BEREESE

Randschichtharten (Induktiv- und Flammharten)

Unter Randschichtharten versteht man das ortlich begrenzte Erwarmen (Austenitisieren) und Ab-
schrecken der Bauteile. Beim Flammhdrten wird die Warme mit Gasbrennern auf das Werkstiick
Ubertragen. Bei der induktiven Erwdrmung wird durch mittel- oder hochfrequenten elektrischen
Wechselstrom (iber einen an die zu hartende Kontur angepassten Induktor ein Induktionsstrom im
Werkstiick erzeugt, wodurch die Warme entsteht. Die Hartezunahme erfolgt durch eine Umwand-
lung der Erwarmungsschicht (beim Abschrecken) in Martensit, die erreichbare Harte ist vom
Kohlenstoffgehalt und der Legierungszusammensetzung abhangig.

Das Abschrecken erfolgt kontrolliert innerhalb eines werkstoffabhdngigen Zeitfensters, meist mit
einer synthetischen Polymerlosung mittels Abschreckbrausen, seltener durch Tauchabkihlung. Da
die induktive Erwarmung Ublicherweise unter Luft (im Sekundenbereich) stattfindet, ist eine
dinne Zunderschicht kaum zu vermeiden, deshalb miissen die Teile nach dem Randschichthéarten
(im Regelfall) mechanisch nachgearbeitet werden. Jedoch sind auch Hartungen unter Schutzgas
moglich, um Verzunderungen zu vermeiden.

Geeignete Werkstoffe

Fast alle Verglitungsstahle ab einem Kohlenstoffgehalt von > ca. 0,30 %; Gusswerkstoffe sowie
hochlegierte Werkstoffe (mit ausreichend freiem Kohlenstoff) lassen sich ebenfalls bedingt
Randschichtharten. Eine Abarbeitung der Walzhaut/Gusshaut ist fiir ein optimales Ergebnis
notwendig.

Vorteile des Randschichthartens

Das Randschichtharten wird angewandt, um der Randschicht von Werkstlicken aus Stahl eine
hohere Harte zu geben und dadurch bessere mechanische Eigenschaften zu erreichen. Durch die
Entstehung einer harten Randzone und einer zdhen Kernzone zeichnen sich die randschicht-
gehadrteten Bauteile durch einen erhohten VerschleiBwiderstand, eine erhdhte Biegewechsel-
festigkeit (im geharteten Bereich) oder hohe Walzfestigkeit (bei Zahnradern und Walzlagern) aus.
Weitere Vorteile speziell des Induktionshartens sind:

e Schnelles und partielles Erwarmen des Werkstickes

¢ Hohe Durchsatze

¢ GleichmaRigkeit des Harteverlaufes und der Hartewerte
¢ Hohe Reproduzierbarkeit und Automatisierbarkeit

e Geringer Verzug und Zunderanfall
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