Schutzgasharten

Prozessbeschreibung:

Schutzgasharten

Ist ein Durchharteprozess, bei dem die Bauteile in
einer reaktiven Atmosphére vor einer negativen
Beeinflussung der Randzone (z.B. Entkohlung)
geschitzt werden. Abgeschreckt wird beim
Schutzgasharten in einem Olbad. Dadurch
kénnen auch un- und niedriglegierte Stahle
durchgehartet werden. Durch eine nachfolgende
Anlassbehandlung kénnen die Eigenschaften
(Festigkeit, Zahigkeit, VerschleiRbestandigkeit, ...)
in einem weiten Bereich eingestellt werden.

Welche Branchen werden damit bedient:
— Werkzeug- und Maschinenbau, Lagerindustrie,
Landmaschinen, Hydraulik, etc.

Werkstoffe:
— Legierte und niedriglegierte Werkzeugstahle

Kernmerkmale:

— Exakte Prozessfiihrung
(Thermoelemente, Masflow-Controler, Ab-
schreckmedium, ...)

— Auf Werkstoffe abgestimmte Prozessparameter

Oberflichenhirte:

— Eine Priifung der Zugfestigkeit (Rm) ist bei RUBIG
nicht moglich; es wird lediglich die Harte an der
Oberflache gepriift und diese laut Norm auf die
Zugfestigkeit umgewertet.

Maximale Abmessung:
—1050 x 690 x 700 mm (L x B x H)

Maximales Chargengewicht:
— 1100 kg brutto

Durchlaufdauer:
— Auf Anfrage

Wofiir wird das Verfahren zumeist angewendet:

— Zum Einstellen der Festigkeits- und
Zahigkeitseigenschaften

— Hartesteigerung




Schutzgasharten

Notwendige Informationen:

— Werkstoffangaben

— Bendtigte Harte

— Nachfolgende Bearbeitungsschritte (z.B.
Nitrieren, Beschichten, Briinieren)

— Verzugskontrolle bzw. welcher max. Verzug ist
zuléssig

Beim Anlieferzustand der Bauteile beachten:

— Bauteil sollte frei von Fetten, Olen,
Bearbeitungsmittel oder Zieh- und GieBhauten
sein

— Scharfe Kanten und/oder groRRe
Querschnittsunterschiede moglichst vermeiden

Kontakt:

RUBIG Vertrieb

+43 (0) 7242 / 660 60
ht.vertrieb@rubig.com

Wichtig:

— Achtung! Unlegierte Werkzeugstahle, soge-
nannte Schalenharter (z.B. C45), sind im Ol nur
schlecht hartbar.

Die Harte ist stark von der Bauteilgeometrie
abhangig!

— Mit maRlichen Anderungen ist zu rechnen - bitte
beachten Sie, dass mit entsprechendem Aufmalf
gefertigt werden muss.

— Bei durchgeharteten Werkstoffen ist ein Richten
nur schwer mdglich da es die Bruch- und Riss-
gefahr erhoht.




