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DIE HARTESTEN
IN QUALITAT

INDUKTIONSHARTEN | EINSATZHARTEN
VAKUUMHARTEN | HOCHVAKUUMLOTEN
PLASMANITRIEREN | GASNITRIEREN

hwl-berlin.de




UND SERVICE

In den 1960er Jahren gegriindet,
zahlt HWL Loéttechnik
Deutschlands fiihrenden Spezialan-
bietern auf dem Markt fir Warme-
behandlungen. Als inhabergefihr-
tes Unternehmen stehen wir fir
hochste Qualitat und Lésungen, die
schnell und flexibel auf Marktan-

heute zu

forderungen reagieren.

Zu unseren Kunden zahlen Auto-
mobilzulieferer, Unternehmen der
Kraftwerks- und Elektrotechnik, des
Werkzeug-Anlagen-
tungsbaus sowie GieBereien und
Maschinenbaubetriebe. Wir
ein Dienstleister, der Kunden von

und Vorrich-

sind

der Beratung bis zur Lieferung zur
Seite steht. Unser Team lebt diesen
Anspruch.

HWL IST ERFAHRUNG, BERATUNG

Investitionen in neue Techniken und
Verfahren, die Zusammenarbeit mit
Forschungseinrichtungen und Uni-
versitdaten sowie die standige Opti-
mierung von Prozessen sind die Ba-
sis unseres Erfolgs.

Wir setzen nicht nur Kundenwin-
sche um, wir beraten. So finden
wir Losungen, die auf konkrete An-
forderungen passen und auf dem
Markt bestehen.

HWL ist also weit mehr als High-Tech
und Stickzahl. Wir sind Partner auf
Augenhdhe, kompetenter Berater,
Problemléser und leistungsfahiger
Lieferant von Warmebehandlungs-
dienstleistungen, die hdchsten Qua-
litatsanforderungen entsprechen.
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EINSATZHARTEN

SCHUTZGASHARTEN, AUFKOHLEN,
CARBONITRIEREN, GLUHEN UNTER
SCHUTZGAS

Einsatzharten bei HWL ist High-Quality in groBen Stiickzahlen. Prozessrechner-
gesteuerte, vollautomatische WarmebehandlungsstraBen mit Chargierrobo-
tern sowie das standige Monitoring sorgen fir die durchgangige Reproduzier-
barkeit erstklassiger Produkte.
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ANWENDUNGS-
GEBIETE

¢ Kohlenstoffarme Werkstoffe,
wie z.B. 16 MnCr5 und 21MnCr5
(Einsatzstahle)

VORTEILE

e zunderfreie Oberflachen

e glinstige mechanische Eigenschaf-
ten durch Hartegradienten vom Kern
zur Randschicht (Einsatzharten)

KAPAZITAT |
BAUGROSSEN

Bauteile | Werkstiicke mit Abmes-
sungen bis zu Rd. 500 x 700
Einzelteile sowie Serien mittlerer
bis hoher LosgrdBen

sehr gute Reproduzierbarkeit
sehr gute Flexibilitat durch
hohen Automatisierungsgrad




PULS-PLASMANITRIEREN

HIGH-TECH FUR TOP-QUALITAT

Modernste Anlagentechnik und -steuerung sorgen bei HWL dafiir, dass Aufbau
und Zusammensetzung der Verbindungs- und Diffusionsschicht kontinuier-
lich gesteuert und tiberwacht werden kénnen. Mit unseren Anlagen, die mit ei-
nem gepulsten Gleichstromplasma arbeiten, sind wir in der Lage, ein besonders
gleichmaBiges Warmebehandlungsergebnis zu erzielen. Mit diesem Verfahren
behandeln wir unter anderem passgenaue Stanzwerkzeuge und Formen.

»Qualitat ist mehr
als ein Anspruch«

ANWENDUNGS-
GEBIETE

Besonders geeignet fir fertige Teile,
Sinterteile, Stanzwerkzeuge, Formen

VORTEILE

Erhéhung der Abriebfestigkeit als
Folge der héheren Harte und Festig-
keit der Randschicht
Verminderung des Reibungskoeffi-
zienten und somit Verbesserung der
Gleiteigenschaften

KAPAZITAT |
BAUGROSSEN

Bauteile | Werkstiicke mit Ab-
messungen bis zu Rd. 700 x 2.000,
Rd. 800 x 1.300

Einzelteile sowie Serien mittlerer
bis hoher LosgréBen

Verringerung der Adhasion zum
VerschleiBpartner

Senken der Reaktionsbereitschaft
mit umgebenden reaktiven Mitteln



INDUKTIONSHARTEN

INDUKTIVHARTEN, INDUKTIVGLUHEN

Induktionsharten made by HWL ist das Erwdarmen und anschlieBende Ab-
schrecken von Werkstiicken mittels eines wechselnden magnetischen Feldes.
Die erzielbare Randhartetiefe ist eine Funktion der Frequenz der Richtungs-
wechsel des Magnetfeldes. Die Warmebehandlung wird auf CNC-gesteuerten
Warmebehandlungsanlagen durchgefiihrt. Auch hier gewahrleistet HWL die
exakte Reproduzierbarkeit der Prozesse.

ANWENDUNGS- KAPAZITAT |
GEBIETE BAUGROSSEN

e \Wellen, Zahnrader, Kurven, Laufrader Bauteile | Werkstiicke mit Ab-
e Besonders geeignet fiir Kohlenstoff- messungen bis zu 1.100 mm Lange
stahle wie Ck45, C35, 42CrMo4 Durchmesser bis zu 400 mm

VORTEILE

e Partielles Harten der Bauteile Durch den Einsatz modernster
ist moglich CNC-Steuerungen sehr flexibel und
somit schnell




VAKUUMHARTEN

VERGUTEN UNTER VAKUUM, ANWENDUNGS-
VAKUUMGLUHEN, VAKUUMLOTEN, GEBIETE
LOSUNGSGLUHEN e Bauteile | Werkstiicke mit

Abmessungen bis max. Rd. 600 x 600
Das Vakuumharten wird bei HWL in prozessrechnergesteuerten Warmebe- e Chargendokumentation/ Warmebe-
handlungsanlagen modernster Bauart durchgefiihrt. Mit diesem Verfahren handlungsdiagramme
ist durchgreifendes Harten unter Vakuumatmosphadre bei Austenitisierungs-
temperaturen bis maximal 1.400°C mdglich. Das Abschrecken erfolgt im Stick-
stofftiberdruck.

VORTEILE

e zunderfreie Oberflachen
e sehr gute Reproduzierbarkeit

»Prazision ist der

Schlissel zum Erfolg«

KAPAZITAT |
BAUGROSSEN

Besonders geeignet fiir Formen und
Werkzeuge aus Warm- und Kalt-
arbeitsstahl (z.B. 1.2379, 1.2343,
1.3343..)

verzugsarm durch mildes
Abschreckmedium




VERFAHREN

\ Vakuumharten \
zunderfreie Oberflachen \
sehr gute Reproduzierbarkeit
verzugsarm durch mildes Abschreckmedium

VERFA HREN
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b zunderfreie Oberflachen
B giinstige mechanische Eigenschaften Verminderung des Reibungskoeffizienten
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Senken der Reaktionsbereitschaft mit

m- umgebenden reaktiven Mitteln




WOFUR WIR STEHEN

DAS MONITORING

Qualitatist die Basis unseres Erfolgs. Dazu bedarf es eines umfassenden Maoni-
torings aller Prozesse und Ablaufe. Unser Qualitatsmanagementsystemist nach
DIN EN 1SO 9001:2008 zertifiziert. Metallographische Untersuchungen, Spek-
tralanalysen und Riss- und Hartepriifungen (u.a. nach Brinell, Rockwell, Vickers
und UCI-Verfahren) werden mit Laborgeraten durchgefiihrt, die dem neuesten
Stand der Technik entsprechen. Auch die Ermittlung von Einsatzharte-, Ni-
trierharte- und Randschichtharteverlaufen zahlt zu den Harteprifungsver-
fahren.

Rechnergestiitzte Werkstoffdatenbanken, die permanent aktualisiert werden,
gewahrleisten bei HWL jederzeit den Zugriff auf alle notwendigen Informa-
tionen und schaffen Sicherheit, auf die sich unsere Kunden verlassen kénnen.
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WEITERE VERFAHREN
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/  INDUKTIONSLOTEN \ SCHUTZGASHARTEN \




HWL LOTTECHNIK GMBH
MIRAUSTRABE 8 +2
13509 BERLIN (REINICKENDORF)

+49 (0) 30 408 001-12
+49 (0) 30 408 001-18
+49 (0) 30 408 001-25

info@hwl-berlin.de
hwl-berlin.de
hwl.berlin
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