=14 i
=0 i

’WASCH & HARTE TECHNIK .
OBERRIET AG Harterei Schmid AG
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Mit Weitsicht und Leistungsstarke

Wir sind ein innovativer Technologieanbieter im Bereich der
Metallurgie und seit der Grindung unseres Unternehmens
im Jahr 2016 auf die Warmebehandlungen von metallischen
Kleinteilen im Schuttgut- oder Setzwarenverfahren speziali-
siert.

Das Besondere an der Wasch & Harte Technik Oberriet: die
Reinheit der Teile. Diese hat einen relevanten Einfluss auf die
Prozesssicherheit beim Warmebehandeln. Die gereinigten
Teile werden anschliessend auf unseren hochmodernen Ofen-
anlagen warmebehandelt.

Dank unserer qualitativ hochwertigen Arbeit, Flexibilitat und
konsequenten Kundenorientierung haben wir uns in der
Branche schnell einen guten Ruf erarbeitet.

Mit Weitsicht und Leistungsstéarke

~Mit Warme und Zeit zum Ziel*: Getreu diesem Motto sind wir
seit Uber 50 Jahren auf das Gebiet der Warmebehandlungs-
Technik spezialisiert. Wir nutzen modernste Technologien und
individuelle Verfahren fur die zu behandelnden Teile unserer
Kunden, deren hochste Zufriedenheit bei uns stets im Fokus
steht. Wir freuen uns sehr Uber die gemeinsame zukunftige
Zusammenarbeit mit der Wasch & Harte Technik Oberriet AG.

Wir legen grossen Wert auf eine sehr personliche und ver-
trauensvolle Zusammenarbeit mit unseren Kunden, um deren
Bedurfnisse besser zu verstehen und somit Kundennutzen zu
generieren.

Mit dem Kauf der Harterei Schmid erganzen wir unser Techno-
logie Portfolio und kdnnen so die Kundenbedurfnisse noch
umfassender bedienen.

Aufgrund unserer jahrzehntelangen Branchenerfahrung und
vorausschauenden Wirtschaftens durch nachhaltige Investi-
tionen blicken wir optimistisch in die Zukunft.

Ernst Schonauer, Giuseppe Lamorte
Geschaftsfuhrung

Gemeinsam erganzen wir unser Portfolio optimal und sind so
in der Lage, ein Komplettangebot in der Warmebehandlung
inklusive weiterfihrender Massnahmen anzubieten.

Roger Hofer
Geschaftsfuhrung
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Wasch & Harte Technik Oberriet AG

Das Unternehmen wurde 2016 gegrundet und hat seinen Standort in Oberriet im
St. Galler Rheintal. Von hier aus bedienen wir unsere Auftraggeber aus dem
Maschinenbau, der Automobilindustrie und der Baubranche sowie Hersteller von
Beschlagen und Scharnieren in einem Umkreis von ca. 200 Kilometern. Die Nahe
zu unseren Kunden dient der Pflege einer guten Kundenbeziehung.

Wir sehen uns selbst als ,Problemloser”im Bereich der Warmebehandlung und
stellen uns technologischen Herausforderungen mit jahrzehntelanger Erfahrung
und Losungskompetenz. Neben den Leistungen in der Warmebehandlung profitie-
ren sowohl Kunden als auch die Warmebehandlungsbranche von unserer ausge-
pragten Beratungskompetenz hinsichtlich Warmetechnik in Anlagen,
Schadensanalysen und moglichen Kosteneinsparungen durch richtige Prozess-
und Materialwahl.

s
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Mensch und Technik: leistungsstark und flexibel

Wir beschaftigen bestens qualifizierte Mitarbeiter und sind zur Zukunftssicherung
unseres Personals auch als Lehrbetrieb tatig. Unser technisches Personal nutzt
eine Produktionsflache von ca. 6’000 m?, welche mit leistungsstarker Warme-
behandlungstechnik, darunter mehrere Hightech-Ofenanlagen, ausgestattet ist.
Durch unsere jahrzehntelange Erfahrung, einen hohen Automatisierungsgrad

und 3-Schicht-Betrieb konnen wir den Markt optimal bedienen.

Wir bieten lhnen folgende Kerntechnologien:

« Ultraschallreinigung (Waschen)
Wassrige und KW-Anlagen

+ Harten/Verglten

- Einsatzharten

« Karbonitrieren

« Tiefkuhlen
« verschiedene Glihverfahren
« Strahlen

« Gleitschleifen / Polieren
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Qualitat ohne Kompromisse

Qualitatin allen Abteilungen hat bei uns oberste Prioritat. Durch unsere starke
Kundenorientierung und eine Null-Fehler-Strategie arbeiten wir kontinuierlich an
der Verbesserung aller Prozesse und sind dementsprechend mit dem SQS-Zertifikat
ISO 9001:2015 ausgezeichnet. Ausserdem erfullen wir auch die Anforderungen der
Automobilindustrie im Rahmen von IATF-, VDAG.3- und CQI-9-Normen.

Auch eine nachhaltige Umweltpolitik stellt fur uns ein relevantes Qualitatsmerkmal
dar, welches mit dem ISO 14000:2015-Zertifikat bestatigt wird. Daher erfillen
unsere Technologien die Anforderungen an die Reach-Richtlinien EG Nr. 1907/2006
zur Registrierung, Bewertung, Zulassung und Beschrankung chemischer Stoffe.
Mit dem eidgenossischen Amt fur Umweltschutz werden jahrlich Energiereduk-
tionsziele vereinbart, welche unseren Betrieb von der CO,-Steuer befreien.

I
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“THE INTERNATIONAL CERTIFICATION NETWORK

CERTIFICATE

Wasch & Hirte Technik Oberriet AG
Rietstrasse 1

9463 Oberriet

Schweiz

Wasch & Hiirte Technik Oberriet AG
Rietstrasse 1
erriet
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Qualitatspriufung im hauseigenen Labor
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Gelungsbereich

Washing and hardening of metal parts
Waschen und harten von Metallteilen

In unserem modernen Labor werden alle von uns behandelten Kundenprodukte
entsprechend den Kundenanforderungen und/oder den Prozessfihrungen ausge-
messen und protokolliert. Die Laborprifberichte werden anschliessend an den
Auftraggeber Ubermittelt. Im Rahmen der Nachweispflicht nutzen wir ein
Dokumenten-Management-System zur Aufbewahrung aller Dokumente, wel-

che dort jederzeit abrufbar sind. Damit die Ruckverfolgbarkeit gewahrleistet ist,
werden Teile und Schliffe bei uns aufbewahrt. So konnen Messungen und Prozess-
parameter jederzeit Uberpruft werden. Die Regelung der Atmosphare in den
Anlagen wird periodisch mit unserem Kohlenstoffanalysator Uberprift.

which fulflls the requirements of the following standard(s)
1S0 9001:2015 / ISO 14001:2015

Nor

Wascl E i 5
150 9001:2015 Qualitatsmanagementsystem h & Harte Technik Oberriet AG

15O 14001:2015  Umweltmanagementsystem

Do Uneroman Wesch & it Tech Oberi AG s
o don rachtaigen Kimssch s i g e
o EnreAgr dor s kot s .
Tochnik Oberriet AG zur aktiven Red: z

von Rctton GO, Ervgnn
o CO-Emisonen und e pimin
Wit srrnet

F
CE0 505
o
- b s
/E Agénur dor Virtchatt
7

E| -
- JEREIEAEENT&E




8 // Warmebehandlungen im Uberblick

Warmebehandlungen

9 // Warmebehandlungen im Uberblick

Durchgreifende

Geflgeumwandlung

e
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Geflgeumwandlung
im Randbereich

u
Anderung von
Spannungszustand bzw.
Gefugebeschaffenheit
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Unsere Warmebehandlungen im
Uberblick

Als Dienstleister fur unterschiedliche Branchen
fuhren wir die Warmebehandlungsprozesse auf
hochautomatisierten Ofenanlagen durch. Mit
verschiedenen Hartetechniken losen wir fach-
gerecht die physikalischen Anforderungen an die
verschiedenen Materialien.

Verfahren angeboten bei:
1) Wasch & Harte Technik Oberriet AG
2) Harterei Schmid AG
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Die Glihverfahren der Wasch & Harte Technik
Oberriet AG

Beim Gluhen werden die behandelten Teile unter Schutzgas
erwarmtund entsprechend den Anforderungen abgekuhlt, um

so die gewlUnschten Eigenschaften des Werkstoffs zu erzielen.

In diesem Rahmen bieten wir — je nach Bedarf — verschiedene
Gluhverfahren an.

Normalgliihen

Beim Normalgluhen wird Stahl oberhalb der Ac3-Linie erwarmt.

Durch das anschliessende Abkuhlen in ruhiger Atmosphare
wird wieder ein feines gleichmassiges Geflge erreicht. Bei
sehr grobkornigem Ausgangsmaterial kann der Prozess auch
wiederholt werden, um so wieder feinkorniges Geflige zu
erreichen.

Grobkornglihen
Im Vergleich zum Normalglihen kommen beim Grobkorn-

glihen eine Uberhohte Gluhtemperatur und ein langsames
Abkuhlen bis Ar1 zur Anwendung.

11 // Gluhverfahren

Weichglihen

Das Weichgluhen wird durch mehrstundiges Halten unterhalb
der Ac1-Linie durchgefiihrt, wobei Hartegefligeanteile und
Kaltverfestigungen beseitigt werden.

Spannungsarmglihen

Das Spannungsarmglihen wird bei Temperaturen zwischen
550 °C und 650 °C durchgefthrt. Dadurch werden Eigenspan-
nungen im Material geldst, womit der Verzug beim spateren

Bearbeiten der Bauteile reduziert wird.

Rekristallisationsglihen

Das Verfahren ist vergleichbar mit dem Spannungsarmglihen,
wobei aber hohere Temperaturen eine kurzere Prozessdauer
ergeben. Das Rekristallisationsgliihen neigt zur Grobkorn-
bildung und wird daher eher bei Werkstucken mit gleich-
massiger Wandstarke eingesetzt.

Temperatur in °C ———

1100

Gliihverfahren von Stahl

Diffusionsgliihen

Austenit
y-Mischkristall

Norma’é"ﬁhe,,
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AC, Weichg uhen

Rekristallisations-Glihen

Spannungsarm-Glithen

Ferrit + Perlit Perlit Perlit + Zemerdit
|
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Kohlenstoffgehalt in %
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13 // Harten / Einsatzharten

Verglten: Harten und Anlassen

Verguten besteht aus den Einzelprozessschritten Harten und
Anlassen. Beim Harten wird das Material auf oberhalb der
Ac3-Linie erwarmt und anschliessend schnell abgeschreckt.
Beim direkt im Anschluss erfolgenden Anlassen bestimmt die
Anlasstemperatur letztendlich die Dehnung und Zahigkeit im
Bauteil.

Warmebehandlungsverfahren: Gefligebilder

Fein strukturiertes
angelassenes
Martensitgefiige nach
dem Vergiiten

Unvergutetes Ferrit-
Perlit-Geflige mit
Faserverlauf vom
Umformen

Anhaltswerte fiir empfohlene

Vergiitungsstahle
Rm

DIN-Nr. Werkstoff C-Gehalt Mpa

unlegierte Vergilitungsstahle
1.1151 C22E 0.17-0.24 500-650
1.1181 C25E 0.32-0.39 630-780
1.1172 C35EC 0.32-0.39 650-780
1.1191 C45E 0.42-0.50 700-850
1.1221 C60E 0.57-0.65 850-1000

legierte Verglitungsstahle

1.5525 20MnB4 0.18-0.23 480-680
1.5535 23MnB4 0.20-0.25 500-700
1.7182 27MnCrB5 0.24-0.30 900-1250
1.7033 34Cr4d 0.30-0.37 900-1100
1.7035 41Cr4 0.38-0.45 1000-1200
1.7220 34CrMo4 0.30-0.37 1000-1200
1.7225 42CrMo4 0.38-0.45 1100-1300
1.6580 30CrNiMo8 0.26-0.34 1250-1450
1.6582 34CrNiMo6 0.30-0.38 1200-1400

51Crv4 0.47-0.55 1100-1300

e

Einsatzharten / Karbonitrieren

Einsatzharten wird vor allem dort eingesetzt, wo eine hohe
Verschleissbestandigkeit auf der Oberflache von Bauteilen er-
reicht werden soll. Das Einsatzharten oder Karbonitrieren mit
tief legiertem Material stellt zudem eine gute Alternative zum
Verguten mit legiertem Material dar. Es werden teilweise die
gleichen Funktionen erreicht, jedoch mit klaren Kostenvortei-
len, insbesondere durch geringeren Werkzeugverschleiss bei
den Vorprozessen wie Stanzen oder Kaltfliesspressen. Karbo-
nitrieren mit kleiner Streuung der Einsatzharteschicht und
maximaler Oberflachenverschleissfestigkeit wird bei dinnen
Wandstarken verwendet, um ein Durchharten zu vermeiden.

Warmebehandlungsverfahren: Gefugebilder

Aufgekohlte Randschicht

feinkérnigem Martensit na
dem Einsatzhérten — Ker
Kohlenstoffarmut wenig

Ferrit-Perlit-Geflige
mit typischem
Faserverlauf von
der Kaltumformung

Einsatzstahle
Einsatzstahle nach DIN EN 10084
Unlegiert: C10E, C10R, C15E, C15R

Legiert:

17Cr3, 17CrS3, 20MnCrb,

16 MnCr5, 20MoCr4, 10NiCr5-4,
14NiCrMo13-4

Hartepriifprotokoll
Schliff-Nr.:

Auftrag-Nr.

Ofen: 20

Prifer: Chiara

Material-Nr.

Werkstoff: 1.7139 / 16MnCrS5

Bezeichnung: -
Kunde:

Wasch & Harte Technik AG, Priiflabor
Rietstrasse 1
9463 Oberriet
Schweiz

Sollwerte

Oberfl.harte: bei 0.15 mm 670-950 HV1

CHD 550 HV1: 0.4-0.8 mm

Priifverfahren: HV 1

Datum: 11-02-2020

4 Harteverlaufe

nnnnnnn

1:CHD 550 = 0.565 mm
4:CHD 550 = 0.545 mm
Verlauf 1

Abstand Hérte
0,10 719
0,15 706
0,20 698
030 662
0,40 622
050 574
0,60 535
0,70 512
0,80 485
090 471
1,00 457

Verlauf 4
Abstand Hérte
0,10 718
0,15 706
020 695
030 657
0,40 611
050 567
0,60 524
0,70 507
0,80 496
090 476
1,00 462

2:CHD 550 = 0.536 mm

Verlauf 2

Abstand Hérte

0,10
0,15
0,20
0,30
0,40
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00

713
703
692
652
613
565
530
504
484
465
449

3:CHD 550 = 0.552 mm

Verlauf 3
Abstand Hérte
0,10 723
0,15 708
0,20 693
030 657
0,40 604
0,50 564
0,60 536
0,70 505
0,80 491
090 474
1,00 470

FO_QM 025-00

Seite 1von 1

Versionsdatum: 02.05.2017
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Bandofenanlage

Mit unseren leistungsstarken Bandofenanlagen konnen wir im
Schuttgutverfahren die Prozesse Harten, Verglten, Einsatz-
harten und Karbonitrieren durchfihren. Da wir Uber mehrere
dieser Anlagen verfugen, konnen wir unseren Kunden alle
Leistungen auch wahrend Ofenrevisionen zuverlassig
anbieten.
Dimensionen: Lange: 3-170 mm, @: 3-50 mm
@ Kleinanlage: 1,5 mm
Leistung: Bis max. 1000 kg/h; kann je nach Prozess
und Teilegeometrie stark variieren

15 // Kammer- / Batchofenlinie

Batchofenanlage

Unsere moderne Kammer- oder Batchofenanlage
besteht aus:

Vorwarmkammer
Harteofen

Waschanlagen
Anlassofen 950 °C
Anlassofen 750 °C
Tiefkihlkammern =150 °C

Chargen-Abmessungen: Hohe 1035 mm
Tiefe 1090 mm
Breite 820 mm
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16 // Strahlen und Gleitschleifen

Strahlen und Gleitschleifen

Auch verschiedene Prozesse in den Bereichen Gleitschleifen
und Strahlen zahlen zu unseren Dienstleistungen. Mit
mehreren Fliehkraft-Kleinteile-Gleitschleifanlagen sowie
mehreren Rundvibrator-Gleitschleifanlagen, einer
Kabinenstrahlanlage und einer Muldenband-Strahlanlage
konnen wir unseren Kunden folgende Oberflachenverfahren
anbieten:

« Gleitschleifen fur Kleinteile

- Gleitschleifen fiur grossere Teile
« Strahlen mit Glasperlen

« Strahlen mit Stahlschrott

« Strahlen mit Korund

Vor dem Gleitschleifen Nach dem Gleitschleifen

ROSLER
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17 // Waschen und Reinigen

Waschen und Reinigen fur die
technische Sauberkeit

Verbleiben Ruckstande auf Werkstuckoberflachen, konnen
diese das Resultat einer Warmebehandlung stark beeinflus-
sen und sogar die Funktion der Warmebehandlungsanlage in
Mitleidenschaft ziehen. Mit dem Waschen und Reinigen der
Teile in unseren modernen Kohlenwasserstoffanlagen vor der
Warmebehandlung vermeiden wir diese moglichen negativen
Auswirkungen. Auf den Warmebehandlungsanlagen erfolgt
der Waschvorgang in wéassrigen Reinigungsbadern mit ein-
oder mehrstufiger Tauchreinigung mit Dampfentfettung und
Heisslufttrocknung.

Mit der Endreinigung auf KW-Anlagen mit Ultraschall und Va-
kuum-Trocknung kann eine Rickbefettung (Korrosionsschutz)
aufgetragen werden. Bei der Endreinigung mit anschliessen-
der Verpackung in unserem Sauberraum erreichen wir die
technische Sauberkeit nach DIN 19 Level 1.

. =—

metallischer Partikel <20my Filter nach Analyse ohne
grosse Partikel

Chargen-Dimensionen:

Technische Ausrustung:

Kohlenwasserstoff-Waschanlage

Lange: 600 mm
Tiefe: 420 mm
Hohe: 380 mm

Waschen/Entfetten von Metallen
Ultraschall

Konservieren mit zwei versch. Medien
Vakuum-Trocknung

technische Sauberkeit

Medium-Kohlenwasserstoff
Geschlossener Kreislauf
Vakuum-Destillation
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Moderne Logistiklésungen

Mit modernen Logistiktools unterstitzen wir unsere Kunden
auch bei der Verbesserung von Logistikablaufen. Durch
optimiertes Wertstromdesign gestalten wir effiziente
MaterialflUsse mit der Zielsetzung, Produktionsprozesse zu
optimieren, Bestande und Durchlaufzeiten zu reduzieren

SCHNEIDER
TRANSPORTE

ASBATERACH—— v schasiderransporte o,

I

sowie den Transportaufwand und den Flachenbedarf auf
ein Minimum zu beschranken. Dies erfolgt z. B. durch eine
Kanban (verbrauchsgesteuerte Fertigung) mit Just-in-time-
Kundenversorgung oder die Installation von Supermarket.

Innerhalb der Harterei ist der Materialfluss von unbehandelten
und warmebehandelten Teilen klar getrennt, indem sich die
Bereiche fur die An- und Auslieferung an entgegengesetzten
Seiten des Gebaudes befinden. Dadurch wird das Risiko einer

Auslieferung von nicht warmebehandelten Teilen extrem re-
duziert. Innerhalb des Gebaudes verfugen wir Uber optimierte
Transportwege, wobei der Transport des Materials durch die
Halle Uber die Harteanlagen selbst erfolgt.

Wertstromdesign

ERP-System
Warenflussleitrechner

/

Riickmeldung /
L

Lagereingang /
g L

Lagereingang /
Lagerausgang

Lohnbearbeitung /
Lieferschein

Rohmat-
Lieferant

1KANBAN™
2Coil  \

Riickmeldung

1KANBAN 2\

80'000 pes\\ /
ks

Kanbankarten
Ei
neng Eingang

1KANBAN =
80'000 pcs

Lieferplane als
Prognose an IT

Riickmeldung

Beutelmenge:  2000pcs

KANBAN-Abruf:
Kartenmenge: 20000pcs
1 Palette: 80000pcs

AN N ;
S\

=
P

Waren- St Lieferung an " Strahl Wasch: Waren- W
lanzen e Harten rahlen aschen eingang Verpacken arenausgang
> [~FIFO>] . [—FIFO>| [~FIFO»] > Kunde  [—FIFo>] > C
Blechlager
shilwd= shilwd= shilwd= shilwcl= shilwel= shilwd= shilwd= 10 B
o= o=" o= o= o= o= - ot=0"
COT=h COT= COoT= COoT=0" CcOoT=0" COoT=
TPT=h TPT= cor= TPT= TPT=0' TPT=h TPT=h
OEE=% TPT= —
Wareneingangs-
batch= kontrolle 5 Stiick batch=
batch=80'000
. o batch= max. 45kg pro batch= 40 Beutel a
pcs in 6 WAK auf batch=80'000pcs " " ) =
640'000pcs WAK nach dem 320'000pcs batch=80'000pcs | | 2000pcs =
1 Halbpalette Strahlen P 1 Palette
Durchlaufzeit 1wd 3h 30" 4wd 40' 1wd 3wd 0Oh 25' 3 10wd 16h 42
Wertschapfungszeit | > |_| 20 4h 30 H 30 H 20 = |_| 02" | | $4h42 15"
Wertschépfungszeit / Batch 8.5h 30" 6h 30" 2h 30 30" - 5h - Z1wd9h200

19 // Logfstik

Supermarket

Verpacken und Verzollen

WHT ist im Zentrum von Europa, Grossraum Bodensee
lokalisiert.

Fur unsere Kunden verpacken wir gemass Kundenanweisung
und machen zusammen mit unseren Logistikpartnern auch
die Zollabfertigung.
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Beherrschen der Prozesse

Wir unternehmen alles, um die Prozesse mit hochster Sicher-
heit und kleinstem Risiko zu beherrschen. Einerseits auf den
Warmebehandlungsanlagen mit der Steuerung der Prozesse
und andererseits bei der Infrastruktur mit der Steuerung der
Prozessgase und der Wasserkuhlung. Mit dieser Prozess-Be-
herrschung wird eine schlechte Qualitat der Kundenprodukte,
eine Schadigung der Umwelt oder eine Havarie verhindert.

Leitrechner

Uber unsere Leitrechner werden die Prozesse auf den Ofen-
anlagen gesteuert und geregelt. Jeder Artikel hat sein eigenes
Ofenrezept, welches im Leitrechner hinterlegt und immer
gleich angewendet wird. Nach der Fertigung wird von allen ge-
messenen Ofenparametern eine PDF-Datei hinterlegt und fur
20 Jahre archiviert.

C-Analysator

Mittels C-Analysator werden periodische Gegenmessungen
der Ofenatmosphare durchgefihrt und so die Regelung des
Ofens Uberwacht. Damit wird eine wichtige CQI-9-Forderung
erfullt. Zur Uberwachung der Thermoelemente werden regel-
massig TUS- und SAT-Messungen an den Ofenanlagen durch-
gefuhrt — ebenfalls eine Erfullung der CQI-9-Forderung.

21 // Prozessbeherrschung

Gasversorgung

Unsere Gasversorgung und deren Lager- und Umschlagplatz
erfullt alle Umweltschutz- und Sicherheitsauflagen. Die Gas-
lieferanten sind sowohl verantwortlich fur die Lagerreserven
als auch fur aussergewohnliche Spitzenabdeckungen. Dies
geschieht mittels Ferniberwachung. Eine automatische
Umschaltung macht eine hohe Verfligbarkeit der Heizgase
moglich. Mit Stickstoff wird bei Storungen alles geflutet, um
den Sauerstoff zu verdrangen und das Risiko von Feuer zu
minimieren.

Kuhlung

Eine leistungsfahige Olbadkihlung ist ein wesentlicher Faktor
fur einen stabilen Prozess, aber auch die Kihlung von rotie-
renden Maschinenbauteilen ist sicherheitsrelevant. Damit
wir diese Kuhlung immer aufrechterhalten konnen, haben wir
eine adiabatische Aussenkihlung installiert. Bei Leistungs-
spitzen verwenden wir Grundwasser. Bei Energieausfall setzt
die Notkuhlung ein, welche aus Stadtwasser gespiesen wird.
Im Winter werden unsere Buroraume Uber eine Warmertckge-
winnung beheizt. Unser Konzept fur die Kihlanlage: Sie muss
wirtschaftlich, umweltschonend und sicher sein.
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MIT \/\/A

23 // Karbonitrieren und Nikotrieren

Harterei Schmid — das Unternehmen

Die Harterei Schmid AG wurde 1966 gegrindet und verfugt
neben der Firmenzentrale in Dulliken/Kanton Solothurn tUber
eine zweite Niederlassung am Standort Langenbruck/Kan-
ton Basel-Land. Wir arbeiten auf Basis hochster Qualitats-
standards fur unsere Kunden aus der Automobilindustrie, der
Medizinaltechnik sowie dem Formen- und Werkzeugbau. Wir

Technologien

Thermochemische Thermische
Dienstleistungen

Aufkohlen Gluhen-Schutzgas
Karbonitrieren Glihen-Vakuum
Nikotrieren Harten—-Durchlauf
Plasmanitrieren Harten—-Kammerofen

Puls-Plasmanitrieren Harten—-Vakuum
Randschichtharten
Verguten

sind gemass ISO 9001:2015 zertifiziert und verfligen tber mo-
dernste Priftechnik sowie bestens ausgebildete und erfahre-
ne Mitarbeiter, die sich durch regelmassige Fort- und Weiter-
bildungen stets auf dem aktuellen Kenntnisstand befinden.
Dank unserer Flexibilitat konnen wir auch kurzfristige Auftrage
annehmen und fachgerecht durchfuhren.
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Wéarmebehandlung mit modernster Karbonitrieren
Kammerofenanlage

Beim Karbonitrieren wird die Randschicht des Werkteils mit

Auf unserer modernen vollautomatischen Kammerofenlinie

fUhren wir verschiedene Warmebehandlungsprozesse durch:

» Einsatzharten

« Nikotrieren

+ GlUhen

« Schutzgasharten

» Karbonitrieren

» Anlassen

« verschiedene Gluhverfahren

Stickstoff und Kohlenstoff angereichert und abschliessend
abgeschreckt. Durch die karbonitrierte Randschicht von bis zu
0,5 mm Tiefe werden die Harte und die Steifigkeit dinnerer
Teile sowie deren Dauer- und Schwingfestigkeit erhoht. Dieser
Prozess beinhaltet in der Regel die Behandlung mit Salz-
schmelzen oder Gasmischungen und kommt bei unlegierten
und niedriglegierten Einsatz- und Vergltungsstahlen zum
Einsatz.

Nikotrieren

Dienstleistungen

Weitere

Dienstleistungen
Beim Nikotrieren entsteht eine Verbindungsschicht, welche

Tiefkihlen s e ‘-_:? 7 die Verschleissfestigkeit, Korrosionsbestandigkeit und Dauer-
Kugelstrahlen e ; o : e 2 festigkeit eines Werksticks verbessert. Durch diesen Prozess,
Loten e L e auch Kurzzeit-Gasnitrocarburieren genannt, ergeben sich
Prifverfahren e ‘ durch die Volumenzunahme in der Verbindungsschicht
Richten : v g (1/1000-Bereich) auch Vorteile im Verzugsverhalten. Eine
o zusatzliche Optimierung des Korrosionswiderstandes kann
durch ein Nachoxidieren erreicht werden (Pronox-Verfahren).
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Plasmanitrieren

Das umweltfreundliche und kostengtinstige Plasmanitrieren
wird vor allem bei Nitrier- und Verglitungsstahlen angewandt.
Es konnen aber auch andere Stahle nitriert werden, wobei

die erreichbare Harte und Tiefe dann vergleichsweise gerin-
ger ausfallt. Da keine Abschreckbehandlung notwendig ist,
kann das Plasmanitrieren praktisch verzugsfrei durchgefthrt
werden.

Voraussetzung fur optimale Ergebnisse ist das Vorliegen eines
vergUteten Zustandes mit Vergltungstemperaturen, die min-
destens 50 °C Uber der Nitriertemperatur liegen. Die Werk-
stlcke werden im fertig bearbeiteten Zustand plasmanitriert.
Die dabei entstehende harte Nitrierschicht weist eine hohe
Verschleissfestigkeit sowie sehr gute Gleiteigenschaften auf.

25 //Vakuum- und Randschichtharten
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Richten

Randschichtharten

Das Randschichtharten, auch Induktivharten genannt,
ist fUr die partielle Erwarmung von komplexen Bauteilen
geeignet. Dabei wird nur eine verhaltnismassig dinne
oberflachennahe Schicht mittels eines Induktionsfeldes
auf Hartetemperatur gebracht. Durch die unmittelbar
folgende rasche Abkuhlung mit einer Emulsion wird die
Randschicht gehéartet. Die Harte und Einhartungstiefe
sind vom Werkstoff sowie von den Erwarmungs- und
Abkuhlbedingungen abhangig. Die Eigenschaften des
Kernes bleiben beim Randschichtharten unverandert.

Vakuumhéarten

Beim Vakuumharten werden hochlegierte Stahle im Vakuum-
ofen erwarmt und anschliessend mit Stickstoff mit bis zu

10 bar abgeschreckt. Dabei werden die Anteile an reaktiven
Gasen so weit herabgesetzt, dass die WerkstlUckoberflache
nach der Warmebehandlung absolut blank ist. Ein weiterer
Vorteil liegt darin, dass die Abschreckung unter Druckgas, was
als milde Abschreckung betrachtet wird, zu geringem Verzug
fuhrt, was sich besonders bei den Nachbearbeitungskosten
bemerkbar macht. Es kdnnen nur sogenannte lufthartende
Stahle gehartet werden (mit Ausnahmen auch Olharter).

Bei 10 bar sind auch Werkstucke von 330 mm Durchmesser
durchhartbar. Die Schichtung von Kleinteilen erfordert
besondere Massnahmen, um eine gleichmassige
Durchhartung zu erzielen.
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Geprifte Qualitat

Um stets die einwandfreie Qualitat aller von uns behandelten Bildschirmauswertungs-Prifsysteme nach den Verfahren
Teile garantieren zu konnen, finden regelmassige Prozessprii- Rockwell, Brinell und Vickers.

fungen im Rahmen unserer internen Qualitatssicherung statt.

DarUber hinaus fihren wir bei uns im Haus auch kundenspezi-  Die moderne Ausstattung unseres betriebseigenen Labors
fische Harteprufungen entsprechend der giltigen DIN-Normen  ermdglicht auch fachgerechte Untersuchungen der Hartetie-
durch. Als zuverlassiger Dienstleister mit einem umfassenden fe. Dazu wird ein relevanter Ausschnitt eines mitbehandelten
Leistungsspektrum haben wir es tagtaglich mit unterschied- Musterteils schonend getrennt und in eine spezielle Masse
lichen Materialien, Abmessungen und Hartevorschriften zu eingebettet. Auf Wunsch stellen wir unseren Kunden auch
tun, weswegen wir ein besonders breites Spektrum an Pruf- Untersuchungsprotokolle fur die durchgefthrten Prifungen
verfahren abdecken. Dazu zahlen auch manuelle, digitale und zur Verflgung.

U

Salzbadhéarten
(Bainit- oder Zwischenstufenharten)

Beim Salzbadharten werden die Teile unter Atmosphéare auf
Austenitisierungstemperaturen zwischen 820 und 920 °C
gebracht und anschlieend in einem Salzbad mit einer

: : A ; y 7 Temperatur von 280 bis 420 °C abgeschreckt. Durch ein darauf
s et : A Fo " folgendes Anlassen wird die Zahigkeit des Werkstoffs erhoht.
s SRS e it ; - Das Salzbadharten ist fur hartbare Stéahle, Vergutungs- und

3 : ' Nitrierstahle geeignet und ermoglicht auch die Behandlung
komplexer Bauteile.
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’WASCH & HARTE TECHNIK
OBERRIET AG

Wasch & Harte Technik Oberriet AG
Rietstrasse 1

9463 Oberriet SG

Tel. +41 71 763 90 20

E-Mail: wht@wasch-haertetechnik.ch
Web: www.wasch-haertetechnik.ch

&

Haérterei Schmid AG

Harterei Schmid AG Harterei Schmid AG
Industriestrasse 3 Barenwilerstrasse 14
4657 Dulliken 4438 Langenbruck / BL
Tel. +4162 2953388

Fax: +41 62 295 46 10

E-Mail: info@hschmidag.ch

Web: www.hschmidag.ch

£
I3
]
]
Qo
L
X
S
2
S
[
=<
@
2
S
2
a
<
K]
N
3
H
z
]
]
A,
3
z
H
o
©
@
<
2
S
°
o
o
L5
=
2}
3
2
Q
@
3
3
o
N
3
H
0
a
-
A
=




