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Prézision und Effektivitét
hr Werkzeug:
arstrahlharten bei ALTE

trahlha hit wie das Flamm- und Induktionshérten zu den Randschicht-
ren. D onsbereiche werden mit dem fokussierten Laserstrahl sehr
die je derliche Umwandlungstemperatur erwarmt und anschlieBend
/ alte B en abgeschreckt. Die extrem hohe Geschwindigkeit der
oringu gleichzeitiger Selbstabschreckung reduziert Verziige

der ge eometrie).

eiche

ge und nformtechnik — Biege- und Schneidkanten
indus chlieBkanten

und

alle Ba htgehartet werden mussen
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Vorteile und Motivation des
Laserstrahlhartens

Konventionell

Frasen Frasen
| [ |
e Partielles Randschichtharten — Harte und Warmeeintrag Ausbau Ausbau
nur an ausgewahlten Bereichen des Bauteils Trar;ort Tragport
e Geringer Verzug im Vergleich zu anderen Héarteverfahren T | Hi [ |
e Selbstabschreckung mit hohen Abkihlraten — arten(:(tern) arten-(extern)
keine Fremdmedien erforderlich Trarﬁort Tragport
¢ Hohe Oberflachenharten bei feinkdrnigem Geflige Einrichten Abziehen
|

aufgrund der kurzen Temperaturzyklen FEEE TR

e Hohe Prozesssicherheit und Reproduzierbarkeit [
durch Temperaturmessung und Leistungsregelung Aus-bau

e Sichere Bearbeitung auch am Einzelstiick nahezu unabhangig Transport
von BauteilgroBe und Stlickgewichten

Nitrieren

Transport
|

Einrichten
[ |

Abziehen




Prinzip des geregelten
Laserstrahlhartens

e Messung der Temperatur im Laserspot
= Regelung auf eine konstante Oberflachentemperatur

e Vorschubrichtung und Prozessgeschwindigkeit
bestimmen dann:
= Austenitbildung und Kohlenstoffverteilung
= Die in das Bauteil eingebrachte Warme




Absorption von Diodenlasern auf Stahl
- Bis zu 80 % an Luft (durch Oxidationseffekte)
- Ca. 40 % unter Schutzgasatmosphéare
Prozessgeschwindigkeit abhéngig von EHT sowie
Laserbrennfleck- und Bauteilgeometrie
- 0,1 bis mehrere m/min
Hartespurbreiten abhangig von verfligbarer Leistung
- 0,1 bis 60 mm

Faustregel: ca. 10 mm / kW Laserleistung
Hartezonengeometrie abhéangig von
- Leistungsverteilung im Laserbrennfleck
- Warmeableitung in das Bauteil

Material-Nr.

1.1730
1.2311
1.2320
1.2333
1.2343
1.2363
1.2738
1.2767
1.4923
1.7225
1.8159
0.6025
0.7070

DIN

C45W
40 CrMnMo 7
60 CrMo 107
59 CrMo 18 5
X 38 CrMoV 5 1
X 100 CrMoV 5 1
40 CrMnNiMo 8 6
X 45 NiCrMo 4
X 22 CrMoV 5 1
42 CrMo 4
50Crv 4
GG 25 CrMo
GGG 70L

Harte
[HRc +/- 3]
57
57
60
60
55
62
57
57
50
57
57
59
61



Wilhelm Alte GmbH
Industrieofenbau e Harterei
Am Eisenwerk 18

58840 Plettenberg - Ohle

Fon: +49 2391 595-0

Alle Bilder in dieser Broschtire Fax: +49 2391 595-11
sind von der Firma ERLAS zur

Verflgung gestellt worden. mail@alte-online.de
Vielen Dank. www.alte-online.de

www.Werkzeughaerterei.de /) ALT E®
N




