VAKU UMHARTEN Waérmebehandlung von AM Bauteilen

Durch neue Fertigungsverfahren, wie das Stahl

Beim Vakuumhérien werden die 3D-Drucken (Laser Powder Bed Fusion, LPBF oder /

Bauteile unter Vakuum auf Selective Laser Melting, SLM), entsteht eine neue

Hairtetemperatur gebracht und mittels Herausforderung an die Warmebehandlung. Die

Hochdruckgas abgeschrecki. Durch durch die Erstarrung entstehenden Mikroseigerungen oeiZbGCh
werden durch ein Lésungsglihen beseifigt. Ein

den Gasdruck sowie der
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Géngige additiv gefertigte Werkstoffe die bei uns
warmebehandelt werden:

Max Nutzraum: 1000 x 700 x 400 mm
Max Stisckgewicht: 800 kg

Max Hértetemperatur: 1320 °C " Nickelbasislegierungen IN718, IN625

" Weichmartensite 1.4542 (17-4 PH), 1.2892 (15-5 PH)
" Warmauslagerer 1.2709 (Maragin steel)

" Austenitische Rostfreistéhle 1.4404 (316L)

Vorteile bei unserem Vakuumhdérten

Durch unsere modere Ofentechnik behandeln wir Ihre
Werkzeugstéhle auf dem Stand der Technik. Dazu
gehort ein gleichméBiges Autheizen unter erzwungener
Konvektion, um Wérmespannungen der Bauteile durch
einseitige Warmeeinbringung zu verringern. Durch
Stickstoffpartialdruck wird das Verdampfen von
legierungselementen bei hohen Temperaturen
unterdrickt. Die Gasrichtung beim Abschreckvorgang
wird durch eine Klappensteuerung gesteuert. Dadurch
wird der Verzug nochmals durch eine symmetrische
Abkihlung verringert. Fur die Standardhértevorgénge d
wird ebenfalls im Inertgas mit erhshtem Druck Trends
angelassen, um ein gleichmaBiges Ergebnis mit

oplimalen Materialeigenschaften zu erzielen. Dabei

bleibt die Werkstickoberflache optisch blank. Dies ist

besonders bei rostfreien martensitischen Stahlen wie

bspw. 1.4112, 1.4122, 1.4034 beliebt.

Recipe

Rekristallisations- & Lésungsglihen Neuheiten in der Wirmebehandlung

Durch ein spezielles Verfahren kénnen wir die bei Oetzbach Edelstahl.
Kaltverfestigung von austenitischen Edelstéhlen (VA)
rickgéngig machen. Dadurch wird der Stahl

entmagnetisiert und die Verformbarkeit, Leitféhigkeit
sowie Korrosionsbesténdigkeit wiederhergestellt.

Anlagen, Verfahren, Prifmethoden

Oetzbach Edelstahl GmbH, 42551 Velbert,
Tel.: 02051 - 44 11, Fax.: 02051 - 5 20 50 20

www.oetzbach-stahl.de Werkzeugstahl und Wé&rmebehandlung in einer Hand www.oetzbach-stahl.de



PLASMANITRIEREN

Neue Plasmanitrieranlage Eltropuls

Beim Nitrieren wird durch Diffusion Stickstoff in
der Oberflache eingelagert und eine harte
Verbindungsschicht erzeugt. Mit der Nutzraum-
abmessung von @ 900 x 2000 mm kdénnen wir
ab sofort Bauteile mit gréferen Abmessungen bei
uns in Velbert oberfléchenhdrten.

Vorteile des Plasma-Nitrierens:

«~ Hohe abrasive / adhésive VerschleiBfestigkeit
" kein Fressen / Kaltaufschweifben

" Praktisch kein Verzug

" Erhshte Korrosionsbestandigkeit

Plasmaoxidation Black Ox

Mit der neusten Anlagentechnik bieten wir die
Kombination von Plasmanitrieren und
Plasmaoxidieren - bei uns ,Black Ox"- an:

Neben den Vorteilen des Plasmanitrierens wird
durch die Plasmaoxidation eine Verringerung des
Reibungskoeffizienten sowie eine signifikante
Erhshung der Korrosionsbestandigkeit erreicht.
Durch diese gezielte Nachoxidation wird eine

Oxidschicht in die Verbindungsschicht eingelagert.

Dabei bleibt die hohe Hérte erhalten. Durch
diese Behandlung werden die Teile dekorativ
dunkelgrau bis mattschwarz.

Die Vorteile bei unserem Black Ox Verfahren:

+ Nochmals erhdhte Korrosionsbestandigkeit

" Verringerung des Reibungskoeffizenten

v Verbesserung der Notlaufeigenschaften und
Einlaufverhalten

" Dekoratives Aussehen

www.oetzbach-stahl.de

LTN Low Temperature Nitriding

Beim LTN Verfahren wird mit Hilfe von Stickstoffdiffusion
bei niedrigen Temperaturen Atome in die Oberfléche
eingebracht. Dabei werden die Stickstoffatome in die
Matrix des Stahles ohne Bildung von Ausscheidungen
(z.B. Nitride, Carbonitride) eingelagert. Die Schicht mit
einer Diffusionsstarke von 10 - 70 um hat eine Harte
von Uber 1000 HV, damit eine hohe VerschleiBfestigkeit
und I&sst sich Reparaturschweifen und Nachpolieren.
Da anders als beim normalen Nitrieren keine
Verbindungsschicht erzeugt wird, kann es zu keiner
Abplatzung wie bei klassischen Schichten kommen.
Durch die niedrige Verfahrenstemperatur entsteht kein
Verzug. Aufgrund der geringen Diffusionstiefe
empfehlen wir die Behandlung bei vergiteten oder
geharteten Stahlen mit einer Anlasstemperatur tber
400°C wie z.B. 1.2343, 1.2311, 1.2316, 1.2083,
1.2379.

Dokumentation der Behandlung

Durch unsere modemsten Anlagen in der Wéarmebehandlung kénnen wir
lhnen eine nahtlose Dokumentation zur Verfigung stellen. Dabei kénnen
beispielsweise Temperaturverléufe der Prozesse ausgegeben werden.
Geben Sie uns bei Auftragserteilung einen Hinweis.

www.oetzbach-stahl.de

PRUFVERFAHREN

Bei uns sind fir die Qualitétssicherung verschiedene Messmethoden im Einsatz. Dabei
kann die Héarte durch die Tiefe eines Diamanteindrucks (HRC), mittels Ultraschallprifung
(UCI) oder durch die Rickprallmethode (Leeb) ermittelt werden. Durch die geringe
Prifkraft bei dem UCI Verfahren wird die Oberfléchenhdrte von disnnen Schichten
bspw. Nifrierschichten geprift.

Mit der Réntgenfluoresenzanalyse (RFA) kann der Stahl in kirzester Zeit identifiziert
werden und so eine Materialverwechslung ausgeschlossen werden.

. RFA

Die gemessene Harte wird durch unser digitales Rockwellprifgerét von Emcolest als
Ausdruck oder auch als PDF ausgegeben. Standardméfig werden bei uns die Bauteile
jedes Kunden geprift.

www.oetzbach-stahl.de




