz. Bei etwa 500 °C durchgefiihrt,
hélt der Prozess den Verzug gering.

Gasnitrieren erzeugt tiefere Schichten als das Tenifer-QPQ-Verfahren, allerdings
mit langeren Behandlungszeiten. Die Nitridschicht starkt den Ermidungswider-

stand, wahrend dickere Schichten die VerschleiR- und Korrosionsbestandigkeit

verbessern.

Seite 15 | Nitrieren

O

01-1,0 mm bis 120 Stunden

VORTEILE

=»  Hohere Biegewechsel- und Dauerfestigkeit

=» Bessere VerschleiB3- und
FressverschleiBbestdndigkeit

=»  Geringerer Reibungskoeffizient
=»  Hohe Temperaturbestandigkeit

=»  Geringer Verzug erspart Nachbearbeitung der
Bauteile

=»  Partielles Harten moglich

“15 16 118

GAS & OXIDIEREN

Gasnitrocarburieren ist ein Verfahren, bei dem Stickstoff und Kohlenstoff in die Stahloberflache eingebracht werden, um die Harte und
Verschleikfestigkeit zu erhohen. Das anschlieRende Oxidieren bildet eine schiitzende Oxidschicht, die zusatzlichen Korrosionsschutz bietet und
eine schwarze Oberflache erzeugt.

T % T O

550-580°C HV 300 - 1050 01-04 mm 0,5 - 4 Stunden

1.700 x 1.350
X 1100 mm

VERFAHREN VORTEILE

Beim Gasnitrocarburieren wird das Werksttick in einer stickstoff- und kohlen- =» Verbesserter Verschlei- und Korrosionsschutz
stoffhaltigen Atmosphére bei etwa 550-580 °C behandelt. Dabei diffundieren

Stickstoff und Kohlenstoff in die Randschicht des Materials, was eine harte, =»  Optimierte Gleiteigenschaften

verschleil- und korrosionsbestéandige Oberflache erzeugt. Diese Behandlung

fiihrt zu einer Kombination aus Harte und erhéhter Dauerfestigkeit, was das =  Geringer Verzug dank niedriger

Bauteil widerstandsfahiger gegen Abrieb und Fressverschleik macht. Prozesstemperaturen spart Nachbehandlung

Das anschlieRende Oxidieren, auch Nachoxidation genannt, erfolgt meist in einer =  Auch Schiittgut kann behandelt werden
oxidierenden Atmosphéare. Dabei bildet sich eine diinne, schwarze Oxidschicht

auf der Oberflache, die den Korrosionsschutz zusatzlich verstarkt und fiir eine

asthetische Optik sorgt. Dieses Verfahren wird besonders in der Automobil-

und Maschinenbauindustrie angewendet, wo Bauteile hohen Verschleik- und

Korrosionsanforderungen ausgesetzt sind.
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800 x 600
x1.500 mm

grokere AbmaRe auf Anfrage

130 -150°C

VERFAHREN

Briinieren ist laut DIN 50983 ein Verfahren zur Umwandlung der Metallober-
flache und keine Beschichtung. Dabei wird das Bauteil in eine alkalische oder
saure Losung getaucht und erhitzt, sodass eine schwarze, etwa 1 um dicke
Oxidschicht (Edelrost) entsteht, die die MaRhaltigkeit nicht beeintréchtigt.

Vorbehandlung: Das Werkstiick wird durch Entfetten und Spiilen gereinigt.

Briinieren: Briiniersalz wird in kaltem Wasser gelost und erhitzt. Das Werksttick
wird eingetaucht, bis sich die Oberflache tiefschwarz farbt.

Nachbehandlung: Das Bauteil wird mit heiRem Wasser gespiilt, um Riickstande
zu entfernen, und anschlieend mit einem Korrosionsschutz versehen.

keine Veranderung

0,001-0,002 mm

2 - 3 Stunden

VORTEILE

-

-

Die charakteristische Schwarzfarbung beim
Briinieren lasst den Stahl optisch Aufwerten

Das Briinieren schiitzt vor Korrosion, vor allem
in Verbindung mit Olen und Fetten

Die Briinierschicht ist hochgradig ab-
rieb- und biegefest und bis zu 300 °C

temperaturbestandig

Kaum Beeintrachtigung der MaBhaltigkeit und
damit kein Verzug

Keine Beeintrachtigung der Leitfédhigkeit

Seite 17 | Briinieren

RICHTEN

@ S

auf Anfrage 0,1 mm/m

pro Teil

VERFAHREN

Bei der mechanischen Vorbearbeitung und der Herstellung des Rohmaterials
entstehen innere Spannungen in den Bauteilen, die sich bei Erwarmung I6sen
und Verzug verursachen kénnen. Besonders einseitige oder partielle Warme-
behandlungen fiihren haufig zu solchen Verziigen, wodurch die Bauteile fiir die
Endbearbeitung oder den Einsatz ungeeignet sind. Durch mechanisches Richten
lassen sich jedoch Bauteile mit ausreichender Zahigkeit wieder in Form bringen.

Um die Geradheit zu priifen, wird das Bauteil entweder zwischen Spitzen
gespannt oder auf Rollen bzw. Prismen gelagert und rotiert. Dabei wird der
~Schlag” gemessen, also der maximale Abstand zwischen dem héchsten und
tiefsten Punkt. Falls keine spezifischen Angaben vorliegen, richten wir bis zur
halben Schleifzugabe. Die standardmé&fig erreichbare Geradheit betragt 0,1
mm pro Meter. Engere Toleranzen sind je nach Bauteilgeometrie auf Anfrage
moglich.

wenige Minuten

VORTEILE

-

Stellt die Geradheit und MaBhaltigkeit von
Bauteilen wieder her.

Minimiert Verformungen, die durch
Warmebehandlungen oder Spannungen
entstanden sind.

Bereitet Bauteile ideal fiir nachfolgende
Bearbeitungsschritte wie Schleifen oder
Frasen vor.

Sichert die Einsatzfahigkeit und
Zuverlassigkeit des Bauteils im Betrieb.
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NASS-
STRAHLEN

R A RN
v N
NutzmaBe Granulat Prozessdauer
21.000 x 800 mm Edelkorund 5-30
Minuten

groRere AbmaRe auf Anfrage

VERFAHREN

Strahlldppen ist ein Oberflachenbearbeitungsverfahren, das Strahlen und
Polieren kombiniert, um eine feine und gleichméaRige Oberflache mit minimalem
Materialabtrag zu erzeugen. Dabei werden feine abrasive Partikel wie Keramik-,
Glas- oder Kunststoffgranulat unter Druck auf die Werksttickoberflache gestrahlt.
Die abrasiven Partikel werden oft mit Luft oder Wasser vermischt, wodurch ein
schonender und kontrollierter Materialabtrag erzielt wird.

Der Prozess glattet mikroskopische Unebenheiten und reduziert die Ober-
flachenrauheit. Der Materialabtrag ist minimal, was die MaRhaltigkeit des
Werkstlicks bewahrt. Strahllappen wird haufig fur Bauteile eingesetzt, die eine
besonders glatte Oberflache bendétigen, wie Prazisionswerkzeuge, medizinische
Implantate und Bauteile in der Luft- und Raumfahrt.

Seite 19 | Strahlen

R ~
v N
NutzmalBe Granulat Prozessdauer
©650 x 1.000 mm Metall 5-30
©1.250 x 400 mm Edelkorund Minuten
grokere Abmale auf Anfrage Glasperlen

VERFAHREN

Trockenstrahlen ist ein Verfahren zur Oberflachenbearbeitung, bei dem abrasive
Partikel unter hohem Druck auf die Werkstiickoberflache geschossen werden. Es
wird ohne FlUssigkeit durchgefiihrt und eignet sich fiir die Reinigung, Mattierung,
Strukturierung und Oberflachenverdichtung von Materialien.

Beim Trockenstrahlen kommen verschiedene Strahlmittel zum Einsatz, je nach
gewiinschtem Effekt:

=»  Metall: Strahlen mit Metallpartikeln, wie Stahlkies oder -kugeln, sorgt
fur eine robuste Oberflachenverdichtung und Glattung, oft in der
Metallverarbeitung und im Maschinenbau verwendet.

=»  Edelkorund: Das kantige Strahlmittel eignet sich zur effizienten Reinigung
und Oberflachenvorbereitung.

= Glasperlen: Glasperlenstrahlen fiihrt zu einer feinen, matten Oberflache,
ohne stark abzutragen. Es eignet sich besonders fiir Edelstahl und andere
empfindlichere Materialien, da es eine gleichméRkige und asthetische
Oberflache hinterlasst.

Prozess

& o g

METALL- ~ EDEL | . GLAS-
KUGELN - KORUND . PERLEN

= .
o RS AR

VORTEILE

-

-

Entfernt Rost und Verunreinigungen
griindlich und schnell.

Erzeugt je nach Strahlmittel matte, raue
oder verdichtete Oberflachen.

Bei kontrolliertem Strahldruck
minimaler Materialabtrag, besonders mit
Glasperlen.

Bereitet Oberflachen optimal fiir
Beschichtungen oder Lackierungen vor.

Kein Wasserbedarf, daher geringerer
Aufwand und keine Trocknungszeit
erforderlich.

Das Werkstlick wird unter hohem Druck mit dem jeweiligen Strahimittel behandelt. Die Partikel treffen auf die Oberflache und entfernen
dabei Verunreinigungen, erzeugen eine matte Optik oder verdichten das Material, je nach verwendetem Strahimittel und Strahldruck. Die
Prozessdauer betragt meist 5 bis 30 Minuten. Trockenstrahlen bietet eine flexible und effektive Methode zur Oberflaichenbearbeitung und

ist vielseitig in der Industrie einsetzbar.
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280

HARTEPRUFUNG

Die Hartepriifung bestimmt den Widerstand eines Werkstoffs gegen das Eindringen eines Prifkdrpers. Es gibt verschiedene Prifverfahren, um die

Harte zu ermitteln, darunter HRC (Rockwell), HV (Vickers) und HB (Brinell).

HRC

Die Rockwell-Hartepriifung (HRC)
wird haufig fir harte Werkstoffe wie
gehartete Stéhle verwendet. Dabei wird
ein Diamantkegel unter einer definierten
Prifkraft (in der Regel 150 kg) in die
Oberflache gedriickt. Die Harte ergibt
sich aus der Tiefe des Eindringens: Je
harter der Werkstoff, desto geringer
die Eindringtiefe und desto hoher der
HRC-Wert. Die Rockwell-Priifung ist
schnell und erfordert keine weiteren
Messungen, da der Wert direkt am
Priifgerédt abgelesen wird.

HV

Die Vickers-Harteprifung (HV) eignet
sich fiir alle Materialien und ist beson-
ders fiir diinne Schichten und kleine
Proben ideal. Ein Diamantpyramiden-
kegel wird unter einer festgelegten Last
in die Oberflache gepresst, und der
Hartewert wird aus der Diagonalen der
Eindruckflache berechnet. Die Vickers-
Priifung ist universell und liefert prazise
Werte auch bei sehr harten Materialien.

HB

Die Brinell-Hartepriifung (HB) wird
vorwiegend fiir weichere Materialien
wie Gusseisen oder Nichteisenmetalle
eingesetzt. Hierbei wird eine Hart-
metallkugel unter einer hohen Last
(typischerweise 100 bis 3000 kg) in
die Werkstoffoberflache gedrtickt.
Der Héartewert ergibt sich aus dem
Durchmesser des erzeugten Eindrucks
und der angewandten Prifkraft. Das
Brinell-Verfahren ist ideal flir grokere
Proben und Werkstoffe mit heterogener
Struktur.

Diese Priifverfahren erméglichen eine schnelle und prazise Bestimmung der Harte und werden je nach Material

Seite 21| Priifen

und Bauteilanforderung ausgewahilt.

PRUFUNG IM EIGENEM LABOR

In unserem Labor bei Ferrum fiihren wir professionelle Hartepriifungen nach den
Verfahren HRC (Rockwell), HV (Vickers) und HB (Brinell) durch. So stellen wir sicher,
dass lhre Bauteile die gewilinschten Harteanforderungen erfiillen. Auf Wunsch
erstellen wir Ihnen gerne ein Priifzeugnis oder ein Abnahmeprtiifzeugnis 3.1 gemak
Norm, das die Ergebnisse dokumentiert und fiir héchste Transparenz und Qualitéts-

sicherung sorgt.

mit

200 Zeugnis

mit

220 31Zeugnis

TIEFENPRUFUNG

Die Tiefenpriifung umfasst Verfahren zur Bestimmung der Hartetiefe von Bauteilen:

- 260

4 p
265 270

=»  CHD (Einsatzhartetiefe) misst die Hartetiefe nach dem Einsatzharten, bei der die gehartete Randschicht bewertet wird.

=»  NHD (Nitrierhartetiefe) ermittelt die Nitriertiefe nach dem Nitrieren.

=»  SHD (Randschichthartetiefe) priift die Hartetiefe bei Bauteilen, die durch Verfahren wie Induktionsharten oder Laserharten gehéartet

wurden.

SCHICHTDICKENMESSUNG

Die Schichtdickenmessung fiihren wir in unserem Labor mithilfe modernster
Messgerate durch, je nach Anforderung durch metallographische Querschliffe.
Diese Methoden ermdglichen es, die Tiefe geharteter oder diffundierter
Schichten prézise zu bestimmen. So gewahrleisten wir, dass alle Schichten die
gewiinschten Spezifikationen erfiillen, und erstellen auf Wunsch ein Priifzeugnis
zur Dokumentation.

MATERIAL & WERKSTOFFANALYSE 290

Durch verschiedene Verfahren der Materialanalyse kénnen Werkstoffe

umfassend untersucht werden. Bei Ferrum nutzen wir die optische

Emissionsspektroskopie (OES), um Eisenwerkstoffe prazise zu analysieren.

Eine Metallanalyse erfiillt dabei mehrere wichtige Funktionen:
Identifikation unbekannter Werkstoffe

Qualitétspriifung eingehender Materialien

Uberpriifung auf Einhaltung der DIN-Spezifikation

Analyse zur Ursache von erhdhtem Verschleifs

Bestimmung der Materialqualitat

L 20 N 2 R A £

Vermeidung von Materialverwechslungen

Optische Emissionsspektroskopie (OES)
Das OES-Verfahren, auch als Bogen- oder
Funken-OES bekannt, ermittelt die Zusam-
mensetzung von Stahlsorten mithilfe eines
OES-Spektrometers. Dabei wird das Material
durch Funkenentladung angeregt, wodurch
Probenmaterial verdampft und die Atome
und lonen zur Strahlung angeregt werden.
Die emittierte Strahlung wird in spektrale
Komponenten zerlegt, wodurch die typischen
Wellenlangen jedes Elements messbar und
quantifizierbar sind.

Stationdre und mobile Gerdte

Fir die Materialanalyse nutzen wir mobile
OES-Geréte, um flexibel zu reagieren und auch
grolke, sperrige Bauteile prazise analysieren
zu konnen.
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SERVICE

Unser Service umfasst einen firmeneigenen Fuhrpark fiir flexible und piinktliche Lieferungen im regionalen Umkreis. Mit unserer Materialberatung
unterstiitzen wir Sie bei der Auswahl optimaler Werkstoffe fir Ihre Anforderungen. Zudem bieten wir Ihnen professionelle Projektleitung — von der
Planung bis zur Umsetzung, um Ihre Projekte effizient und termingerecht zu realisieren.

FUHRPARK S

Labne Hierba g

Mit unserem firmeneigenen Fuhrpark bieten Wi
wir Ihnen eine zuverldssige und piinktliche Hamrrrast
Auslieferung lhrer Ware — von kleinen Paketen bis arsanixk Mirdez Braunschweig
zu gréeren Lieferungen. Im regionalen Umkreis, il b
liefern wir flexibel und termingerecht. Dadurch R
kénnen wir kurzfristige Lieferzeiten realisieren und Hisedsid  Detmold
individuell auf Inre Anforderungen eingehen, ohne M

&lm}uhE

Hikdeskmm  Wolfenbiittel
Salzgitter

von externen Logistikdienstleistern abhangig zu
sein. Him i
Padertom Merthsa

A q Haarrrn Lo prid aak]
Unsere Fahrer kennen die Region genau und

sorgen dafir, dass Ihre Bestellungen sicher und Gattingen
direkt bei lhnen eintreffen. Mit regelmakigen
Wartungen und einem modernen Fuhrpark stellen
wir sicher, dass die Fahrzeuge stets einsatzbereit Wilkrgen Kageel
sind und lhre Waren unter besten Bedingungen

transportiert werden. Egal, ob es um kleine oder

umfangreichere Transporte geht — wir sorgen

dafir, dass Ihre Ware stets zuverldssig ankommt.

Riidcan Hans. BMinden
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PROJEKTBEGLEITUNG

Unsere Projektbegleitung bietet Ihnen umfassende Unterstiitzung — von der Planung bis zur finalen Umsetzung. Unser erfahrenes Team begleitet
Sie in jeder Phase und stellt sicher, dass alle Schritte optimal aufeinander abgestimmt sind.

Bereits zu Beginn unterstiitzen wir Sie bei der **Materialauswahl**, um die passenden Werkstoffe und Héarteverfahren fiir Ihnre Anforderungen
festzulegen. Unsere Techniker beraten Sie zu allen technischen Details und finden gemeinsam mit Ihnen die beste L6sung, die sowohl funktional
als auch wirtschaftlich ist.

Wahrend der Umsetzung sorgen wir durch unsere **flexible Logistik mit eigenem Fuhrpark®* fiir eine reibungslose und termingerechte Lieferung
der Materialien. Unsere erfahrenen Mitarbeiter Giberwachen den gesamten Prozess und koordinieren alle notwendigen Arbeitsschritte, um eine
zuverldssige und effiziente Fertigung zu garantieren.

Unsere umfassende **Projektleitung** sichert Ihnen hochste Qualitat und termintreue Ergebnisse — vom ersten Konzept bis zur Auslieferung des
fertigen Produkts. Mit unserer Erfahrung und dem Einsatz modernster Technik realisieren wir lhre Projekte effizient und zuverlassig.

MATERIALBERATUNG

Unsere geschulten Techniker mit langjahriger Erfahrung beraten Sie umfassend zu Materialien, die exakt auf lhre Anforderungen abgestimmt
sind und den geforderten Einsatzbedingungen standhalten. Dabei legen wir besonderen Wert darauf, Werkstoffe auszuwahlen, die nicht nur
die gewilinschten mechanischen Eigenschaften bieten, sondern auch optimal mit den passenden Harteverfahren kombinierbar sind.

Dank ihrer Expertise gewahrleisten unsere Techniker, dass Ihre Bauteile durch die richtige Materialwahl und Warmebehandlung eine
hervorragende Performance in Harte, Verschleikfestigkeit und Langlebigkeit erzielen. So finden wir fiir Ihre spezifische Anwendung und
Beanspruchung die bestmogliche Losung.
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KONTAKT
IHRE ANSPRECHPARTNER

Wir sind immer fiir Sie da und héren lhnen zu. In unserem Kontaktbereich finden Sie den richtigen Ansprechpartner oder die passende Abteilung,

die Ihnen bei Ihrem Anliegen weiterhelfen kann. Egal, worum es geht — wir stehen Ihnen mit Rat und Tat zur Seite.

& &

+49 (0) 5237 9696-0

info@ferrum-edelstahlhaerterei.de

©

Nord-West-Ring 35
32832 Augustdorf

Technische Auftragsannahme & Arbeitsvorbereitung

s Tv— T -
Christian Kronshage

Qs +49 (0) 5237 9696-15

& ckronshage
@ferrum-edelstahlhaerterei.de

Jakob Diick

Q, +49 (0) 5237 9696-17

& jdueck
@ferrum-edelstahlhaerterei.de

Kaufmannische Auftragsbearbeitung

Pascal Wolff

Qs +49 (0) 5237 9696-46

& pwolff
@ferrum-edelstahlhaerterei.de
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O,

Montag bis Freitag
7:00 - 17:00 Uhr

Florian Appelbaum

Leitung Arbeitsvorbereitung
&, +49 (0) 5237 9696-16

& fappelbaum
@ferrum-edelstahlhaerterei.de

Johann Kraft

Qs +49 (0) 5237 9696-18

& jkraft
@ferrum-edelstahlhaerterei.de

Paul Derksen
Leitung Verkauf

Q, +49 (0) 5237 9696-44

& pderksen
@ferrum-edelstahlhaerterei.de

Technische Leitung

Sascha Weber

technische Leitung / Prokurist
Q, +49 (0) 5237 9696-22

& sweber
@ferrum-edelstahlhaerterei.de

Edwin Friesen

stellv. technische Leitung
Qs +49 (0) 5237 9696-21

& edfriesen
@ferrum-edelstahlhaerterei.de

Kaufmannische Leitung

Daniel Miiller

kaufmannische Leitung / Prokurist
Q, +49 (0) 5237 9696-42

& dmueller
@ferrum-edelstahlhaerterei.de

Eduard Friesen

stellv. kaufmannische Leitung
Qs +49 (0) 5237 9696-43

& efriesen
@ferrum-edelstahlhaerterei.de
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