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Hammerhart
sieht anders aus!

Induktivharten

Nitrierverfahren
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Hart, aber herzlich.

Hart in unseren Dienstleistungen —

herzlich mit unseren Kunden.

Sie wiinschen ,,Qualitat“ ... wir liefern sie!

Unter dieser Maxime sind wir vor lber 20 Jah-
ren gestartet. Die von Anfang an konsequente
Umsetzung des Qualitdtsmanagements, bei der
jeder Mitarbeiter weil3, dass er in einer qualitats-
bewussten Organisation arbeitet, hat die Voraus-
setzungen dafiir geschaffen, dass wir heute ein
kompetenter und leistungsfahiger Partner fiir
nahezu alle Lohnharteverfahren sind. Nach unse-
rer Uberzeugung gehoren Qualititsmanagement
und Kundennahe eng zusammen.

Unser groRes Leistungsspektrum und die auf
kompromisslose Kundenzufriedenheit ausgerich-
tete Unternehmensphilosophie, bieten fiir unsere
Kunden folgende Vorteile:

- Personliche Beratung

- Verbindliche Lieferzeiten

- Marktgerechte Preise

- HochstmalB an Qualitat

- Hohe Problemlésungskompetenz
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Qualitat, auf die es ankommt.

Getreu dem Motto ,Fehler vermeiden - statt Feh-
ler erkennen® beginnt die Qualitatssicherung
in unserem Hause bereits beim Wareneingang,
durchzieht die gesamte Fertigung wie ein roter
Faden und endet in der Warenausgangspriifung.

In unserem Werkstofflabor werden die Priifungen
mit modernsten Gerdten durchgefiihrt. Es kom-
men alle giangigen Hartepriifverfahren zur An-
wendung. Fir Gefligeuntersuchungen steht uns
ein modernes Bildverarbeitungssystem zur Verfi-
gung. Durch die digitale Bildtechnik kdnnen wir
unseren Kunden Untersuchungsergebnisse auf
kiirzestem Weg per E-Mail zur Verfiigung stellen.
Oftmals ein entscheidender Zeitfaktor.

Modernes Qualitatsmanagement heifst bei uns
jedoch auch:

- Ein Team von Mitarbeitern, das voll hinter
unserem Qualitatsdenken steht

- Vorsorgliche Wartung unserer Anlagen,
dadurch geringes Ausfallrisiko

- Standige Modernisierung

- Mitarbeiterschulungen
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Selbstverstandlich ist unser
Unternehmen nach I1SO 9001
zertifiziert.




Schutzgaswarmebehandlung

Die Erfahrung von Ulber 20 Jahren im Bereich der
Warmebehandlung und der hohe Qualitatsstan-
dard unserer Verfahren machen uns zu einem
leistungsstarken Zulieferbetrieb fiir die verschie-
densten Bereiche.

Im Jahr 2007 erfolgte eine Betriebserweiterung,
bei der insbesondere unsere Kapazitdten in der
Schutzgaswarmebehandlung mit der Inbetrieb-
nahme einer vollautomatischen Kammerofen-
linie wesentlich erweitert wurden.

Bei der in unserem Haus zum Einsatz kommenden
Mess- und Regeltechnik werden selbstverstand-
lich alle prozesstechnisch wichtigen Parameter
stets Uiberwacht und protokolliert.

Dies ist im Hinblick auf eine Reproduzierbarkeit
bei Serienteilen unumganglich, sodass die End-
produkte jeder Qualitatspriifung standhalten.

Modernste Anlagentechnik kann nur dann opti-
mal zum Einsatz kommen, wenn dahinter ein ein-
gespieltes, leistungsstarkes Team steht, das lber
jahrelange Erfahrung in der Warmebehandlung
verfugt.

Unsere Moglichkeiten
- Einsatzharten
- Aufkohlen
- Harten
- Vergiiten
- Carbonitrieren
- Gliihen
Technische Daten
kammerofenlini€
. 1000 kg
eW\Cht
Lange 700 mm
Bre\te 900 mm

Hohe




he Daten

TechnisC
Haubenofenaniage
°C
x. NM0O
etriebstemP T o ke
('_hargen.c,ew\f-h 800 mm
er
purchmess 1000 mm
Hohe .
3 Behand\Uﬂgsofen je 800 kg netto
NUtZ.\nh' :‘e —‘0200 \
5 Olbader 60°C ; bar
Zum Einsatzharten, Carbonitrieren, ] St-‘ckstoffbad °C
Harten und Vergliten von Kleintei- = rmofen 500 oC
len steht uns eine Banddurchlau- 1Vorwa hine 60
fanlage zur Verfiigung, die sowohl 1WaSChmaSc
uber die Méglichkeit der Olabschre-
ckung als auch der Wasserabschre-
ckung verfugt.
Die Gesamtanlage unserer modernen vollauto-
matischen Haubenofenanlage umfasst mehrere
Behandlungsofen, Abschreckbader, Waschma-
schine und Anlassofen.
Nitrierverfahren
Da beim Nitrieren keine Gefligeumwandlung im Das Nitrieren ist eine thermochemische Behand-
Sinne der Austenit-Martensitumwandlung statt- lung, bei der die Randschicht der Werkstiicke mit
findet, zeichnet sich dieses Verfahren durch seine Stickstoff angereichert wird.
gute MaRhaltigkeit aus. Materialeigenschaften Beim Nitrocarburieren wird die Randschicht mit
wie VerschleiBschutz, Dauerfestigkeit und Kor- Stickstoff und Kohlenstoff angereichert. Dieses
rosionsbestandigkeit werden verbessert. Es ist Verfahren findet in fast allen industriellen Berei-
lediglich ein geringes Schichtdickenwachstum zu chen Anwendung.
beriicksichtigen.
Die beim Gasnitrieren maximal erreichbaren Folgende Eigenschaften werden verbessert:

Schichtdicken liegen bei ca. 0,8 mm, beim Salz-
badnitrieren zwischen 0,1und 0,4 mm.
Nitrierstahle findet man in der DIN 17 211.

- Verbessertes VerschleiBverhalten

- Erh6hung der Korrosionsbestandigkeit (eine
Ausnahme bildet das Nitrieren von rost- und
saurebestandigen Stahlen)

- Hohere Dauerschwingfestigkeit

- Gasnitrieren - Guinstigstes tribologisches Verhalten

- Gasnitrocarburieren

- Salzbadnitrocarburieren

Unsere Moglichkeiten



Salzbadwarmebehandlung

Auch wenn heute in vielen Betrieben das Harten
im Salzbad nicht im Vordergrund der Anwendun-
gen steht, setzen wir bewusst auf dieses Verfah-
ren und haben deshalb auch im Jahr 2008 unsere
Kapazitaten beim Salzbadnitrieren erweitert.

Das hohe Maf an Prozess-Sicherheit und Flexibi-
litat welches uns die Salzbadwarmebehandlung

bietet, betrachten wir als klaren Wettbewerbs-
vorteil.

Unsere Moglichkeiten

- Einsatzharten

- Harten und Vergiiten

- Bainitisieren

- Nitrocarburieren im Salzbad nach dem Tenifer®-
Verfahren mit folgenden Varianten:
QPQ®, mit Wasserabschreckung, mit Nachoxi-
dation, mit Vakuum- oder Stickstoffabkiihlung

lhre Vorteile

- Vorziige im Verzug und in der
MaRhaltigkeit der Bauteile.

- Hohe Flexibilitat

- Sehr gute Reproduzierbarkeit

Techn'\sche.Dater.\
Sa\zbad-H'artere|
80/100 €M
ssofen LSuU o
/:n:: Warmbad SWQ 100/8012
iy gocC
Koh\ungsbad sTiCg 5(;//80 "
1
Vorwarmer A
Neutra\bad sTCg 52.; s
Temferbad ST o
T
Te“‘ferb;‘ 2\?\70 100/80/130 cm
AB1 Ba )

. \bad 80/150 cm

500°C

300°C
950°C
950°C
950°C
650°C
650°C
450°C



Induktivharten

Unter den verschiedenen Verfahren der industri-
ellen Elektroerwarmung hat in den letzten Jahren
die Induktiverwarmung eine besonders schnelle
Verbreitung erfahren.

Wir koénnen fiir Sie Hartearbeiten sowohl im
Hochfrequenz- als auch im Mittelfrequenzbereich
durchfiihren.

Selbstverstandlich sind alle Anlagen mit moder-
nen CNC-Steuerungen ausgeriistet, dadurch ist
eine hohe GleichmaRigkeit und Reproduzierbar-
keit der Warmebehandlungsergebnisse gewahr-
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Vakuumbehandlung

Die Vakuumwarmebehandlung von Werkzeugen
und Bauteilen zahlt heute zum Stand der Technik.
Neben der Verzugsarmut zeichnen sich im Va-
kuum gehartete Bauteile auch durch metallisch
blanke Oberflachen aus, wordurch geringe Nach-
arbeitskosten anfallen.

Durch die Moglichkeit der Warmbadsimulation
lassen sich auch massivere Bauteile mit groRen
Querschnittsunterschieden in Punkto Verzug und
MaRhaltigkeit optimal harten.

Weitere Dienstleistungen

- Tiefkihlen

- Brlinieren

- Richten

- Sandstrahlen
- Lappstrahlen




So finden Sie zu uns!

Aalen

Stuttgart Heidenheim

nach

Karlsruhe )

Flughafen A8
Stuttgart

nach
Niirnberg

A7

Autobahnkreuz
Elchingen A8

Ulm
Neu-Ulm

Biberach

B3o
Ravensburg

Ausfahrt
Neu-UIm/Nersingen

Augsburg

A7

Memmingen

nach
Kempten
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Donau-Harterei GmbH

BottgerstralRe 11— 89231 Neu-UIm
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Telefon (0731) 9 78 28-0 — Telefax (0731) 9 78 28-15
info@donau-haerterei.de — www.donau-haerterei.de




