Mﬂdjﬂgg WARMEBEHANDLUNG

Heat Treatments




INHALTSVERZEICHNIS

Martensitisches Harten
und Verglten

Bainitisches Harten
und Verglten

Leistungsvielfalt im Glihen

Gasnitrieren
Nitrocarburieren
Stahlkugelstrahlen
Metallographie
Full-Service-Losungen
Qualitatsverstandnis
Mitarbeiter und Umwelt
Zukunft braucht Herkunft

Ansprechpartner

4

6

IHR ANSPRUCH IST
UNSER ANSPORN

Die stetig steigenden Anforderungen an unsere Kunden machen einen kompetenten und flexiblen Systemdienst-
leister als Partner fiir die Zukunft unverzichtbar. Die individuellen Kundenbediirfnisse sind dabei unsere Motiva-
tion und unser Antrieb. Mit dem Ziel, Losungen mit dem Kunden fir den Kunden zu entwickeln, unterstiitzen wir
Sie bei der richtigen Verfahrensauswahl und dem passenden Dienstleistungspaket.

Wir setzen auf langfristige Partnerschaften, denn Qualitat lasst sich nur durch Kontinuitat erreichen. Unsere Kunden,
unter anderem aus den Bereichen Automotive, Anlagen- und Maschinenbau oder dem Rennsport, vertrauen
deshalb schon seit vielen Jahren auf unser Leistungsspektrum. Mit einer breiten Verfahrenstechnik bieten wir
dafiir die passenden Losungen — egal ob fiir den Seriendurchlauf oder individuelle Einzelanwendungen.

Die Kombination aus modernsten Technologien, zuverlassigen Prozessverfahren und einem qualifizierten
Team machen uns zu einem der innovativsten Systemdienstleister in Deutschland.

Ihr Anspruch ist unser Ansporn. Uberzeugen Sie sich selbst!

Frank Eirich
Bereichsleiter Warmebehandlung




MARTENSITISCHES
Technische Daten HARTEN UND VERGUTEN

Chargengrofle

Maximaler Durchmesser 1.300 mm Das martensitische Harten und Vergiten von Stahl erfolgt in drei Prozessschritten: Austenitisieren, Abschrecken

Maximale Hohe 600 mm und anschliefendem Anlassen. Das nach dem Harten entstandene Martensitgeflige zeichnet sich besonders durch
seine hohe Harte aus. Durch das zusatzliche Anlassen bei Temperaturen von bis zu 700 °C werden die geforderten

Chargengewicht Eigenschaften eingestellt. Dabei stehen besonders die Verbesserung der Zahigkeit, die Erhohung der dynamischen

Maximal 900 kg Belastbarkeit sowie die Vermeidung der Eigenspannung in Bauteilen im Fokus.

Temperaturbereiche

Hartetemperaturen 700 bis 1.050 °C - : . ANWENDUNGSGEBIETE EIGENSCHAFTEN

Abschrecken im Salzwarmbad bei 180 bis 220 °C

Anlassen bei 150 bis 700 °C I Schneidwerkzeuge M Hohe Harte und Festigkeit
Befestigungselemente I Herstellung definierter Harte und Zahigkeit

Werkzeuge B Feinkorniges Gefiige

Walz- und Kugellager

R

Martensitisches Geftigebild
von Walzlagerstahl




Technische Daten

Chargengrof3e
Maximaler Durchmesser 1.300 mm
Maximale Hohe 600 mm

Chargengewicht
Maximal 900 kg

Temperaturbereiche
Hartetemperaturen 700 bis 1.050 °C
Abschrecken im Salzwarmbad bei 160 bis 300 °C

BAINITISCHES HARTEN UND VERGUTEN

(Zweistufenverglitung)

Um das gewtinschte Bainitgeflige zu erreichen, wird das Werkstiick nach dem Austenitisieren im Salzwarmbad
abgeschreckt. Die Verweildauer bei Temperaturen von 160 bis 300 Grad Celsius richtet sich nach Bauform und
Werkstoffgilite und kann wenige Minuten, bis mehrere Stunden in Anspruch nehmen.

Durch die erhéhte Abschrecktemperatur oberhalb der AC1-Linie (Martensitstarttemperatur) muss die Temperatur des
Abschreckmediums exakt ausgewahlt werden, um die Entstehung von Perlit zu vermeiden. Unter bestimmten Voraus-
setzungen kann durch eine verlangerte Verweildauer im Salzwarmbad auf einen Anlassvorgang verzichtet werden.

ANWENDUNGSGEBIETE EIGENSCHAFTEN

I Maschinenbauteile B Aufnahme von dynamischen Belastungen
B Werkzeuge B Geringe thermische Spannungen

Il Walz- und Kugellager B Verringerung von Verzug

B Legierte Stahle I Hohe Festigkeit bei maximaler Zahigkeit
I Dinnwandige Bauteile
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Bainitisches Gefligebild
von Walzlagerstahl




Technische Daten

Chargengrof3e
Maximal 1.300 x 1.300 mm
Maximale Hohe 1.200 mm

Chargengewicht
Maximal 2.000 kg

Temperaturbereiche
Je nach Gluhverfahren
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LEISTUNGSVIELFALT IM GLUHEN

Unter Glihen versteht man das Anwarmen, Durchwarmen und Halten sowie das langsame Abkiihlen von Werksti-
cken und Halbzeugen wie Schmiedeteilen, Gussteilen oder Kaltarbeitsstahlen. Dadurch kénnen die angestrebten
Werkstoffeigenschaften erreicht und die aus vorangegangenen Bearbeitungen (Walzen, Biegen, Schmieden etc.)
entstandenen Qualitatsminderungen wieder behoben werden. Je nach Zweck und gewiinschten Werkstiickeigen-
schaften bieten wir folgende Verfahren an, die sich liber die eingesetzten Temperaturbereiche unterscheiden:

I Spannungsarmgliihen (500 bis 650 °C)
¢ Abbau von Eigenspannungen, die durch den Vorprozess (SchweilRen, GieRen etc.) eingebracht wurde
¢ Vermeidung von Rissen bei nachfolgenden Weiterverarbeitungsprozessen

H Weichglithen/GKZ-Gliihen (680 bis 800 °C)
¢ Reduzierung der Festigkeit und Harte fiir nachfolgende Verformungsprozesse
e Verbesserung der Bearbeitbarkeit von Stahlen (C-Gehalt > 0,4 %)

I Normalglithen (750 bis 950 °C)
e Erzeugung eines moglichst feinkornigen und gleichmaRigen Gefliges mit optimalen Festigkeits-
und Verformbarkeitseigenschaften

H Grobkornglithen/Hochgliihen (850 bis 1050 °C)
e \lerbesserung der Zerspanbarkeit

I Rekristallisationsgliihen (550 bis 700 °C)

* Abbau von Kaltverfestigungen, die durch den Vorprozess (Biegen, Wir behalten alle
Walzen etc.) entstanden sind Parameter im Blick

” . o Denn nur mit einer prazisen

- Gliihen unter SChUtZgIas (bIS 1050 C) Verfahrenstechnik lassen sich auch

¢ Vermeidung von Zunder und Verfarbungen prézise Ergebnisse erzielen.
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Technische Daten

ChargengroRe
Maximal 900 x 1.200 mm
Maximale Hohe 900 mm

Chargengewicht
Maximal 1.500 kg

Temperaturbereiche
Von 500 bis 550 °C

Behandlungszeit
1 bis 100 Stunden
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GASNITRIEREN

Durch die Eindiffusion von Stickstoff entsteht beim Gasnitrieren an der Werkstiickoberflache eine harte Rand-
schicht bei gleichzeitig weichem Werkstlickkern. Aufgrund der niedrigen Bearbeitungstemperaturen entsteht nur
ein geringer Werkstlickverzug. Die durch den Nitrierprozess gebildete Oberflachenstruktur unterteilt sich dabei in
zwei Bereiche, die je nach Werkstoff und Behandlungszeit unterschiedlich stark ausgepragt sind. Die oberflachliche
Verbindungsschicht sorgt fiir eine hohe Bestandigkeit gegen Verschlei und Kratzer, gleichzeitig wird das Korro-
sionsverhalten verbessert. Dariber hinaus wird durch die Einlagerung von Stickstoffatomen (durch Bildung von
Nitriden) in die darunterliegende Diffusionszone die Dauerschwingfestigkeit des Werkstiickes erhoht. Das thermo-
chemische Verfahren findet in der Regel bei legierten Stahlen Anwendung.

EIGENSCHAFTEN ERGEBNISSE

B Verbesserung des Abrassionsverschleil3es B NHD bis max. 0,6 mm moglich

FuenuR el B Verbindungsschicht 5 bis max. 50 um

B Reduzierung des Walzverschleilles B Oberflichenhirte max. 1.050 HV

B Verbesserung des Korrosionsverhaltens
durch Nachoxidation

B Partielles Nitrieren moglich

Nitrieranlage mit Képfchen

Die integrierte Kennzahlen-
regelung ermoglicht eine hohe
Reproduzierbarkeit der Ergebnisse



Technische Daten

Chargengrofle
Maximal 900 x 1.200 mm
Maximale Hohe 900 mm

Chargengewicht
Maximal 1.500 kg

Temperaturbereiche
Von 500 bis 550 °C

Behandlungszeit
1 bis 100 Stunden

Korrosionsschutz der
sich sehen lassen kann
Anthrazitfarbung als
Ergebnis der Nachoxidation
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Technische Daten

BaugroRen
Maximaler Durchmesser 1.000 mm

Chargengewicht
Maximal 300 kg

Einzelteilgewicht
Maximal 40 kg

)

STAHLKUGELSTRAHLEN

Auf unseren Strahlanlagen kdnnen Bauteile mit unterschiedlichsten GréRen, Formen und Geometrien zuverlassig
gestrahlt werden. Zu den moglichen Bearbeitungszielen gehoren Entrosten, Entzundern, Entgraten oder die
Entfernung von stérenden Beschichtungen, um eine metallisch blanke Oberflache zu erhalten. Je nach Bauteilan-
forderung kdnnen diese als Schiittgut in unserer Muldenbandanlage oder bauteilschonend in unserer Drehtisch-
strahlanlage bearbeitet werden. Als Strahlmittel kommen hochwertige Stahlkugeln der Kategorie S70 zum Einsatz.

Durch die gezielte Oberflachenreinigung lhrer Werkstlicke schaffen wir die ideale Voraussetzung fir die Weiter-
verarbeitung im Wertschopfungsprozess wie beispielsweise fiir das Drehen, Zerspanen oder die abschliefende
Endbeschichtung.

ANWENDUNGSGEBIETE

I Maschinenbauteile aller Art
B Gussteile
B Bleche

Wir erreichen

glanzende Ergebnisse
Dafiir setzen wir auf Stahlkugeln
mit 0,15 bis 0,4 mm Durchmesser




3> Wir haben lhre Qualitat
stdandig im Blick!

Benedict Volkel
Labor/Metallographie

A
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METALLOGRAPHIE

Unsere Qualitatssicherung im Werkstofflabor

Die Qualitat der Warmebehandlung ist entscheidend fiir die Langlebigkeit des Werkstiickes im spateren Praxisein-
satz. Die Auswahl der richtigen Behandlungsparameter, eine llickenlose Auftragsdokumentation und die kontinu-
ierliche Qualitatssicherung bilden die Basis unseres Qualitatsverstandnisses.

Bereits im Vorfeld der Warmebehandlung werden gemeinsam mit unseren fachkundigen Beratern individuelle
Losungen erarbeitet. Nur so konnen Ihre Anforderungen passgenau erfiillt sowie Ressourcen und Kosten gezielt
eingespart werden. Durch die Qualitatssicherung wird die Glite der warmebehandelten Werkstiicke gepriift und
die Qualitat messbar gemacht. In unserem Werkstofflabor setzen wir dafiir auf bewahrte Messverfahren. Diese
normierten Verfahren kénnen auf Ihre Anforderungen individuell angepasst werden.

BRANCHENUBERGREIFENDES KNOW-HOW

I Harteprifung nach Vickers (HV 0,025-HV 10)

I Harteprifung nach Rockwell (HR)

I Vermessung von Harteverldaufen

B Gefligeprifung mittels Querschliffauswertung

B Vermessung der Diffusions-/ Verbindungsschichten Wir bieten
B Bestimmung der Erhirtungstiefe (NHD, CHD, DS) nser o o
W Spektralanalyse auch lsDienteetung gemut werden




FULL-SERVICE-LOSUNGEN

Wir bieten alles aus einer Hand

Wir tiberzeugen nicht nur mit unserer Warmebehandlung, sondern bieten als Full-Service-Dienstleister Komplett-
I6sungen aus einer Hand. So profitieren Sie neben individuellen Fachberatungen und einer auf Kundenanforderun-
gen angepassten Prozessentwicklung auch von einer zuverlassigen Systemlogistik.

Mit unserem Abhol- und Lieferservice kiimmern wir uns bei Bedarf um die komplette logistische Abwicklung und
sorgen so dafiir, dass die benotigten Werkstlicke rechtzeitig und in der passenden Qualitat bei Ihnen zur Verfi-
gung stehen. Daflir setzen wir auf moderne Fahrzeuge, kontinuierliche Wartung und Lkw-Fahrer mit langjahriger
Berufserfahrung. Durch den Einsatz unterschiedlicher Fahrzeugtypen kann dabei passgenau auf Lieferquantitat
und Anliefergegebenheiten bei Ihnen vor Ort reagiert werden.

UNSERE STARKE — IHRE VORTEILE

Zuverlassigkeit und Termintreue

Mit uns fahren Sie richtig' Komplettiibernahme des Werkstiicktransportes
1 Umsetzung eines kontinuierlichen Pendelverkehrs

Profitieren Sie neben unseren passgenauen Losungen
auch von der Flexibilitat und Zuverlassigkeit unseres
eigenen Abhol- und Lieferservice.

Werkstuickverfligbarkeit durch Auslieferung JIT/JIS

Prozessbedingte Teillieferungen der Werkstiicke

Fur Sie vor Ort
Wir sind schon auf dem Weg zu lhnen.

Lieferung auf Abruf durch Zwischenlagerung




Auf das Ergebnis
kommt es an

Mit kontinuierlichen
Prifungen in der Prozess-
kette werden die Parameter
Uberwacht, um die Kunden-
anforderungen passgenau
zu erfillen.

Gelebtes Qualitéts-
managementsystem:
Zertifiziert nach DIN EN I1SO 9001:2015
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Die Kombination ist entscheidend

Unsere Mitarbeiter sind Meister ihres Fachs. Nur
durch perfektes Zusammenspiel von Know-how und
modernsten Technologien setzen wir MaRstadbe.
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DER MITARBEITER STEHT IM MITTELPUNKT

Bei uns steht der Mitarbeiter ganz klar im Mittelpunkt unseres Handelns. Der Erfahrungsschatz und das Wissen
unserer Mitarbeiter sind unser wertvollstes Kapital.

Die Kombination aus Know-how und modernsten Technologien schafft dabei ein Hochstmal® an Effektivitat — was
Ihnen als Kunde zugutekommt. Wir setzen auf fortwahrende Aus- und Weiterbildung und investieren damit in die
Zukunft. Mit Wertschatzung, Vereinbarkeit von Familie und Beruf sowie der Férderung von Mitarbeitervielfalt
sorgen wir fiir ein ideales Arbeitsumfeld.

UMWELTSCHUTZ WIRD GROSSGESCHRIEBEN

An allen Standorten legen wir groRen Wert auf einen umweltvertraglichen, ressourcenschonenden und
nachhaltigen Prozessdurchlauf.

Durch die kontinuierliche Anlagenoptimierung, umweltvertragliche Neubeschaffung sowie einer
bewussten Ressourcenauswahl, verringern wir unseren 6kologischen FuRabdruck. g?;

Damit investieren wir in die Zukunft der ndachsten Generation. #08@
charta

der vielfalt

Als Charta-Unterzeichner bekennen
wir uns offentlich zur Mitarbeitervielfalt.



24 ‘ } 25

WIR UBER UNS

Zukunft braucht Herkunft

Seit Griindung des Geschaftsbereichs im Jahr 2008 hat die Warmebehandlung von Madinger eine rasante Ent-
wicklung erlebt. Wir stellen dabei unser Kénnen nicht nur regelmaRig auf den Priifstand, sondern erweitern stetig
unser Leistungsspektrum. Denn lhre Herausforderungen sind unser Antrieb!

Als familiengefiihrtes Unternehmen ist uns dabei die Verbundenheit zu unserem Umfeld sehr wichtig. Wir sehen
uns als Teil der Gesellschaft und leisten dazu auch unseren Beitrag. So engagieren wir uns in Vereinen und
kooperieren mit Schulen und sozialen Einrichtungen.

» Wir entwickeln maf- UBER DIE MADINGER-GRUPPE

geschneiderte Lé6sungen
fiir unsere Kunden

Wir verstehen uns als Systemdienstleister. Der Name Madinger steht seit iber 20 Jahren fir
passgenaue Kundenldsungen. Mit unseren Qualitatsleistungen, zerstorungsfreien Material-
mit unseren Kunden.’ priufungen (ZfP), Warmebehandlungen und einem Bearbeitungs- & Logistikzentrum profi-
tieren Sie von einem individuell verknlipfbaren Leistungsspektrum.

Oliver Madinger

Geschftsfihrung Neben dem Firmenhauptsitz in Euerbach besitzt die Madinger-Gruppe aulSer-

dem weitere Standorte in Deutschland, der Slowakei, Rumanien und Alle unsere Mitarbeiter

China und beschaftigt weltweit rund 500 Mitarbeiter. arbeiten nach der Philosophie
»Geht nicht, gibt‘s nicht!”,
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IHRE ANSPRECHPARTNER

Frank Eirich

Bereichsleiter Warmebehandlung

Tel. +49 9726 9066-39

Madinger GmbH frank.eirich@madinger.com
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benedict.voelkel@madinger.com

info@madinger.com

© 2020 Madinger GmbH
Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit
Genehmigung der Madinger GmbH.

Ihre Herausforderung
ist unsere Herausforderung!

Wir freuen uns auf lhren
personlichen Kontakt.




MADINGER GROUP

www.madinger.com




