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Thermochemische Behandlung

HOMOGENGLUHEN (Homogenisieren)

besteht in langwieriger Durchwarmung in der Temperatur von 1000 - 1200 C, um die
chemische Beschaffenheit zu vergleichen und Mikroseigerung sowie Schichtstruktur zu
beseitigen oder zu vermindern. Dem Homogengliihen werden Blécke vor Umformen und
Gussstlicke unterzogen.

NORMALGLUHEN (Normung)

besteht in Stahlerwarmung bis 30-50 °C iber Ac3 oder Accm, in Durchwarmen in dieser
Temperatur wahrend eines ausreichenden Zeitraums und in langsamem, ruhigem Kiihlen
in der Luft. Ziel der MalRnahme ist Erreichen der einheitlichen, feinkérnigen Struktur, die
infolge der Stahlumkristallisierung entsteht.

LOSUNGSGLUHEN

besteht in Erwarmung des Gegenstandes gering Giber Ac oder Accm, in Durchwarmen in
dieser Temperatur und in Kithlen mit Ofen mindestens bis zur Temperatur unter Arl, um
die grobkornige Struktur der Gussstlicke, Walzerzeugnisse oder der geschmiedeten
Erzeugnisse ganz umzukristallisieren und zu vereinzeln. Auf solche Weise werden die
Verkleinerung der eigenen Spannungen und der Harte sowie Erhéhung der
Stahlverarbeitbarkeit und der plastischen Verformbarkeit zu erreichen.

KUGELKORNGLUHEN (WEICHGLUHEN)

besteht in Erwarmung des Gegenstandes bis zur Temperatur von ca. Ac1, Durchwarmen
in dieser Temperatur und Kiihlung zwecks Einformung der Carbide. Es wird kdrniger
Zement in ferritischem Aufzug erhalten. Diese Struktur charakterisiert sich durch kleine
Harte, was gutes FlieBvermdgen bei Kaltwalzen, Stanzen, Raumen und bei dhnlichen
Verfahren sichert.

ENTSPANNUNGSGLUHEN

wird verwendet, um Spannungen ohne deutliche Strukturanderungen zu beseitigen. Es
besteht in Stahlerwarmung bis zur Temperatur unter Ac1 (gewohnlich schreitet sie 650°
C nicht Gber), in Durchwarmen in dieser Temperatur und in langsamer Kihlung. Dieses
Verfahren wird am meisten verwendet, um Spannungen, die in Gussstiicken infolge der
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Schwindung wahrend der Erstarrung entstehen, in SchweiBnahten und gebogenen
Materialien zu beseitigen.

HARTEN

ist Verfahren, das in Stahlerwarmung bis zur Temperatur von 30-50° C iber Ac3 oder
Ac1, Durchwarmen in dieser Temperatur und dann Kihlung mit ausreichender
Geschwindigkeit besteht, damit martensitische oder bainitische Struktur entsteht. Die
entsprechende Temperatur von Harten sichert Erreichen von feinkdrnigem Austenit, und
nach schneller Kiihlung Ereichen von feinkérnigen Martensit. Durchwarmen von
Ubereutektoiden Stahlen in der Temperatur Gber Accm verursacht Entstehung von
grobkornigem Austenit, der nach der Kiihlung grobkdrnigen Martensit bildet. Auf solche
Weise geharteter Stahl charakterisiert sich durch niedrige Festigkeit und héhere
Sprodigkeit. Nach Vorwarmung vom Ubereutektoidem Stahl bis zur Temperatur tiber Ac1
bleibt in der Struktur Zement, der ein sehr harter Bestandteil ist und, wenn er friiher
infolge des Umformens und des Weichgliihens vereinzelt wurde, gibt dem Stahl glinstige
Eigenschaften, insbesondere erhdhte Verschlei3festigkeit.

ZWISCHENSTUFENVERGUTEN

besteht in Erwdarmung des Gegenstandes bis 30-50° C iber Ac3, Durchwarmen in dieser
Temperatur, Badkiihlen mit der h6heren Temperatur als die Temperatur des Beginns der
Martensitbildung (Ms), in Aushalten in diesem Bad bis zum Abschluss des
Bainitumwandlung, und dann Kiihlen auf beliebige Weise zur Umbebungstemperatur. Es
wird eine Bainitstruktur erreicht, die durch den minderen Spannungsstand, gréRere
Zahigkeit und Schlagfestigkeit als die Struktur, die nach Anlassen von Martensit erreicht
wurde, charakterisiert wird,. Nach Zwischenstufenvergiliten wird Anlassen nicht
verwendet.

ANLASSEN

besteht in Erwarmung von friiher gehartetem Stahl bis zur Temperatur unter Ac1,
Durchwirmen in dieser Temperatur und dann Kiihlung in der Luft, im Ol oder im Wasser.
Die Kiihlung im Ol und im Wasser wird fiir Stahl, die auf Sprodigkeit von Anlassen
empfindlich sind, verwendet. Durch intensive Kiihlung entstandene Spannungen werden
durch zusatzliches Durchwarmen in der Temperatur von 200-300 °C beseitigt.

¢ Anlassen bei niedrigen
Temperaturen von 150 - 250 °C, es wird verwendet, um Hartespannung unter
Wahrung hoher Harte zu vermindern.

e Anlassen bei mittleren
Temperaturen im Bereich von 250 - 500 °C, es wird verwendet, um wesentliche
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Festigkeit und Elastizitat unter Wahrung der ausreichenden Schlagfestigkeit und
Zahigkeit zu sichern.

e Hochtemperaturanlassen
im Bereich von 500 - Ac1, es wird verwendet, um Harte wesentlich zu vermindern
und gute plastische Eigenschaften zu erhalten.

VERGUTEN
ist verbundenes Verfahren von Harten und Mittel- und Hochtemperaturanlassen.
LOSUNGSGLUHEN

besteht in Stahlerwdarmung bis zur Temperatur Uber Loslichkeitsgrenze der Bestandteile,
um einheitliche feste Losung zu sichern, und dann in Abkihlung, um den aufgeldsten
Bestandteil in der L6sung zu halten. Die erhaltene Struktur der ibersattigen festen
Losung ist nicht fest und kann leicht in Gleichgewichtszustand umgewandelt werden
(Abscheidung von Carbide, Nitride etc). Dem Lésungsgliihen werden austenische Stahle
in Temperaturen von 1050 - 1150 °C mit Kiihlen im Wasser am meisten unterzogen, und
als Ergebnis ist geringe Verminderung von Festigkeitseigenschaften und Verbesserung
von plastischen Eigenschaften. Vor allem wird jedoch die erhdhte
Korrosionsbestandigkeit, insbesondere Korngrenzkorrosion, dank des Aufhaltens von
Carbide in der festen Losung erreicht, infolgedessen entsteht eine einheitliche
austenische Struktur.

AUFKOHLEN

Verfahren, das in Kohlenstoffaufbereitung der Oberflaichenschichten von
niedriggekohlten Stahlen besteht. Das sichert die harte und verschlei3feste Oberflache
unter Wahrung des weichen und formbaren Kerns.

NITRIEREN

besteht in Sattigung mit Stickstoff der Stahloberflachenschicht, um eine sehr harte und
verschleiBfeste Oberflache zu erreichen. Nitrieren sichert Stahl gegen Korrosion. Nach
Nitrieren der Warmebehandlung wird Nitrieren nicht mehr verwendet:

e Salzwanne
Das Verfahren besteht in Anwarmung des Werkzeugs bis zur Temperatur von ca.
400° C und Tiefgang im Salzbad in der Temperatur von 520 - 570° C fiir Zeit von
ca. 2 Stunden. Die Dauer von Nitrieren hangt von gewlinschter Dicke der
nitrierten Schicht ab.
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Gasnitrieren

findet in der Temperatur von 480 - 540 °C innerhalb von 15 - 30 Stunden statt.
Bei dieser Methode kénnen wir aus dem Verfahren Teile des Gegenstandes
ausschlie3en, sie mit den Kupfer-, Nickelelementen zu decken oder die
Oberflache, die wir nicht nitrieren wollen, mit einer Sonderpaste zu belegen.
Lonitrieren

Thermochemieverfahren, das in Vakuum in der Temperatur von 400 - 600 °C
stattfindet, Gase, die Stickstoff enthalten, einzufiihren. Durch Spannung des
elektrischen Feldes wird Gas in Plasmazustand umgewandelt, und elektrisch
geladene Stickstoffionen beschleunigen in die Richtung des Gegenstandes und
lehnen durch Diffusion an seine Flache an.

Rechnungsdaten
Nad Wierzbakiem Str 17/1
60-611 Poznan Poland

USt-IdNr. PL7811590772



tel:+4915127961956
tel:+4915127961956
http://www.multistal.pl/de
http://www.multistal.pl/de
mailto:office@multistal.com.pl
mailto:office@multistal.com.pl

