Randschichtharten mit
dem Elektronenstrahl

zielgerichtet und prazise

JOSCH



Harten mit hoher Prazision

Das Elektronenstrahlharten ist ein partielles, Das Prinzip ist eine konzentrierte und kontinuierliche
thermisches Randschichtverfahren mit erreichbaren Warmeeinbringung an der Bauteiloberflache bei
Harten von 66 HRC und Einhartetiefen von Temperaturen unterhalb des Schmelzpunktes des
0,3 bis 1,5 Millimeter. Grundwerkstoffs. Der fur das Harten notwendige

Selbstabschreckungsprozess erfolgt durch Warme-
leitung in das Bauteil.

Hartezone

Harte- Grund-
zone material

Waérmeeinfluss-

zone

Basiseigenschaften

Voraus- Kohlenstoffgehalt > 0,3 % oder Werkstoffe * Vergutungsstahle

setzungen Kohlenstoffaquivalent >0,5 % * Federstahle
Wanddicke > 10 x Hartetiefe * Kaltarbeitsstahle

Hartetiefe 0,3 — 1,5 Millimeter * Warmarbeitsstahle

AufmaB entfallt oder bei Prazisions- * Nichtrostende martensitische
bauteilen 0,1 Millimeter (schleifen) Chromstéahle

Verzug gering, Nachweis erfolgt * Einsatzstéhle im aufgekohlten Zustand
im Einzelfall * Gusseisen mit Kugelgraphit

Abmessungen der Bauteile

Lange Bauteile bis 4.000 Millimeter

Durchmesser bis 2.500 Millimeter

Gewicht bis 5.000 Kilogramm

Qualitative und okonomische Vorteile

» Kostenreduzierung durch geringe Bearbeitungszeit e es werden nur die Funktionsflachen gehartet

(partielle Behandlung)
* hohe Produktivitat bei geringem Energieverbrauch
* keine Entkohlung bzw. Verzunderung der
* geringer Verzug Bauteiloberflachen

» gute MaBhaltigkeit * auch reflektierende Oberflachen, z. B. geschliffen
sind hartbar
» Zahigkeit oder Festigkeit des Gesamtbauteils
bleiben erhalten * NC-gesteuerter und gut reproduzierbarer Prozess



Verfahrensprinzip

Harten der Lagerflachen Hérten von Stirnflachen Harten an tiefergelegenen
eines Exzenters ——— mit Bohrungen —— bzw. schragen Flachen

Fertigbearbeitung des Bauteiles Stirnflachen fertig bear- ohne Beeintrachtigung der
AufmaB < = 0,1 Millimeter beitet oder mit AufmaB zylindrischen Mantelflachen
eventuell Schleifen auf FertigmaB 0,1 - 0,2 Millimeter

Harten von Zahnflanken ———— Harten in Bohrungen

Erhéhung der Flachenpressung,

kein Abschmelzen der Flanken, Winkel zwischen Elektronenstrahl
keine mechanische Nacharbeit und Bauteiloberflachen > 45 Grad
Anwendungen

* Rotationssymmetrische Bauteile, wie Wellen,
Stangen, Walzen, Trommeln, Scheiben, Ringen,
Rander, Deckel

¢ lineare Bauteile mit ebenen und gekrimmten
Flachen wie Laufschienen, Aufspannplatten,
Fuhrungsleisten, Hubleisten, Maschinenbetten

Randschicht-
hérten und
SchweiBen
der Stutzen
in einer
Aufspannung

* partielle Bereiche beliebiger Bauteile, wie Formen
und Formteile, Messer, Abstreifer




Know-how ist, was zahit

Elektronenstrahl-Randschichthdrten
Elektronenstrahl-Schweil3en

Fertigung und Lieferung von Bauteilen und Baugruppen
inklusive Materialbeschaffung und Endbearbeitung
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