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Elektronenstrahl-Harten

Technologie

Ein fokussierter, hochfrequent abgelenkter
Elektronenstrahl fihrt auf der Werkstlick-
oberflache durch die Umwandlung der
kinetischen Energie der Elektronen in Warme
zu einer schnellen, lokalen, und auch in der
Eindringtiefe exakt dosierbaren Erwarmung
des Materials.

Die hohe Warmeleitung in das umgebende
Material erzwingt danach eine groBe Abkuhl-
geschwindigkeit ohne zusatzliche Kihlmittel
(Selbstabschreckung), die bei geeigneten
Materialien zu einer Hartung dieser Rand-
schicht fihrt. Damit kdnnen lokale Funktions-
flachen mit exzellenten VerschleiBeigen-
schaften hergestellt werden.

Eine Erweiterung dieses Verfahrens zum Rand-
schichtumschmelzen erlaubt weitere Eigen-
schaftsanderungen an Funktionsflachen.

Anwendungen

Automobilindustrie
— Getriebekomponenten, Ventilsitze
Maschinen- und Anlagenbau

— Kurvenscheiben, Wellen, Druckringe,

Anschlag- oder Laufflachen
Vorrichtungsbau
— Ortlich begrenzte Funktionsflachen
Werkzeugbau
— Schnittstempel

Elektronenstrahl beim Hérten
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Kurvenscheiben Welle, C60, elektronenstrahlgehartet

Vorteile gegeniiber Technische Daten
konventionellen Harteverfahren

Strahlerzeuger 10 kW/60 kV
Hartetiefe exakt einstellbar

2 orthogonale Linearachsen,

Ortlich begrenze Hartung der bean- NC-Achsen

. . 1 Drehachse
spruchten Oberflachenbereiche
Geringer Harteverzug Vorschubgeschwindigkeit < 6 m/min
Harten als Finishprozess moglich
Metallisch blanke Oberflachen nach Hartetiefe 01..1.0mm
dem Harten ] j ]

Breite des Hartefeldes bis 100 mm

= Hohe Reproduzierbarkeit durch
CNC-gesteuerte Prozessfiihrung
= Sowohl Stahl als auch Stahlguss

TeilegroBe max. 1000 mm x 500 mm x 450 mm

hartbar Zusatzeinrichtung Mehrachsvorrichtungen

Unser Angebot

Fachkundige Beratung

Machbarkeitsstudien
Strahlerzeuger

= Technologieentwicklung fir
Kundenteile
= Musterfertigung
= Bearbeitung spezieller Kundenteile
= Einzelteilfertigung
= Harteprifung fertigungsbegleitend gescannter Elektronenstrahl gehirteter Bereich
= Metallografische Bestimmung der
Randhartetiefe
P —
Werkstuckrichmng
Technologie des Randschichthartens mit dem Elektronenstrahl/
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