[Werkstoffe]

Warmebehandlung von Stahlwerkstoffen

Hartung und Harteprufverfahren

[Werkstoffe]

Allgemeine Stahlwerkstoffe

StandardwerkstoffgroBBen 1

Bezeichnung Vick?;lsvl)-léne Eirkl;in::i)efe Belastung | Passnde Wersof wg::g:f; EeiTenn Ausfiihrung | Werkstoffcode| Form [Einheit StandardmaBe
e [ 6,9,12,13,14,16, 19, 22, 25, 28, 30, 32, 35, 38, 40, 45, 50, 55, 60, 65,
SKS3 -Bei diesem Verfahren wird Kupfer auf eine entspre- \é\’:lljzs?;ﬁ“ §S400 70,75, 80, 85, 90, 95, 100, 105
SKS21 chende Temperatur iber dem Umwandlungspunkt )
Varilertje nach | Hartsah SuJ2 erwarmt. AnschlieBend wird es in einem entsprechen- Verkaniszb| | 9,13, 16, 19, 22, 25, 32, 38, 44, 50, 65, 75, 90, 100
Durch Hartung max. 750 Volle Tiefe Werkstoff. | C>0.45% SKH51 den Medium schnell abgekiihit, damit die Hérte erhoht t Breite (W)
erkstort. | 6>0.45% SKS93 und die Festigkeit verbessert wird.
SK4 “Nicht anwendbar bei langen oder hochprézisen Teilen, 2 6,8,10,12,16, 20
S 2 2 Ll Ui 3 | 6,8,9,10,12, 13,16, 19, 22, 25, 32, 38, 50
4 10, 13,16, 19, 20, 22, 25, 32
Aufkohlung max. 500 Standard 0.5 MittelméaBig gnleglerter o ScM415 :ll-\lg\:t’:tr;:fbea;;rlltrep:l:tfl?Ela?cmﬁsggn spezifiziert sein 45 11,13,16,19, 22,25, 32,38, 50
. i SNCM220 :
A0 C<0.3% -Anwendbar fiir Prazisionsteile. g 8,10,13,16, 19, 20, 22, 25, 30, 32, 38, 50
6 9,10, 13, 16, 19, 20, 22, 25, 32, 38, 44, 50, 60, 65, 75, 90, 100, 125
Stahl mit ‘Bei dieser Oberflachenhartung wird mit Hochfrequenz- 8 10,12,13,16, 19, 22, 25, 30, 32, 38
il IS[]tdfl:lkEOr[‘}lglﬁ el et und abaekiit Flach und 9 12,13,16, 19, 22, 25, 32, 38, 44, 50, 60, 65, 75, 90, 100, 125
q 5 ahloberfléche schnell erwérmt und abgekiihit.
Induktionsgehartet | max. 750 1~2 Hoch ﬁgnlenstoffge— 545C -Anwendbar fiir partielle Hartung Y Stahistange | 10 13,15, 16, 20, 22, 25, 30, 32, 38, 40, 50, 60, 65, 100
-Kostenintensiv bei kleinen Stiickzahlen.
€ 0.3~0.5% Hoher Ermiidungswiderstand. 12 16,19, 22, 32, 38, 44, 45, 50, 60, 65, 75, 90, 100, 125
; 16 19, 22, 25, 32, 38, 44, 50, 60, 65, 75, 90, 100, 125
- . . o Polierter Stahlstab 1 €6, €9, 94, 99, 7, 95, OV, 99, 19, 9%, TV,
-Bei diesem Verfahren der Oberfldchenhértung wird eine "~ SS400D
Beschichtung aus Nitritverbindungen auf der Stahlober- (kalt-gezogen) 19 | 22,25,32,38, 44,50, 60, 65, 75, 90, 100, 125
S . i flache gebildet.
Nitrierhértung 900~1000 0.1~0.2 gering Nitrierstahl SACM645 "Frilt den hochston Hartegrad unte allen Hartungevertahren, 22 25,32, 38, 44, 50, 60, 65, 75, 90, 100, 125
-Geeignet fiir Massenproduktion. ) 25 32, 38, 44, 50, 60, 65, 75, 90, 100, 125
-Anwendbar fiir Spindeln von Gleitlagerfiihrungen 20 50, 65, 75,100, 125
-Tufftride ist eines der Nitrierverfahren, die Weichnitrie-
Tufftride® ist ein ren genannt werden (Salzbadprozess). 32 50, 65, 75, 100, 125
eingetragenes Unlegierter Stahl 5450 -Hoher Ermiidungswiderstand und Abriebfestigkeit 38 50, 65, 75, 100, 125
Warenzeichen der | 5o, 0.01~0.02 - Stahlwerk- | SCM415 -Gleiche Korrosionsbesténdigkeit wie bei Verzinkung.
Durferrit GmbH. : : gering stoffe SK3 -Nicht fiir Prézisionsteile anwendbar, da irkantstab 2.5,3,4,45,5,55,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 24, 25, 28, 30, 32, 34, 35,
Deutschland (Salz- | Edelstahl 1000 Stainless Steel | Polierung nach der Warmebehandiung nicht moglich ~ | 36,38, 40,42, 44, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 75, 80, 85, 90, 100, 110, 120, 130
badverfahren). ist. .
-Anwendbar fiir wartungsfreie Lager. P Gegeniterl. | 3,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,17,19, 21, 22, 23, 24, 26, 27, 29, 30, 32, 35, 36,
Setefl | 38, 41, 46, 50, 54, 55, 58, 60, 63, 65, 67, 70, 71, 75, 77, 80, 85, 90, 95, 100, 115
-Niedrigtemperatur-Gliihen
Bléuen — - — Walzdraht SWP-B -Innenspannung wird wahrend der Verformung verringert zur 2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13, 14,15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28, 29, 30, 31, 32,
Verbesserung der Elastizitét. Rundstab | D 33, 34, 35, 36, 37, 38, 40, 42, 43, 44, 45, 46, 48, 50, 55, 60, 65, 70, 75, 80, 85, 90, 95, 100, 105, 110,
115,120, 130, 140, 150, 160, 170, 180, 190, 200
" . . Kalt gewalzt
Hartepriifverfahren und anwendbare Teile Stahiplatte SPCC Stahlplatte t 0.4,0.5,0.6,0.7,0.8,1,1.2,1.6,2,2.3,3.2
Priifverfahren Vorgehensweise Verwendete warmebehandelte Teile Eigenschaften Referenz ggrh'n)g%‘gam SPHC Sthlpate |t (1.2),1.6,2.3,2.6,3.2,45
-Ein Eindringkorper (Stahl oder superhar- Geglint -Anwendbar fiir ungleichmaBige
te Legierung) wird in eine Priifoberfléche| - . ) Werkstoffe
_— gedriickt. Der Hértewert ist der Quotient, -\I\Ilormilggglg?t%Telle und geschmiedete Werkstiicke, da die $45C-D Rundstab | D 5‘12'252’ 32’3:.3 '2;14’2@'52? ’277’ 82'59 ’395’32)0‘3121 ’3132'313’3154’31655]36}12)7‘4128;&9;1%0’46
Brinell-Harte dividiert durch die Eindruckoberfliche, | VErankerte stofie Eindrtickung groB ist. JIS 72243 . (Polished) 48,50, 55 60 65.70.75. 80. 85. 90. 95. 100, 105. 110. 115. 120, 125.130
die sich aus dem Eindruck-@ errechnet. -Nicht anwendbar bei kleinen oder Unlegierter Stahl fiir e S S S
diinnen Werkstiicken. Maschinenkonstruktion t 6.95.12.7.13.16.19. 22. 25. 27. 32. 38. 45. 50. 55. 65. 75. 85. 95
RS
GG R e O Hértung vergiiteter Teile Hértewerte werden schnell erhalten S0 196,115, 126, 195,145,155, (169), (179),(189) (209
Priiflast ’ u ’ Loroel] - b i
) it oinom Diamantkegel oder einer ‘Aufgekohite Oberflachen Anwendbar fiir Zwischenpriifung Vierkantstab| 12.7,13,16, 19, 25, 28, 32, 38, 44, 50, 55, 65, 75, 90, 100, 110, 120, 130, 155
Rockwell-Harte Stahlkuge! eingedriickt ‘Nitrierte Teile von vorhandenen Produkten. JIS 72245 SKS93 Flachstange |t 2,3,4,5,6,7,8,9,10,12,13, 16, 19, 22, 25, 27, 32, 38, 43, 50, 53, 65, 75, 90, 105, 130, 155
ie Hérte wi iifaera _ | -Diinne Bleche, wie z. B. Kupfer, -Es ist jedoch zu beachten, dass es Unlegierter 3
Eé?] ‘Harte wird am Priifgerat abgele Messing, Bronze, Usw. 30 Verfahren gibt. Werkgzeug- SKS93 Vierkantstab| 10, 13,16, 19, 22, 25, 28, 32, 38, 45, 50, 55, 65, 75, 90, 105, 130, (155), (210)
Stahl SK4-DG8 Rundstab | D 2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16, 17, 18, 19, 20, 22, 23, 24,
-Das Werkstiick wird auf einem Tisch | -Hértung vergiiteter Teile -Extrem einfach durchzufiihren und 25, 26, 28, 30, 32, 36, 38, 40, 42, 45, 48, 50, 55, 60, 65, 70, 75, 80
apfgestellt. ) i -Nitrierte Teile . Daten werden schnell erhalten. Flachstange |t 2,3,4,5,6,7,8,9,10,12,13,16, 19, 22, 25, 27, 32, 38, 43, 50, 53, 65, 75, 90, 105, 130, 155, (160)
Eine Kugel wird von einer -GroBe aufgekohlte Teile, usw. -Anwendbar fiir groBe Teile Legierter =
Shore-Hérte einheitlichen Hohe fallen gelassen. ‘Eindriickung ist flach, daher JIS 72246 Werkzeugstahl SKS3 Vierkantstab|  _ 10, 13, 16, 19, 22, 25, 28, 32, 36, 38, 45, 50, 55, 65, 75, 90, 105, 130, (155), (210)
Dl - BT EL T AT AT, Ridsib | D | 13,16,19, 22, 25,28, 32, 38, 42, 46, 50, 55, 60, 65, 70, 80, 85, 90, 100, 110, 120, 130, 150, 160, 180
basiert darauf, wie die Kugel -Tragbar durch Kompaktheit und
abprallt. geringes Gewicht. - Sechkantstah (egerited el | 6, 7, 8,9, 10, 11,12, 13,14, 17,19, 21, 22, 23, 24, 26, 27, 30, 32, 35, 36, 38, 41, 46, 50, 54, 55
rom-
2 SCM435 4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15, 16, 17,18, 19, 20, 21, 22, 23, 24
‘Eine 136™-Diamantpyramide wird | -Die Hérteschichten bei -Anwendbar fiir Kleine und diinne AilEE sl hosen | D | 425 7:8.3 10171213, 14, 15,16, 17,18, 13,20, 21, 22,23, 24,
als Eindriickkorper verwendet. Die Induktionsharten, Aufkohlung, Werkstiicke. St
Hértewerte werden aus der Ein- Nitrierung, Galvanisierung, -Anwendbar fiir alle Werkstoffe Schwefel- und Schwefel-
Vickers Harte druckoberflache erhalten, berechnet | Keramikbeschichtung, usw. durch den Diamant-Eindringkorper. | JIS 22244 verbindungs-Automatenstah SUM24L Rundstab D 3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16, 17,18, 20, 22, 23, 24, 25, 26, 28, 30, 32, 34, 35, 36, 38, 40
aus Priiflast und der festgestellten -Harteschichttiefe
Lange der Diagonalen des Eindrucks. | in aufgekohlten und nitrierten Teilen. Kohlenstoff- SUJ2 Rundsth | D 13,16, 19, 22, 25, 28, (30), 32, (34), 36, 38, 42, (44), 46, (48), 50, 55, 60, 65, 70, 75, 80, 85, 90, 95,
(Automatisch errechnet). Chromelagerstahl 100, 110, 120, 130, 140, 150, (160), (170), (180), (190), (200), (210), (220), (230), (240), (250)




