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Titelseite:
Das Titelbild zeigt die erste Plasma-

Gas-Nitirieranlage (kurz PGN), welche die
Fa. Rohde in einem gemeinsamen Projekt
am Standort der Stiftung Institut für
Werkstofftechnik (IWT) in Bremen  auf-
gebaut hat. Diese besondere Anlagen-
technik setzt in vielen Bereichen neue
Maßstäbe und lässt die Grenzen zwischen
den Wärmebehandlungsverfahren fließend
werden.

WBM_4_2012_32Seiten  25.09.12  09:51  Seite 2



3Der Wärmebehandlungsmarkt 4/2012   The Heat Treatment Market 

Sehr geehrte Leserinnen  und Leser!

Langjährige Besucher des früheren HärtereiKollo-
quiums mögen sich fragen, ob der von Ihnen seit
jeher geschätzte Branchentreff auch in diesem Jahr

stattfindet. Diese Frage lässt sich uneingeschränkt mit
„ja“ beantworten. Termine, Ort, Programmgestaltung
und Ausstellungsumfang sind wie eh und je auch in die-
sem Jahr anzutreffen. Allerdings wurde nicht nur der
Name aktualisiert, sondern es gibt auch weitere sehr at-
traktive Neuerungen.

Erstmalig werden bei dem HärtereiKongress die Vor-
träge simultan Deutsch/Englisch übersetzt. Die interna-
tionale Bedeutung des HärtereiKongresses wird dadurch
sehr viel deutlicher. 

Folgende Schwerpunktthemen werden bei den Vor-
trägen behandelt:

1. Thermochemische Wärmebehandlungsprozesse

2. Maß- und Formabweichungen - 
Verzug infolge Wärmebehandlung

3. Wasserstoff in metallischen Bauteilen

4. Korrosionsschutz

5. Innovation in der Werkstoff- und Wärmebehand-
lungstechnik, Fertigungs- und Verfahrenstechnik

Bereits im Vorjahr wurden die Aussteller neu positio-
niert, da die Hallenbelegung durch die ständig zunehmende
Ausstellerzahl erweitert werden musste. Ausführliche
Informationen unter:

http://www.awt-online.org/hk-2012.html

In dieser Ausgabe dokumentieren wir eine Untersu-
chung von neu auf dem Markt angebotenen Härtever-
gleichsplatten. Auch dies wird sicherlich in Wiesbaden
ein Gesprächsthema sein.

Wir sind natürlich auch an diesem 68. HärtereiKongress
mit einem Fachberatungsstand vertreten. Sie finden uns
wie im Vorjahr im Obergeschoss des Foyers der Rhein-
Main-Hallen am Stand 11. Auf Ihren Besuch freuen wir
uns schon jetzt.

P. Sommer

Dear readers!

Long-time visitors to the HärtereiKolloquium might
ask themselves whether this always highly es-
teemed industry gathering will also take place this

year. This question can be answered with an absolute
“yes“. Dates, location, programming and scope of the ex-
hibition this year are as usual. However, it was not just
the name that was changed. Other very attractive im-
provements have been made as well.

For the first time at the HärtereiKongress the
speeches will be simultaneously translated into
German/English. This makes the international significance
of the HärtereiKongress even more evident. 

The lectures will include the following main topics:

1. Thermochemical heat treatment processes

2. Dimension and form deviations - 
deformations due to heat treatment

3. Hydrogen in metallic components

4. Corrosion protection

5. Innovation in material engineering and heat 
treatment technology, production and process
engineering

The exhibitors had been repositioned already last year
as the layout had to be extended due to the constantly in-
creasing number of exhibitors. More information at:

http://www.awt-online.org/hk-2012.html

In this issue we document the examination of newly
introduced hardness reference blocks. This will probably
also be a topic of conversation in Wiesbaden.

On this 68th HärtereiKongress, we are, of course, on
site with a consultancy booth. Just like in the previous
year you will find us on the upper floor of the lounge of
the Rhein-Main halls at booth 11. We are already looking
forward to your visit.

P. Sommer

Willkommen beim 
68. HärtereiKongress 

Wiesbaden 
10. bis 12. Oktober 2012

Welcome to the 
68th HärtereiKongress 
Wiesbaden 
10 to 12 October 2012

68.

HK 2012
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AnwendungsAkademie
Dr. Sommer Werkstofftechnik

12. – 16. November 2012 

in Issum-Sevelen –
Teil 1: Einsteigerseminar 

mit Kursabschlussprüfung

Was der Härter über seine Arbeit wissen muss
Ausbildung zur Wärmebehandlungs-Fachkraft 
- Basiswissen -
Wochenseminar über Grundlagen der Werkstofftechnik
und Wärmebehandlung. Speziell für Einsteiger und Be-
rufsneulinge. INFO: 400

26. – 28. November 2012 

in Issum-Sevelen – 
Teil 2: Die Prozesstechnik der 

Wärmebehandlung

Werkstofftechnik & Wärmebehandlung 
für Führungskräfte
Das kompakte Refreshseminar präsentiert innerhalb
von zwei aufeinander folgenden Seminaren den Stand
der Technik über den Werkstoff Stahl und dessen Wär-
mebehandlung mit Gastreferenten aus Wissenschaft
und Industrie.
Beide Seminare können im Verbund oder alternativ
auch einzeln gebucht werden. INFO: 401

14. – 18. Januar 2013 

in Issum-Sevelen – 
Teil 2: Aufbauseminar mit 

Kursabschlussprüfung

Was der Härter über seine Arbeit wissen muss

Ausbildung zur Wärmebehandlungs-Fachkraft 
- Basiswissen -

Wochenseminar für Absolventen des Einsteigerseminars

oder für Mitarbeiter mit Vorkenntnissen bzw. profunden

praktischen Erfahrungen.

INFO: 403

04.– 08. Februar 2013 

in Issum-Sevelen – 
Teil 1: Einsteigerseminar mit 

Kursabschlussprüfung

Was der Härter über seine Arbeit wissen muss

Ausbildung zur Wärmebehandlungs-Fachkraft 
- Basiswissen -

Wochenseminar über Grundlagen der Werkstofftechnik

und Wärmebehandlung. Speziell für Einsteiger und Be-

rufsneulinge.

INFO: 404

18. – 19. Februar 2013

in Issum-Sevelen – 
Teil 2: Gefügebeurteilung für Fortgeschrittene

Gefüge in Stählen und deren metallographische 

Bewertungen

Ein Seminar, welches Gefüge nach unterschiedlichsten

Wärmebehandlungen (Härten, Randschichthärten, Ein-

satzhärten, Nitrieren und Nitrocarburieren) und Gefüge

aus Schadensfällen beschreibt. - Alle Teilnehmer können

eigene Schliffe zur Begutachtung mitbringen.

INFO: 405

04. – 05. März 2013

in Issum-Sevelen – Workshop

Workshop für Schadensfalluntersuchungen und Fehler
bei der Wärmebehandlung

Schadensfälle nach einer Wärmebehandlung werden

häufig der Wärmebehandlung angelastet. Eine sorgfältige

Analyse ist daher erforderlich, um zwischen wärmebe-

handlungsbedingten und –fremden Ursachen unterschei-

den zu können. Ein Seminar mit Grundlagenvorträgen

und praktischen Untersuchungen in unserem Anwen-

dungsinstitut. Es können auch eigene Schadensfälle vor-

gestellt und diskutiert werden.

INFO: 406

Fernseminare 
„Grundlagen der Werkstofftechnik
und Wärmebehandlung“

in 16 Lehrbriefen
Lehrbrief   1: Das Eisen-Kohlenstoff-Diagramm

Lehrbrief   2: Unlegierte und legierte Stähle

Lehrbrief   3: ZTA- und ZTU-Schaubilder

Lehrbrief   4:  Wärmebehandlungsverfahren in der Praxis

Lehrbrief   5:  Verzug und Maßänderung

Lehrbrief   6:  Werkstoffprüfung

Lehrbrief   7:  Wärmebehandlungsmittel

Lehrbrief   8:  Öfen zur Wärmebehandlung

Lehrbrief   9:  Qualität und Sorgfalt in der Wärmebehand-
lung

Lehrbrief 10:  Einsatzhärtung - Teil1 
Reaktionsgleichgewichte

Lehrbrief 11:  Einsatzhärtung - Teil 2
Atmosphären und deren Regelung

Lehrbrief 12:  Einsatzhärtung - Teil 3, Fallbeispiele

Lehrbrief 13:  Härten und Anlassen

Lehrbrief 14:  Nitrieren und Nitrocarburieren

Lehrbrief 15:  Fehler an wärmebehandelten Bauteilen - Teil 1
Fehler nach dem Glühen, Härten und Anlassen

Lehrbrief 16:  Fehler an wärmebehandelten 
Bauteilen - Teil 2
Fehler nach dem Randschichthärten, 
Einsatzhärten und Nitrieren/Nitrocarburieren

                       Beginn jederzeit möglich

INFO: 402

Wir sind 
Bildungsträger 
nach AZAV

Nutzen Sie 
Bildungsschecks, 
Bildungsprämien und
die verschiedenen 
Förderprogramme 
des Bundes und der
Bundesländer. 
Gerne beraten 
wir Sie in einem 
persönlichen Gespräch.
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Die Bestimmung der Härte als kennzeichnendes
Merkmal eines Werkstoff- und Wärmebehandlungs-
zustands gehört zu den am häufigsten eingesetzten
Prüfmethoden. Zusätzlich zu den traditionellen ge-
normten Verfahren Brinell (DIN EN ISO 6506), Vickers
(DIN EN ISO 6507) und Rockwell (DIN EN 6508) sind in
den letzten Jahren auch die Härteprüfungen nach
Leeb (DIN 50156), die Härteprüfung mit tragbaren
Härteprüfgeräten und mechanischer Eindringtiefen-
messung (DIN 50157) sowie die Härteprüfung mit
tragbaren Härteprüfgeräten und elektrischer Ein-
dringtiefenmessung (DIN 50158) im täglichen Einsatz. 

Die korrekte Angabe eines Härtewerts ist nicht nur
an die präzise und sachgerechte Durchführung der Här-
teprüfung gekoppelt, sondern setzt auch ein einwandfrei
funktionierendes Härteprüfgerät voraus. Alle zuvor ge-
nannten Normungswerke beschreiben jeweils im Teil 2
der Normung die Prüfung und Kalibrierung der Prüfma-
schinen. Es kann heute als Standard angesehen werden,
dass eine direkte Prüfung und Kalibrierung der Prüfma-
schine durch ein externes und dafür autorisiertes Un-
ternehmen jährlich oder mitunter halbjährlich erfolgt. 

Darüber hinaus sind aber auch indirekte Prüfungen im
Unternehmen selbst durchzuführen. In den angeführten
Normen heißt es zwar „Die indirekte Prüfung muss min-
destens einmal in 12 Monaten und nach jeder direkten
Prüfung durchgeführt werden.“ Diese Angabe wirkt ange-
sichts der Forderungen einer Auditierung etwas befremdlich
und spiegelt die Realität in den Unternehmen auch nicht
wider. Je nach Häufigkeit von Härteprüfungen werden die
Prüfgeräte wöchentlich, täglich, mitunter sogar in jeder
Schicht mittels kalibrierter Härteprüfplatten vermessen
und bewertet.

Brinellprüfung

Entsprechend der DIN EN ISO 6506-2 muss für jede
üblicherweise verwendete Prüfkraft und Kugelgröße ge-
prüft werden. Für jede Prüfkraft müssen mindestens
zwei Härtevergleichsplatten aus den Härtebereichen aus-
gewählt werden:

≤ 200 HBW; 300 ≤ HBW ≤ 400; ≥ 500 HBW.

Es sind dann bei jeder Überprüfung fünf Härteein-
drücke zu vermessen. Aus den Messwerten sind dann
der Mittelwert und die Wiederholpräzision (max. Härtewert
– min. Härtewert)  zu bestimmen. Die dabei zulässigen
Grenzabweichungen sind von der Härte der Härtever-
gleichsplatte abhängig.

The determination of hardness as a characteristic
of the state of material and heat treatment is one
of the most common test methods. In addition to
the traditional standardised Brinell (DIN EN ISO 6506),
Vickers (DIN EN ISO 6507) and Rockwell (DIN EN 6508)
methods, the hardness tests according to Leeb (DIN
50156), the hardness test with portable hardness
testing devices and mechanical penetration depth
measurements (DIN 50157) as well as the hardness
test with portable hardness testing devices and
electrical penetration depth measurements (DIN
50158) have become a daily routine in recent years. 

The correct specification of a hardness value does
not only depend on the precise and proper execution of
the hardness test but also requires a properly functioning
hardness testing device. All above mentioned standards
describe in part 2 of the standard the testing and cali-
bration of the testing devices. Today, it is fairly standard
to have a direct testing and calibration of the testing
device carried out by an external and authorised company
once a year and sometimes every six months. 

However, additional indirect tests also have to be
carried out by the company itself. The standards listed
above require the following: “The indirect testing has to
be carried out at least once a year and after each direct
test“. This seems odd in view of the requirements of an
auditing and does not reflect the reality in the company.
Depending on the frequency of hardness tests, the test
devices are measured and evaluated on a weekly and
daily basis and at times even in each shift using calibrated
hardness test blocks.

Brinell test

According to DIN EN ISO 6506-2, a test must be per-
formed for each typically used test load and sphere
size. There have to be at least two hardness reference
blocks selected for each test load for the following
hardness ranges:

≤ 200 HBW; 300 ≤ HBW ≤ 400; ≥ 500 HBW.

Five hardness marks have then to be measured for
each test. The mean and the repeatability (maximum
hardness – minimum hardness) are then to be calculated.
The permissible tolerances depend on the hardness of
the reference block.

Härteprüfplatten für die 
normkonforme indirekte 

Überprüfung 
von Härteprüfgeräten 

Hardness test blocks for 
the standards-compliant 
indirect testing of 
hardness testing devices 

Dr.-Ing. Peter Sommer, Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH

B.Eng. Jens Sommer, Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH

Dr.-Ing. 
Peter Sommer

B.Eng. Jens Sommer
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Vickershärteprüfung

Für die Überprüfung von Vickershärteprüfgeräten
ist die DIN EN ISO 6507-2 anzuwenden. Auch hier gilt,
dass die Prüfmaschine für jede üblicherweise verwendete
Prüfkraft geprüft werden muss. Je nach Aufgabenstellung
können dabei sehr unterschiedliche Prüflasten zur An-
wendung kommen. Einige Aufgabenstellungen sind nach-
folgend beispielhaft aufgeführt:

� HV 0,3-Prüfung für die Entkohlungsprüfung 
an Schrauben,

� HV 0,5-Prüfung bei der Bestimmung der 
Nitrierhärtetiefe,

� HV 1-Prüfung zur Bestimmung der 
Einsatzhärtungstiefe,

� HV 3- oder HV 5-Prüfung zur Bestimmung 
der Oberflächenhärte nitrierter Bauteile,

� HV 10- oder HV 30-Prüfung bei der 
Bestimmung der Härte des Grundwerkstoffs,

� HV 100-Prüfung zur Erfassung möglichst 
großer Bereiche.

Für jede Prüfkraft sind auch bei der Vickershärte-
prüfung Härtevergleichsplatten aus folgenden unter-
schiedlichen Härtebereichen zu verwenden:

≤ 225 HV; 400 HV bis 600 HV; > 700 HV.

Wird eine Prüfmaschine nur in einer Prüflast ver-
wendet, müssen drei Härtevergleichsplatten aus allen
drei genannten Härtebereichen verwendet werden.

Das Überprüfungsverfahren sieht auch hier das Aus-
messen und Auswerten von fünf Härteeindrücken vor.
Die Abweichung von dem Kalibrierwert der Härtever-
gleichsplatte und die Wiederholpräzision werden nach
der gleichen Methode bestimmt. Die zulässigen Grenzab-
weichungen sind sowohl von der Prüflast als auch von
dem Härtebereich abhängig und in der Norm detailliert
angegeben.

Rockwellprüfung

Bei der Überprüfung der Härte nach dem Rockwell-
verfahren soll aus Gründen der Übersicht nur das Prüf-
verfahren HRC beschrieben werden. Tatsächlich sind in
der DIN EN ISO 6508-2 jedoch alle acht Härteskalen mit
unterschiedlichen Härteniveaus beschrieben. Für jedes
Härteprüfverfahren müssen Härtevergleichsplatten in
den normativ festgelegten Härtebereichen verwendet
werden, - für das Prüfverfahren HRC sind dies:

20 bis 30 HRC; 35 bis 55 HRC; 60 bis 70 HRC.

Die normkonforme Überprüfung beginnt bei diesem
Prüfverfahren mit mindestens zwei Vorversuchen, um
sicherzustellen, dass die Prüfmaschine einwandfrei arbeitet.
Die Prüfmaschine muss auf 0,2 Einheiten der entspre-
chenden Skala genau abgelesen werden. Die Ergebnisse
dieser Vorversuche werden bei der Bewertung nicht be-
rücksichtigt. Danach werden wiederum fünf Härteeindrücke
erzeugt und vermessen. Die zulässige Grenzabweichung
beträgt bei der Rockwellprüfung über den gesamten
Härtebereich von 20 bis 70 HRC ± 1,5 HRC. An die Wie-
derholpräzision werden folgende Anforderungen ge-
stellt:

Vickers hardness test

DIN EN ISO 6507-2 applies to the testing of Vickers
hardness testing devices. In this case the testing device
has also to be tested for each typically used test load.
Depending on the task, very different test loads may be
used. The following lists a few exemplary tasks:

� HV 0.3 test for the decarburization test 
on screws,

� HV 0.5 test for the determination of the nitrided
case depth,

� HV 1 test to determine the case depth,

� HV 3 or HV 5 test to determine the surface hard-
ness of nitrided components,

� HV 10 or HV 30 test for the determination of the
hardness of the base material,

� HV 100 to cover ranges as large as possible.

For each test load, the Vickers hardness test also re-
quires hardness reference blocks from the following
different hardness ranges:

≤ 225 HV; 400 HV to 600 HV; > 700 HV.

If a testing device is used for only one test load,
then three hardness reference blocks have to be used
from all three mentioned hardness ranges.

In this case, the testing method also allows the
measurement and evaluation of five hardness marks.
The same method is used to determine the deviation
from the calibration value of the hardness reference
block and the repeatability. The permissible tolerances
depend both on the test load and the hardness range
and are specified in detail in the standard.

Rockwell test

For reasons of clarity only the HRC testing method
will be described for the Rockwell hardness testing
method. However, the DIN EN ISO 6508-2 describes all
eight hardness scales with different hardness levels. For
each hardness test method, hardness reference blocks
must be used for the standardised hardness ranges. In
case of the HRC testing method, these are the follow-
ing:

20 to 30 HRC; 35 to 55 HRC; 60 to 70 HRC.

In case of this test method, the standards-compliant
testing begins with at least two preliminary tests to
ensure that the testing device is working properly. The
reading of the testing device must be accurate to 0.2
units on the corresponding scale. The results of these
preliminary tests are not included in the evaluation.
After that another five hardness marks are created and
measured. In case of the Rockwell test, the permissible
tolerance over the entire hardness range is 20 to 70
HRC ± 1.5 HRC. The following requirements apply to the
repeatability: 
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≤ 0,02(100-Hmittel) oder 0,8 HRC-Einheiten. Es muss
der jeweils größere Wert verwendet werden. Auf die
Darstellung der anderen Rockwell-Härteskalen wird an
dieser Stelle verzichtet und auf die Norm verwiesen.

Untersuchungsumfang

Die kurze Beschreibung der indirekten Prüfung von
Härteprüfgeräten macht deutlich, dass bei normkonformer
Anwendung ein Unternehmen mitunter zahlreiche Här-
tevergleichsplatten vorhalten und einsetzen muss. Die
Verfügbarkeit und die Kosten von Härteprüfplatten sind
dabei zwei wichtige Größen. Neben diesen eher wirt-
schaftlichen Gesichtspunkten sind aber auch die qualitativen
Eigenschaften von Härteprüfplatten zu bewerten. Die
Siegener Werkzeug- und Härtetechnik (SWF) hat sich als
neuer Hersteller und Anbieter für HRC- und HB-Härte-
vergleichsplatten vorgestellt. Zur Überprüfung der Eignung
wurden vergleichende Untersuchungen an HRC-Härte-
vergleichsplatten durchgeführt und nachfolgend be-
schrieben.

Es wurden mehrere Härtevergleichsplatten untersucht
und von zwei sehr ähnlichen HRC-Prüfplatten im Härte-
niveau von ca. 60 HRC wurden die Ergebnisse exemplarisch
beschrieben.

Folgende Untersuchungen wurden durchgeführt:

� Parallele Verwendung zur regelmäßigen Überprü-
fung eines HRC-Härteprüfers der SWF-Prüfplatte
und einer Prüfplatte mit MPA-Dortmund-Kalibrier-
zeugnis über einen Zeitraum von insgesamt 
12 Wochen,

� Bestimmung der chemischen Zusammensetzung,

� Bewertung des Reinheitsgrads,

� Metallographische Gefügeuntersuchung,

� Untersuchung der Oberfläche auf 
Bearbeitungsmerkmale,

� Bewertung der Carbidausbildung,

� Röntgenographische Restaustenitbestimmung,

� Homogenitätsbewertung mittels Härtescan 
nach ASTM A 534.

Zur Reinheitsgradbewertung muss einschränkend an-
gemerkt werden, dass eine normkonforme Bewertung
nach DIN 50602 mit einer Schlifffläche von 1000 mm²
nicht möglich war. Die Ergebnisse sind daher nur als Ver-
gleichswerte heranzuziehen.

Die Ergebnisse der Untersuchungen wurden tabellarisch
aufgeführt, damit eine direkte Vergleichbarkeit möglich ist.

≤ 0.02(100-Hmean) or 0.8 HRC units. In each case it is
the larger value that is to be used. At this point we will
not present the other Rockwell hardness scales and
refer to the standard.

Scope of examination

The short description of the indirect testing of hard-
ness testing devices clearly show that the standards-
compliant use sometimes requires a company to provide
and use a large number of hardness reference blocks.
The availability and the costs of hardness test blocks are
two important factors. However, in addition to this
rather economical point of view the qualitative charac-
teristics of hardness test blocks have to be evaluated as
well. The Siegener Werkzeug- und Härtetechnik (SWF)
has introduced itself as a new manufacturer and provider
of HRC- and HB-hardness reference blocks. In order to
test their suitability, comparative tests were carried out
on HRC-hardness reference blocks and these tests are
described in the following.

Several hardness reference blocks have been examined
and the results of two very similar HRC test blocks with
a hardness level of approx. 60 HRC have been exemplarily
described.

The following examinations have been carried out:

� Parallel use for the regular testing over a period
of 12 weeks of a HRC-hardness testing device of
the SWF test block and a test block with a MPA-
Dortmund-calibration certificate,

� Determination of the chemical composition,

� Evaluation of the degree of purity,

� Metallographic structural examination,

� Examination of the surface for 
processing features,

� Evaluation of carbide formation,

� Roentgenographic determination of residual
austenite,

� Homogeneity evaluation using a hardness scan
according to ASTM A 534.

In case of the purity evaluation it has to be pointed
out that a standards-compliant evaluation using a polished
microsection surface of 1000 mm² according to DIN
50602 was not possible. The results are thus only to be
used for comparison.

The results of the examination are shown in a table
so that they can be directly compared.

Prüfplatte SWF,
Längsschliff

Test block SWF,
longitudinal
microsection

Prüfplatte SWF,
Querschliff

Test block SWF,
transverse
microsection
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Tabelle 1: Prüfergebnisse der Härtevergleichsplatte Siegener Werkzeug- und Härtetechnik, Kalibrierwert: 60,3 HRC 
Test results of the hardness reference block from Siegener Werkzeug- und Härtetechnik, calibration value: 60.3 HRC 

Tabelle 2: Prüfergebnisse der MPA-Vergleichs-Härtevergleichsplatte, Kalibrierwert: 59,18 HRC
Test results of the MPA hardness reference block, calibration value: 59.18 HRC

Datum

Date

Woche/Week 1

Woche/Week 2

Woche/Week 3

Woche/Week 4

Woche/Week 5

Woche/Week 6

Woche/Week 7

Woche/Week 8

Woche/Week 9

Woche/Week 10

Woche/Week 11

Woche/Week 12

Messung 1

Probe

Measurement 1

Specimen

60,2

60,1

60,4

59,9

60,5

60,2

60,5

60,4

60,4

60,3

60,5

60,2

Messung 2

Probe

Measurement 2

Specimen

60,4

60,5

60,8

60,1

60,5

60,6

60,7

60,4

60,5

60,6

60,5

60,6

Messung 3

Probe

Measurement 3

Specimen

60,3

60,7

60,7

60,1

60,5

60,4

60,7

60,7

60,2

60,7

60,4

60,4

Messung 4

Probe

Measurement 4

Specimen

60,3

60,8

60,3

60,6

60,7

60,4

60,4

60,5

60,4

60,5

60,6

60,4

Messung 5

Probe

Measurement 5

Specimen

60,2

60,5

60,4

60,3

60,6

60,2

60,8

60,5

60,4

60,5

60,6

60,3

Mittelwert

Mean

60,3

60,5

60,5

60,2

60,6

60,4

60,6

60,5

60,4

60,5

60,5

60,4

Wiederhol-

präzision

Repeatability

0,2

0,7

0,5

0,7

0,2

0,4

0,4

0,3

0,3

0,4

0,2

0,4

Datum

Date

Woche/Week 1

Woche/Week 2

Woche/Week 3

Woche/Week 4

Woche/Week 5

Woche/Week 6

Woche/Week 7

Woche/Week 8

Woche/Week 9

Woche/Week 10

Woche/Week 11

Woche/Week 12

Messung 1

Probe

Measurement 1

Specimen

59,60

59,20

59,40

59,00

59,20

59,10

59,10

59,30

59,60

59,50

59,60

59,10

Messung 2

Probe

Measurement 2

Specimen

59,50

59,20

59,20

59,10

59,20

59,30

59,10

59,50

59,60

59,40

59,40

59,80

Messung 3

Probe

Measurement 3

Specimen

59,30

59,40

59,30

59,00

59,30

59,30

59,10

59,20

59,60

59,20

59,70

59,70

Messung 4

Probe

Measurement 4

Specimen

59,50

59,30

59,20

59,30

59,00

59,00

59,10

59,20

59,60

59,60

59,20

59,50

Messung 5

Probe

Measurement 5

Specimen

59,30

59,40

59,40

59,10

59,20

59,20

59,20

59,20

59,30

59,70

59,60

59,40

Mittelwert

Mean

59,4

59,3

59,3

59,1

59,2

59,2

59,1

59,3

59,5

59,5

59,5

59,5

Wiederhol-

präzision

Repeatability

0,3

0,2

0,2

0,3

0,3

0,3

0,1

0,3

0,3

0,5

0,5

0,7
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Prüfmerkmal

Test characteristic

Kalibrierhärte [HRC]

Calibration hardness [HRC]

% C

% Si

% Mn

% P

% S

% Cr

% Ni

% Al

Sulfidischer Reinheitsgrad

Sulphidic purity

Oxidischer Reinheitsgrad

Oxidic purity

Gesamt-

Reinheitsgrad

Total degree 

of purity

Gefüge

Structure

Carbidverteilung

Carbide distribution

Restaustenitgehalt

Residual austenite content

Oberfläche

Surface

Max. Härteunterschiede 

gem. ASTM A534

Max. differences in hardness

acc. to ASTM A534

SWF-Prüfplatte

SWF test block

60,3

0,81

0,18

1,90

0,012

0,008

0,52

0,16

0,043

K1 = 0,6

K4 = 0,0

K1 = 0,0

K4 = 0,0

K1 = 0,6

K4 = 0,0

Feinnadeliger Martensit 

+ Sekundärcarbide, Bild 1

Fine acicular martensite 

+ secondary carbides, Fig. 1

Gering ausgeprägte 

Carbidzeiligkeit 

Carbide bands

not very marked 

< 1 %

Ohne Bearbeitungsmerkmale,

Bild 3

Without processing features, Fig. 3

47 HV 0,2-Einheiten,

Bild 5

47 HV 0.2 units,

Fig. 5

MPA-Prüfplatte

MPA test block

59,18

0,69

0,22

2,25

0,007

0,008

0,20

0,08

0,023

K1 = 1,5

K4 = 0,0

K1 = 6,8

K4 = 0,0

K1 = 8,3

K4 = 0,0

Feinnadeliger Martensit ohne 

Sekundärcarbide, Bild 2

Fine acicular martensite 

without secondary carbides, Fig. 2

Keine Sekundärcarbide 

vorhanden

No secondary carbides existent

3,4 %

Ohne Bearbeitungsmerkmale,

Bild 4

Without processing features, Fig. 4

45 HV 0,2-Einheiten,

Bild 6

45 HV 0.2 units,

Fig. 6

Tabelle 3: Analysen und metallographische Ergebnisse der Härteprüfplatten
Analyses and metallographic results of the hardness test blocks
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Bild 1

Feinnadeliges martensitisches Gefüge 
mit feinen Sekundärcarbiden 

Bauteil: Härtevergleichsplatte SWF

Position: Grundwerkstoff

Ätzmittel: 3%ige Salpetersäure

Vergrößerung: 500 : 1, Datei: SWFm04b

Fig. 1

Fine acicular martensite structure 
with fine secondary carbides

Part: Hardness reference block SWF

Position: Base material

Corrosive: 3% nitric acid

Magnification: 500 : 1, File: SWFm04b

Bild 2

Feinnadeliges martensitisches Gefüge 
ohne Sekundärcarbide

Bauteil: Härtevergleichsplatte MPA

Position: Grundwerkstoff

Ätzmittel: 3%ige Salpetersäure

Vergrößerung: 500 : 1, Datei: MPAm02d

Fig. 2

Fine acicular martensite structure 
without secondary carbides

Part: Hardness reference block MPA

Position: Base material

Corrosive: 3% nitric acid

Magnification: 500 : 1, File: MPAm02d

Bild 3

Oberfläche ohne Einflüsse 
aus der Oberflächenbearbeitung

Bauteil: Härtevergleichsplatte SWF

Position: Prüfoberfläche

Ätzmittel: 3%ige Salpetersäure

Vergrößerung: 500 : 1, Datei: SWFm06b

Fig. 3

Surface showing no traces from the 
surface treatment

Part: Hardness reference block SWF

Position: Test surface

Corrosive: 3% nitric acid

Magnification: 500 : 1, File: SWFm06b

Bild 4

Oberfläche ohne Einflüsse aus der 
Oberflächenbearbeitung

Bauteil: Härtevergleichsplatte MPA

Position: Oberfläche

Ätzmittel: 3%ige Salpetersäure

Vergrößerung: 500 : 1, Datei: MPAm04d

Fig. 4

Surface showing no traces from the 
surface treatment

Part: Hardness reference block MPA

Position: Surface

Corrosive: 3% nitric acid

Magnification: 500 : 1, File: MPAm04d
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Summary

The comparison of both hardness reference blocks
showed no significant differences in their characteristics.
The material composition is slightly different, which re-
sulted in small differences in their structure. Due to
higher carbon content, the SWF test block included sec-
ondary carbides. Due to the lower carbon content of
the MPA test block, there are no secondary carbides.
However, this had no effect on the characteristics. We
did not evaluate the repeatability as in this case the
characteristics of the test device would interfere. 

Zusammenfassung

Der Vergleich beider Härteprüfplatten ergab keine
signifikanten Eigenschaftsunterschiede. Die Werkstoff-
zusammensetzungen unterschieden sich zwar geringfügig,
weshalb sich geringe Unterschiede in der Gefügeausbildung
ergaben. Bei der SWF-Prüfplatte waren durch den höheren
Kohlenstoffgehalt Sekundärcarbide vorhanden. Aufgrund
des geringeren Kohlenstoffgehalts bei der MPA-Prüfplatte
waren hier keine Sekundärcarbide ausgeschieden. Auf
die Eigenschaften hatte dies jedoch keinen Einfluss. Auf
eine Bewertung der Wiederholpräzision wurde verzichtet,
da sich hier die Eigenschaften des Prüfgerätes überlagern. 

Bild 5: Homogenitätsbewertung nach ASTM A 534 der
SWF-Prüfplatte

Fig. 5: Homogeneity evaluation of SWF test block ac-
cording to ASTM A 534 

Bild 6: Homogenitätsbewertung nach ASTM A 534 der
MPA-Referenz-Prüfplatte

Fig. 6: Homogeneity evaluation of MPA reference test
block according to ASTM A 534 

Literatur:

1. DIN EN ISO 6506-2:2006-03 Metallische Werkstoffe - Härteprüfung

nach Brinell - Teil 2: Prüfung und Kalibrierung der Prüfmaschinen

2. DIN EN ISO 6507-2:2006-03 Metallische Werkstoffe - Härteprüfung

nach Vickers - Teil 2: Prüfung und Kalibrierung der Prüfmaschinen

3. DIN EN ISO 6508-2:2006-03 Metallische Werkstoffe - Härteprüfung

nach Rockwell - Teil 2: Prüfung und Kalibrierung der Prüfmaschinen 

(Skalen A, B, C, D, E, F, G, H, K, N, T)

4. DIN EN ISO 18265:2004-02 Metallische Werkstoffe - Umwertung von

Härtewerten

5. DIN 50156-2:2007-07 Metallische Werkstoffe - Härteprüfung nach

Leeb - Teil 2: Prüfung und Kalibrierung der Härteprüfgeräte

6. DIN 50157-2:2008-04 Metallische Werkstoffe - Härteprüfung mit

tragbaren Härteprüfgeräten, die mit mechanischer Eindringtiefen-

messung arbeiten -  Teil 2: Prüfung und Kalibrierung der Härteprüf-

geräte

7. DIN 50158-2:2008-07 Metallische Werkstoffe - Härteprüfung mit

tragbaren Härteprüfgeräten, die mit elektrischer Eindringtiefenmes-

sung arbeiten - Teil 2: Prüfung und Kalibrierung der Härteprüfgeräte

8. ASTM A 534:2009 Standard Specification for Carburizing Steels for

Anti-Friction Bearings

9. DIN 50602 Mikroskopische Prüfung von Edelstählen auf nichtmetalli-

sche Einschlüsse mit Bildreihen (zurückgezogene Norm)

Literature:

1. DIN EN ISO 6506-2:2006-03  Metallic materials - Brinell hardness test -

Part 2: Verification and calibration of testing machines 

2. DIN EN ISO 6507-2:2006-03  Metallic materials - Vickers hardness test

- Part 2: Verification and calibration of testing machines 

3. DIN EN ISO 6508-2:2006-03 Metallic materials - Rockwell hardness

test - Part 2: Verification and calibration of testing machines (scales

A, B, C, D, E, F, G, H, K, N, T) 

4. DIN EN ISO 18265:2004-02 Metallic materials - Conversion of hard-

ness values 

5. DIN 50156-2:2007-07 Metallic materials - Leeb hardness test - 

Part 2: Verification and calibration of the testing devices

6. DIN 50157-2:2008-04 Metallic materials - Hardness testing with

portable measuring instruments operating with mechanical penetra-

tion depth - Part 2: Verification and calibration of the testing devices

7. DIN 50158-2:2008-07 Metallic materials - Hardness testing with

portable measuring instruments operating with electrical penetra-

tion depth - Part 2: Verification and calibration of the testing devices

8. ASTM A 534:2009 Standard Specification for Carburizing Steels for 

Anti-Friction Bearings

9. DIN 50602 Microscopic examination of special steels using standard

diagrams to assess the content of non-metallic inclusions (withdrawn

standard)
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Neues aus dem 
Anwendungsinstitut

Institutsprüfungen zur 
Wärmebehandlungsfachkraft

Neue Auszubildende 
zur Werkstoffprüferin eingestellt 

Der Lehrberuf des Werkstoffprü-
fers unterteilt sich in die drei
Fachrichtungen Metalltechnik,

Halbleitertechnik und Wärmebehand-
lungstechnik.

Während in den Wärmebehand-
lungsbetrieben naturgemäß als Schwer-
punkt die Fachrichtung Wärmebehand-
lungstechnik angeboten wird, bildet un-
ser Institut Werkstoffprüfer der Fach-
richtung Metalltechnik aus. Zum Aus-
bildungsbeginn am 01.08.2012 haben
wir für diese Fachrichtung wieder eine Auszubildende eingestellt.
Eine fundierte Ausbildung bildet seit jeher die Grundlage der
persönlichen Entwicklung in unserem Unternehmen.

Erfreulicherweise gewinnt der Beruf des Werkstoffprüfers
wieder an Attraktivität. Immerhin konnte an der Berufsschule in
Duisburg auch in diesem Jahr wieder eine Klassenstärke von
mehr als 20 Schülerinnen und Schülern erreicht werden.

Da manche Betriebe nicht das gesamte Ausbildungsspektrum
anbieten bzw. realisieren können, sei hier daran erinnert, dass es
viele Unternehmen in der Branche gibt, die für ein begrenztes
Ausbildungsziel einen Teil der Ausbildung übernehmen. Für weitere
Informationen hierzu stehen wir Ihnen gerne zur Verfügung.

Hochschul-Lehrauftrag erhalten 

Es ist eine Premiere für unser Institut und eine neue Heraus-
forderung für Dr. Peter Sommer. Im kommenden Winterse-
mester wird die Vorlesung „material testing and failure in-

vestigation“ (Werkstoffprüfung und Schadensfalluntersuchungen)
der Hochschule Rhein-Waal in unserem Audimax in Issum stattfinden.
Die Studenten der Fachrichtung „mechanical engineering“ (Maschi-
nenbau) werden in der Methodik der Werkstoffuntersuchungen
für Schadensfälle in Vorlesungen und Praktika unterrichtet. Dr.
Peter Sommer erhielt von der Rektorin der Hochschule Rhein-
Waal, Frau. Prof. Dr. Marie-Louise Klotz, einen Lehrauftrag für
diese Vorlesung.

Auch im vergangenen Quartal haben
wieder Teilnehmer unserer Semi-
nare die abschließende Institutsprü-

fung zur Wärmebehandlungs-Fachkraft
(Basiswissen) erfolgreich abgeschlossen.
Das Zertifikat erhält ein Teilnehmer nach
Erfüllung der folgenden Kriterien:

� Erfolgreiche Teilnahme am Einsteiger-
seminar mit Abschlussklausur 

� Erfolgreicher Abschluss einer Hausarbeit

� Erfolgreiche Teilnahme am Aufbauseminar mit Abschlussklausur

� Bestätigung des Arbeitgebers über eine min. einjährige Berufs-
praxis im Unternehmen

� Erfolgreiche Bearbeitung einer Wärmebehandlungsaufgabe mit
Prozess- und Ergebnisdokumentation

� Mündliche Abschlussprüfung

Wir gratulieren den aufgeführten Teilnehmern ganz herzlich
zur erfolgreichen Abschlussprüfung.

Felix Frank 

Uwe RischMichael Skatula Dimitri Süba

Carola Nebe

Dabei wird den Studenten ein Einblick in die spannende Welt
der Schadensfalluntersuchungen gegeben. Schadensfälle verursachen
mitunter Kosten in Millionenhöhe, weshalb die Teilnehmer nicht er-
warten dürfen, dass alle an einem Schaden beteiligten Parteien
immer die Wahrheit sagen werden. Neben Fachwissen, den ent-
sprechenden Werkstatteinrichtungen und den notwendigen Prüf-
geräten sind daher auch „kriminalistische“ Fähigkeiten gefragt, um
einer Schadensursache auf den Grund gehen zu können.

Die Studenten werden im Rahmen der Vorlesung die Möglichkeit
haben, reale Schadensfälle kennenzulernen und selbst einige der
dazu erforderlichen Untersuchungen im Labor unseres Werkstoff-
instituts durchzuführen. Für weitere Informationen zum Studiengang
stehen wir Ihnen gerne zur Verfügung.
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Praxisnahe Forschung 
im Technologie Forum 
Werkstoff & Wärme

Es gibt zahlreiche technisch-wissenschaftliche Pro-
blemstellungen, die nicht nur ein einziges Unter-
nehmen betreffen, sondern mehrere Firmen oder

sogar die gesamte Branche. Was lag da näher, als im Fir-
menverbund Aufgaben zu bündeln und zu lösen. Dieser
Gedanke stand bei der Gründung des T.F.W.W. vor über
11 Jahren im Vordergrund und ist bis heute aktuell. Doch
wie organisiert sich das T.F.W.W.?

Mitgliedsunternehmen können jederzeit einen Pro-
jektvorschlag unterbreiten, der vom Beirat aufgenommen,
besprochen und auf der jährlichen Vollversammlung vor-
gestellt wird. Auf Beschluss der Vollversammlung werden
dann die Prioritäten der Projekte festgelegt und zur Be-
arbeitung freigegeben. Der aktuelle Beirat setzt sich aus
den folgenden Mitgliedern zusammen:

� Herr Horst Gießmann, Härtereileiter Arnold Umform-
technik, Forchtenberg

� Herr Dipl.-Ing. Ernst Langer, Geschäftsführer Siegener
Werkzeug- und Härtetechnik, Siegen

� Herr Bernd Raabe, Geschäftsführer Vakuumhärterei
Petter, Quickborn

� Herr Bernhard Werz, Geschäftsführer WERZ Vakuum-
Wärmebehandlung, Gammertingen-Harthausen

� Dr.-Ing. Peter Sommer, Geschäftsführer 
der Dr. Sommer Werkstofftechnik, Issum-Sevelen

Die Projekte werden danach praxisnah bearbeitet,
wobei Mitgliedsunternehmen je nach Aufgabenstellung
in die Bearbeitung eingebunden werden. Die Projektko-
ordinierung, der werkstoffkundliche Untersuchungsumfang
und die Berichtslegung erfolgen durch unser Anwen-
dungsinstitut. Die Projekte werden allen Projektbeteiligten
schriftlich zur Verfügung gestellt und allen Mitgliedern
auf der jährlichen Vollversammlung ausführlich erläutert.
Zusätzlich werden diese alle diese Arbeiten durch pro-
jektbezogene Workshops begleitet.

Zur Finanzierung der Projekte entrichtet jedes Mit-
gliedsunternehmen einen Jahresbeitrag. Außerdem sind
für Nichtmitglieder, abhängig von den unterschiedlichen
Interessenlagen, im Einzelfall durchaus Beteiligungen an
bestimmten Projekten möglich. Natürlich steht das T.F.W.W.
aber auch allen Interessenten offen. Jedes Unternehmen
mit Tätigkeiten im Bereich der Werkstofftechnik und Wär-
mebehandlung kann zu jedem Zeitpunkt Mitglied werden.

Seit Bestehen des T.F.W.W. wurden die folgenden Projekte
bearbeitet und abgeschlossen.

� Untersuchung und Bewertung des unerwünschten Auf-
stickens in Vakuumöfen

� Untersuchungen über die Anlassbeständigkeit von
Warmarbeitsstählen in Abhängigkeit von der Abkühlge-
schwindigkeit beim Härten

� Einfluss von Phosphatschichten auf kaltumgeformte
Bauteile bei Vergütungs- und Einsatzhärtebehandlun-
gen

� Wasserstoffaufnahme und -abgabe bei der Wärmebe-
handlung

� Korngrößenwachstum beim Austenitisieren von Warm-
arbeitsstählen – Benchmark unterschiedlicher Stahler-
zeuger

� Untersuchungen zum Restaustenitzerfall gehärteter
Stähle

� Härterissanfälligkeit durch Kupfersegregationen

� Einfluss der Abkühlgeschwindigkeit auf die Stabilität
von Restaustenit

� Wasserstoffeffusion nach verzögerter Anlassbehand-
lung

� Standzeitverlängerung von Förderbändern in Durch-
lauföfen

Darüber hinaus steht unser Anwendungsinstitut den
Mitgliedern des T.F.W.W. bei technischen Fragestellungen
kompetent zur Seite. Bei allen Untersuchungen und Bera-
tungsleistungen durch uns erhalten Mitglieder Sonderkon-
ditionen. Regelmäßig werden für Mitglieder kostenfreie
Ringversuche zu Härteprüfungen und metallographischen
Untersuchungen durchgeführt.

Info:  http://werkstofftechnik.com/index.php?id=151

Stufe 1: 
Probleme und 
Anforderungen
erkennen

Stufe 2: 
Diskussion der
Problemstellung
mit allen Beteiligt

Stufe 3: 
Projektvorschlag
und Festlegung
der Priorität

Stufe 4: 
Projektbearbeitung
und Problemlösung

Stufe 5: 
Projekt 
dokumentieren, 
vorstellen 
und Maßnahmen 
umsetzen
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SPEZIAL-LOHNGLÜHEREI
für  WEICHMAGNETISCHE WERKSTOFFE (REMANENZGLÜHUNG)

HOCHTEMPERATURGLÜHUNG
WEICHGLÜHEN VON WERKZEUGSTÄHLEN

BG-GLÜHEN VON EINSATZSTÄHLEN unter H2 oder N2

GRÜNEWALD  INKROM WERK
Mühlenweg 25   57271 Hilchenbach

Tel.: 02733/8940-0   FAX: 02733/8940-15
e-mail: info@gruenewald-industrieofenbau.de

In Deutschland ist der Unternehmer nach Sozialgesetzbuch
(SGB VII) und Arbeitssicherheitsgesetz (ASiG) verpflichtet, eine
Fachkraft für Arbeitssicherheit (i.f. FaSi) schriftlich zu bestel-

len. Dabei kann es sich um einen externen Berater oder um
einen Mitarbeiter des Unternehmens handeln, der allerdings
zuvor eine spezielle
Ausbildung absolviert
haben muss und nicht
mit dem Sicherheits-
beauftragten eines
Unternehmens ver-
wechselt werden
darf. Aufgabe einer
FaSi ist es, die Ge-
schäftsführung ge-
meinsam mit einem
Betriebsarzt direkt
bei allen Maßnah-
men zu unterstüt-
zen, die sich aus
den EG-Richtlinien
über den Arbeits-
schutz ergeben.

Wegen der in
den letzten Jah-
ren stetig gestiegenen
Anzahl der Mitarbeiter im Unternehmen und
wegen der immer größer werdenden Bedeutung von Arbeits-
sicherheit und Gesundheitsschutz wurde vor zwei Jahren ent-
schieden, einen eigenen Mitarbeiter zur FaSi ausbilden zu
lassen. Nach einer eineinhalbjährigen berufsbegleitenden Aus-
bildung bei der zuständigen Berufsgenossenschaft absolvierte
Klaus-Peter Eschert im August dieses Jahres seine Abschluss-
prüfung als FaSi erfolgreich.

Zukünftig wird er den Arbeitsschutz in unserem Unter-
nehmen umsetzen und der Geschäftsführung in diesem wich-
tigen Feld beratend zur Seite stehen. Für weitere Informationen
zu diesem hochaktuellen Thema stehen wir Ihnen gerne zur
Verfügung.

Fachkraft für 
Arbeitssicherheit
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Rhein-Main-Halle,                       Foyer OG, Stand 11
10. - 12. Oktober 2012

Willkommen zum HK2012 
68. HärtereiKongress

Auch zum HK2012, 68. HärtereiKongress, werden wir in
Wiesbaden vom 10. bis 12. Oktober wieder mit einem
Fachberatungsstand und vielen Mitarbeitern an unserem

neuen Standort im Obergeschoss des Foyers der Rhein-Main-Hal-
len, Stand 11, vertreten sein. Für Sie als Besucher stehen wie
schon in den Vorjahren Ansprechpartner zur Verfügung, die Sie
über alle Aktivitätsfelder unseres Instituts kompetent informie-
ren werden.

� Praxisnahe Forschung durch eine Mitgliedschaft im Tech-
nologie Forum Werkstoff & Wärme

� Schadensfalluntersuchungen mit präzisen Angaben zur
zukünftigen Fehlervermeidung

� Experimentelle Erstellung von kontinuierlichen und iso-
thermischen ZTU-Schaubildern

� Prozessaudits für Wärmebehandlungen mit integrierter
Prozessfähigkeitsanalyse

� Prozessaudits für Stahllieferungen mit detaillierter Über-
prüfung von Werksprüfzeugnissen

� Systemaudits im Auftrag der Geschäftsleitung für das
eigene Unternehmen

� Datenbank StahlWissen® 2013 mit neuen Funktionen und
aktuellen Daten

� Datenbank StahlRegression 2013 als neues Modul zur Da-
tenbank StahlWissen®

� Datenbank MetalloROM 2013 mit inzwischen über 1700
Gefügeabbildungen aus der täglichen Praxis

� Auftragsmanagementsysteme für Härtereien und Be-
schichtungsunternehmen

� Programm HärteKosten als Branchenlösung zur Kosten-
und Leistungsrechnung in Wärmebehandlungsbetrieben

� Firmenpräsentationen durch journalistische Interviews in
der Zeitschrift „DER WÄRMEBEHANDLUNGSMARKT“

� Berufliche Qualifikationen durch Seminare im Institutsab-
schlussprüfungen

� Fertigungsbegleitende Werkstoffprüfung und metallogra-
phische Untersuchungen als Routineprüfungen

� Bewertung der eigenen Qualitätslage im Rahmen von bun-
desweiten Ringversuchen

� Richtreihen zur metallographischen Abschätzung des 
Restaustenitgehalts

Der Wärmebehandlungsmarkt 4/2012   The Heat Treatment Market 15
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2012Kontaktbörse
Werkstoff
und Wärme

WBM: Auch in diesem Jahr
würden wir gerne über Neuig-
keiten aus Ihrem Unternehmen
berichten. Was hat sich denn
im Laufe des letzten Jahres bei
Ihnen getan?

JR: Wir haben im Juni unsere
erste kombinierte Plasma- Gas-
Nitrieranlage, kurz PGN an die
Stiftung Institut für Werkstoff-
technik (IWT) Bremen ausge-
liefert.

WBM: Und wie kam es zu diesem
Projekt? Mit Plasmanitrieren hat
man Rohde bisher ja nicht in Ver-
bindung gebracht. 

JR: Die Idee entstand letztes Jahr auf dem Härterei Kolloquium in
Wiesbaden. Das IWT  benötigte eine Anlage zur Grundlagenforschung
und für die Entwicklung neuer Verfahren, wie sie in dieser
Ausführung noch nicht am Markt erhältlich ist. Ich fand diese An-
forderung sehr spannend und so fiel bereits wenige Wochen nach
dem HK der Startschuss für unser gemeinsames Projekt. Wir
haben mit den zuständigen Wissenschaftlern und Mitarbeitern die
Anforderungen besprochen und im weiteren Projektverlauf immer
mehr Wünsche in das Kammerofen- Anlagenkonzept eingearbeitet
und verwirklicht. Diese Anlage setzt in vielen Bereichen neue
Maßstäbe und lässt die Grenzen zwischen den verschiedenen Ver-
fahren fließend werden. Erfreulicherweise konnten wir bereits auf
dem HK Process-Electronic als Projektpartner gewinnen.

WBM: Und welchen Anteil hatte PE bei der Realisierung dieser
kombinierten Anlage?

JR: Wie Sie sicherlich wissen, hat Process-Electronic ja bereits eine
ganze Reihe der am IWT vorhandenen Wärmebehandlungsanlagen
mit der entsprechenden Regelung ausgerüstet. So lag es nahe, zu-
sammen mit PE das Regelungs- und Steuerungskonzept festzulegen;
der Großteil der verbauten Analysetechnik stammt ebenfalls von
ihnen. Darüber hinaus sollte die Anlage an das zentrale Leitsystem
angeschlossen werden; Rezeptaufbau und Programmablauf sollten
in der gleichen Weise gestaltet werden, wie beim Gasnitrieren bzw.
Gasaufkohlen. Auf diese Weise wurden die Stärken beider Unter-
nehmen perfekt ausgenutzt und innerhalb von wenigen Monaten
bei der Prototyp-Anlage umgesetzt. 

WBM: Müssen sich die anderen Hersteller von Plasmanitrieranlagen
nun auf einen neuen Konkurrenten einstellen?

JR: Nein, wie gesagt, dient die Anlage ja vorwiegend zu For-
schungszwecken. Allerdings könnte ich mir vorstellen, dass im
Zuge kommender Projekte das Plasmanitrieren für den Anwender
durchsichtiger gestaltet werden kann. Der PGN ist eine Weiter-
entwicklung unserer Gasnitrier- Retortenofenanlagen und kann
damit sowohl Gasnitrierprozesse im Druckbereich von 200 mbar
bis 1600 mbar durchführen als auch Plasmaprozesse, bzw.
beliebige Kombinationen aus beiden. Eine Plasmaunterstützung
bei Nitrierprozessen ist sicherlich auch für viele unserer beste-
henden Kunden eine interessante Option, die wir mit unserer
neuen Produktserie PGN abdecken können. 

WBM: In unserem letzten Interview berichteten Sie über die Aus-
lieferung Ihrer Großofenanlage, wie ist da der „Stand der Dinge“?

JR: Die Gasaufkohlungsanlage haben wir mittlerweile verfahrens-
technisch in Betrieb nehmen können und sie hat die Produktion
beim Kunden aufgenommen. Damit hat die Härterei Reese Bochum
wohl die größte Retorten- Gasaufkohlungsanlage Europas, wenn
nicht sogar weltweit in Betrieb.

WBM: Hat sich in Bezug auf internationale Aktivitäten etwas ge-
tan?

JR: Vor einigen Wochen haben wir unsere erste Anlage in den USA
in Betrieb genommen und hoffen, dass wir uns nun mit dieser Re-
ferenz auf dem amerikanischen Kontinent weiter etablieren können.
Gerade in den letzten Jahren konnten wir international Zuwächse
verzeichnen. Dadurch sind wir breit aufgestellt, nicht nur in ver-
schiedenen Branchen, sondern auch in vielen Ländern. 

WBM: Werden Sie in diesem Jahr auch wieder auf einer Messe in
den USA ausstellen?

JR: Wir werden wieder bei der Furnaces North America präsent
sein, die in Nashville Anfang Oktober stattfindet. Dort werden wir
von unserem amerikanischen Vertriebspartner Dan Miller unterstützt,
der auch den Verkauf, die Inbetriebnahmen und den Service der
Anlagen in den USA übernommen hat. 

WBM: Man sieht von Jahr zu Jahr, dass Sie sich weiterentwickeln,
werden Sie nun dieses Tempo beibehalten können?

JR: Das Tempo gibt der Markt vor, wir versuchen nur als Team am
Ball zu bleiben. Es freut mich, wenn es neue Herausforderungen
gibt und wir diese im Unternehmen erfolgreich umsetzen können.
Jede erfolgreiche Neuentwicklung sichert nicht nur uns, sondern
auch unseren Kunden den Wettbewerbsvorteil, den wir alle benötigen
um weiterhin erfolgreich zu sein.

WBM: Wurden Ihre Erwartungen für das laufende Jahr erfüllt?

JR: Das Jahr 2012 war ein hervorragendes Jahr für uns, und
ehrlich gesagt wurden meine Erwartungen übertroffen. Die Aus-
lastung ist fantastisch und das ganze Team sorgt dafür, dass
unsere Aufträge termingerecht erfüllt werden und scheut dabei
auch nicht vor Überstunden zurück. Wir sind uns sicher, dass wir
durch unsere Neuentwicklungen auch weiterhin die Anforderungen
unserer Kunden erfüllen können und damit ein interessanter
Partner bleiben.   

WBM: Das hört sich wirklich sehr gut an. Dann wünschen wir
Ihnen weiterhin viel Erfolg und bedanken uns für das Interview.     

Dipl.-Ing. Jörn Rohde, 
Geschäftsführer 
Rohde Schutzgasöfen GmbH,
Bruchköbel

Interview 
mit Herrn Jörn Rohde,
Rohde Schutzgasöfen GmbH,
Bruchköbel
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Die Fa. Fuchs Europe Schmierstoffe GmbH, Mann-
heim, hatte im Mai dieses Jahres zu einem zweitä-
gigen Symposium über Härtemedien an den

Betriebsstandort Mannheim eingeladen.

Die große Teilnehmerzahl aus unterschiedlichsten In-
dustriebereichen belegte, dass das Thema „Abschrecken“
nicht abschreckend sondern interessant und einladend
war. Am ersten Tag bestand die Möglichkeit einer Be-
triebsbesichtigung und am zweiten Tag wurde das Thema
Härtemedien in sechs nachstehend aufgeführten Fach-
beiträgen aus unterschiedlichsten Blickwinkeln beschrieben
und diskutiert.

� Prozesssicheres Abschrecken durch Kontrolle der
relevanten Parameter von Abschreckmedien, 
- Hr. Timo Wolfrath

� Schäden an wärmebehandelten Bauteilen unter
besonderer Berücksichtigung von Erwärmungs- und
Abschreckvorgängen, - Dr.-Ing. Peter Sommer

� Abschrecken von Wälzlagerringen in
unterschiedlichen Abschreckmedien – Einfluss der
Chargierung auf den Verzug, - Dr.-Ing. Thomas Lübben

� Anlagentechnische Unterschiede im Hinblick 
auf den Einsatz von Härteölen und Polymeren, 
- Hr. Bernhard Sauer

� Analytische Methoden zur Prozessüberwachung 
von Härtemedien, - Fr. Mylène Koloko

� LiquidSens – Innovatives Inlinemessverfahren 
zur Überwachung und Regelung der
Polymerkonzentration,- Hr. Michael Münch

Die lebhafte Diskussion nach jedem Vortrag und auch
in den Pausen war für alle Teilnehmer in jeder Hinsicht
informativ. Erfahrungen konnten vermittelt, aber auch
ausgetauscht werden. Die perfekte organisatorische Lei-
tung oblag Hr. Timo Wolfrath, der zusätzlich auch einen
Fachbeitrag geleistet hat. Es ist vorgesehen, dieses Sym-
posium im 2-Jahres-Turnus zu wiederholen. Es kann als
gesichert angesehen werden, dass sehr viele Teilnehmer
an dieser Veranstaltung auch dann wieder nach Mannheim
kommen werden.

Die Wärmebehandlung im Fokus
der Härtemedien  - 
höhere Prozesssicherheit durch
mehr Know-How

Uns ist nichts zu heiß!

www.heinlehmann.de
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Als Ofenbauer und Lieferant hat Firma
ABIS GmbH, Schwanstetten, schon seit
vielen Jahren den Einzug in den „metal-

lurgischen Markt mit Industrieöfen"“ ge-
schafft. Früher wurden ausschließlich neue
Öfen zum Härten, Entspannungsglühen, Anlas-
sen und weitere Wärmebehandlungsverfahren
gebaut und geliefert. 

Der Marktentwicklung folgend lieferte ABIS
GmbH jedoch im Lauf der Zeit immer mehr
„second hand“-Anlagen, also gebrauchte Öfen
in diesen Markt, da eine wachsende Zahl von
Kunden die Kosten für Neuanschaffungen
scheuen. Diese Erfahrung bezieht sich generell
auf alle gas- und elektrisch beheizten Kam-
mer-, Herdwagen-, Banddurchlauf-, Durch-
stoß-, Hauben- und Tunnelöfen.

Dabei liefert ABIS GmbH aber nicht nur
gebrauchte Öfen der metallurgischen Branche
aus, sondern in immer größer werdender Zahl
auch Öfen aller Kategorien aus der Keramikin-
dustrie. Ursache hierfür ist, dass sich die Kera-
mikindustrie in Westeuropa seit vielen Jahren
rückläufig entwickelt, aber die Metallindustrie
immer noch boomt. Deshalb besteht die Mög-
lichkeit, die gebrauchten Öfen aus der Kera-
mikindustrie kostengünstig in den Metallbereich
zu verlagern.

Auf der Basis der langjährigen Erfahrungen
als Ofenbauer bietet ABIS GmbH bei diesen
gebrauchten Öfen selbstverständlich einen
Vollservice mit der Möglichkeit, alle erforderli-
chen Umbauten und Anpassungen durchzu-
führen, die sich aus den neuen Standorten
und Anwendungen ergeben. 

www.abis.info

Das 
Industrieofenprofil 
der GmbH

Anwendungsinstitut zur
Einsatzoptimierung von
Werkstoffen, Verfahren,
Wärmebehandlung

Dr. Sommer 
Werkstofftechnik GmbH

Tel.: + 49 (0) 28 35 - 9 60 60
www.werkstofftechnik.com
info@werkstofftechnik.com

Ausbildung zur 
Metallographischen 
Fachkraft 
für Stahlwerkstoffe 
Die Ausbildung erfolgt in mehreren Abschnit-
ten als Präsenzausbildung in unserem Institut,
im Unternehmen des oder der Auszubildenden
durch rechnerbasiertes Training und durch
Lehrbriefe. Sie schließt mit einer Instituts-
prüfung ab. 

Zehn Bausteine sind zu absolvieren:

Gefügeseminar Grundlagen
Teil 1 mit Prüfungsaufgaben am Folgetag

Hausaufgabe 1
mit Themen aus dem Grundlagenseminar

Erstellung und Ablieferung 
von firmenspezifischen Gefügebewertungen - 1 

Gefügeseminar Fortgeschrittene
Teil 2 mit Prüfungsaufgaben am Folgetag

Hausaufgabe 2
mit Themen aus dem Fortgeschrittenenseminar

Erstellung und Ablieferung 
von firmenspezifischen Gefügebewertungen - 2

Trainingseinheiten mit dem 
Gefüge-Lernprogramm

Hausaufgabe 3
mit Bewertung von fehlerbehafteten Gefügen

Bearbeitung einer individuellen Prüfungsaufgabe 
im Unternehmen mit schriftlicher Dokumentation

Überprüfung der Prüfungsaufgabe
mit mündlicher Abschlussprüfung 
in unserem Institut

Wir sind 
Bildungsträger 
nach AZAV

Nutzen Sie 
Bildungsschecks, 
Bildungsprämien und die
verschiedenen 
Förderprogramme 
des Bundes und der
Bundesländer. 
Gerne beraten 
wir Sie in einem 
persönlichen Gespräch.
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Industriegebiet Ost · Michelinstraße 4
D-66424 Homburg

Tel. +49 68 41 / 9 72 80-0
Fax +49 68 41 / 9 72 80-19

e-mail: info@wegener-haertetechnik.de

www.wegener-haertetechnik.de

Unsere Stärke
ist die Härte

Auf die Zukunft vorbereitet:

Wegener Härtetechnik –
für höchste Beanspruchung mit
neuen Vakuumanlagen.

ModulTherm – Verkettetes
Einzelkammersystem

Modernste Anlagen- und Verfahrens-
technik, gepaart mit spezifischem
Anwendungs-Know-How, garantieren
seit 25 Jahren beste Wärmebehand-
lungsergebnisse.

Wir nehmen Dienstleistung ernst.

Darauf vertrauen unsere Partner in
der Automobil-, Luft- und Raum-
fahrtindustrie und deren Zulieferer,
im Maschinen- und Werkzeugbau
täglich. Tun Sie es auch!

®

Gegründet                                     1. März 1984

Buchbesprechungen

Amerikanische Stahlsorten – US Steels
Leitfaden für den Vergleich amerikani-
scher Stahlsorten mit EN- bzw. DIN-Nor-
men

Beuth Verlag GmbH, Berlin – Wien -
Zürich 2012

3. überarbeitete und erweiterte Auf-
lage, 448 Seiten + CD-Rom, A5, Bro-
schiert

Preis: 36,00 €

ISBN 978-3-410-20925-6

(Auch als e-Book erhältlich.)

Der Leitfaden „Amerikanische
Stahlsorten“ stellt die ge-
normten amerikanischen Werkstoffe

den EN- und DIN-Stahlsorten gegenüber. Vergleichbare Werkstoffe
für bestimmte Anwendungen und den alternativen Einsatz können
damit in beide Suchrichtungen schnell identifiziert werden. 

Die vorliegende 3. Auflage wurde aktualisiert und stark
erweitert. Zum ersten Mal werden auch die amerikanischen Stahl-
sorten nach Werkstoffnummern aufgelistet. Für den Anwender
stellt dieses Buch im „Beuth Pocket“-Format eine unentbehrliche
Hilfe in der Praxis dar.

Aus dem Inhalt:

� Einführung

� Übersicht der US-Normen nach Erzeugnissen

� US-Werkstoffbezeichnungen

� EN-Werkstoffbezeichnungen

� DIN-Werkstoffbezeichnungen

� US-Sortenbezeichnungen (Grade) ohne Norm-Nummer

� EN-DIN-Werkstoffbezeichnungen

� US-Sortenbezeichnungen (Auflistung nach steigenden EN-
Werkstoffnummern ähnlicher EN-(DIN)-Werkstoffe)

Gefüge der Gusseisenlegierungen –
Structure of Cast Iron Alloys
Stephan Hasse

Fachverlag Schiele & Schön GmbH, Berlin 2008

1. Auflage, 220 Seiten, A4, Gebunden

Preis: 128,00 €

ISBN 3-7949-0755-8

Hohe Forderungen an die Qualität und
Stabilität von Gusswerkstoffen haben
zur Folge, dass der Herstellungspro-

zess jener Gefüge ständig überwacht und
kontrolliert werden muss, um mögliche Feh-
ler frühzeitig zu erkennen oder sogar zu ver-
meiden. Von Hilfe ist es da, wenn man die
unterschiedlichen Eigenschaften verschie-
dener Gusslegierungen sowie deren wahr-
scheinlichste Fehlerquellen kennt und unterscheiden
kann.

Deshalb beschreibt Dr. Stephan Hasse, Autor des
renommierten Gießerei-Lexikons und Chefredakteur der
Fachzeitschriften DRUCKGUSS und GIESSEREI-PRAXIS,

ausführlich den Gefügeaufbau von Gusseisen
mit Kugelgraphit und geht speziell auf un-
gewollte Besonderheiten ein, welche die
Beschaffenheit und Härte eines produzierten
Bauteiles maßgeblichen beeinflussen, so
dass es sogar zum Ausschuss kommen kann.

In diesem Zusammenhang sind die Ursa-
chen, die Bildung, die Behebung und die Ver-
meidung der Gussfehler besonders interessant,
die unmittelbar im Gefüge von Gusseisen mit
kugeligen Graphitausbildungen vorkommen
können. Diese Gussfehler können in vielfältigen
Formen wie z.B. Graphitentartungen, Seige-
rungen und Weißeinstrahlung auftreten.

Diese und weitere Mängel beschreibt der
Autor und schlägt basierend auf seinen Erfah-
rungen vielseitige Lösungsmöglichkeiten für die
Praxis vor.
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Härtetechnik Hagen GmbH
Induktivhärtetechnik Hagen GmbH

Lohnhärterei mit folgenden Wärmebehandlungsverfahren:
� Einsatzhärten                                      � Nitrieren, Tenifer®

� FER-N-OX®                                           � Gasnitrieren, Kurzzeit
� Gasnitrieren, Langzeit                         � Vergüten unter Schutzgas
� Bainitisieren                                        � Normalisieren

(Zwischenstufenvergütung)               � Glühen
� Werkzeughärtung

Induktivhärten bis 2000 mm Länge und 4000 mm Durchmesser

info@haertetechnik-hagen.de · www.haertetechnik-hagen.de

Härtetechnik Hagen GmbH · 58093 Hagen · Tiegelstraße 2
Tel.: 02331 - 3581 - 0 · Fax: 02331 - 3581 - 42

Der Firmensitz im sauerländischen Hagen

Wettbewerbsvorteile des Unternehmens:
� Chargenüberwachungssystem mit lückenloser Dokumentation und Rück-

verfolgbarkeit. 
� Große Verfahrensvielfalt 
� Verkehrstechnisch günstige Autobahnanbindung 
� zertifiziert nach DIN EN ISO 9001 : 2000 und ISO/TS 16949 : 2002
Ansprechpartner: Klaus Escher

Messekalender 4/2012

10.-12. Oktober 2012 in Wiesbaden

HärtereiKongress 
68. HärtereiKongress für Wärmebehandlung, 
Werkstofftechnik, Fertigungs- und Verfahrenstechnik

16.-18. Oktober 2012 in Sosnoviec / Polen

SteelMET 
Fachmesse für Metalle und Stahl

18.-19. Oktober 2012 in Aachen

Deutscher Stahlbautag 
Fachtagung für den Stahlbau

23.-25. Oktober 2012 in Stuttgart

parts2clean 
Internationale Fachmesse für 
industrielle Teile- und Oberflächenreinigung

23.-27. Oktober 2012 in Hannover

EuroBLECH 
22. Internationale Technologiemesse für Blechbearbeitung

13.-16. November 2012 in Moskau / Russland

Metal Expo 2012 
Internationale Messe für Metallprodukte, 
Metallurgie und Metallverarbeitung

27.-30. November 2012 in Frankfurt am Main

EuroMold 
19. Weltmesse für Werkzeug- und Formenbau, 
Design und Produktentwicklung

06.-09. März 2013 in München

metall München
Europäische Fachmesse für Metallbearbeitung 
in Industrie und Handwerk

14.-17. Mai 2013 in Stuttgart

Control 
27. Internationale Fachmesse für Qualitätssicherung

16.-18. September 2013 in Cincinnati / USA

Heat Treat 
Fachmesse für Wärmebehandlung

16.-21. September 2013 in Essen

Schweißen & Schneiden 
Weltmesse für Fügen, Trennen, Beschichten

05.-08. November 2013 in Stuttgart

Blechexpo und Schweisstec  
11. Blechexpo, Internationale Fachmesse 
für Blechbearbeitung und Fügetechnologie

4. Schweisstec, Internationale Fachmesse für Fügetechnologie

Runddrahtgliedergurte 

Drahtgeflechtgurte  

Mehrfachspiralgurte

Transportlösungen für Härtefälle

T. 06442 9350-0

F. 06442 9350-50

E. info   @  d-o-h.de

WWW. D-O-H .DE
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Market survey
heat treatment 
or who is who 
in heat treatment

Dear readers,

You are holding the latest edition of the market
survey heat treatment in your hands. In this
numerous specialist companies of the heat

treatment industry present their products and serv-
ices to you. It would please us very much, if this con-
densed service representation were of some
assistance to you in your search for a suitable sup-
plier. 

Should you have any enquiries, you can turn
with confidence directly to the indicated contact
partner. 

Should you have any enquiries for suitable service
presentation in the form of an entry in the market
survey heat treatment, an advertisement or a jour-
nalistic report, I am always at your disposal for
further information.

You can reach me at: 

Phone: +49 - (0)2835-9606-0.

Gabriela Sommer
INFO: 407

Markt spiegel
Wärmebehandlung
bzw. who is who in
heat treatment

Liebe Leserinnen und liebe Leser,

Sie halten die neueste Ausgabe des Marktspiegel
Wärmebehandlung in Ihren Händen. Zahlreiche
Fachfirmen der Wärmebehandlungsbranche

präsentieren Ihnen hierin ihre Produkte und Dienst-
leistungen. Wir würden uns freuen, wenn Ihnen diese
komprimierte Leistungsdarstellung bei der Suche
nach geeigneten Lieferanten behilflich ist. 

Bei Anfragen wenden Sie sich deshalb vertrau-
ensvoll direkt an die angegebenen Ansprechpartner. 

Bei Anfragen zur eigenen Leistungspräsentation
in Form eines Eintrags im Marktspiegel Wärmebe-
handlung, einer Anzeige oder eines journalistischen
Berichts stehe ich Ihnen gern für weitere Auskünfte
zur Verfügung.

Sie erreichen mich unter: 

Tel.:+49 - (0)2835-9606-0.

Gabriela Sommer

ABIS GMBH Industrieanlagen
Industrial plants
Falkenstr. 1
D-90596 Schwanstetten
E-Mail: info@abis-gmbh.com
www.abis-gmbh.com
www.abis.info
Hr. Dipl.-Ing. Karl Heinz G. Munzert
Fr. Maria Friedrich

Aichelin Ges.m.b.H.
Fabriksgasse 3
A-2340 Mödling
Tel.: +43 - (0) 22 36/2 36 46-0
E-Mail: marketing@aichelin.com
www.aichelin.com
DIN EN ISO 9001 zertifiziert
Hr. Dr. Peter Schobesberger

Aichelin Service GmbH
Schultheiß-Köhle-Straße 7
D-71636 Ludwigsburg
Tel.: +49 - (0) 71 41/64 37-0
E-Mail: info@aichelin.de
www.aichelin.com
DIN EN ISO 9001, 
Ford Q1 zertifiziert
Hr. Manfred Hiller

ALD Vacuum Technologies
GmbH
Wilhelm-Rohn-Str. 35
D-63450 Hanau
Tel.: +49 - (0) 61 81/3 07-0
E-Mail: info@ald-vt.de
www.ald-vt.de
DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert

Durferrit GmbH
Industriestr. 3
D-68169 Mannheim
Tel.: +49 - (0) 6 21/3 22 24-0
Fax: +49 - (0) 6 21/3 22 24-8 09
E-Mail: info@hef-durferrit.com
www.hef-durferrit.com
DIN EN ISO 9001 zertifiziert

EFD Induction GmbH
Lehener Straße 91
D-79106 Freiburg
Tel.: +49 - (0) 7 61/88 51-0
Fax: +49 - (0) 7 61/88 51-1 39
E-Mail: sales@de.efdgroup.net
www.efd-induction.com
Hr. Walter Hess

Eich Wärmedämm- und 
Heizsysteme GmbH Unna
Viktoriastraße 12
D-59425 Unna
Tel.: +49 - (0) 23 03/2 54 30-0
Fax: +49 - (0) 23 03/2 54 30-10
E-Mail: info@eich-gmbh.de
www.eich-gmbh.de
Hr. Rüdiger Eich

eldec Schwenk Induction GmbH
Otto-Hahn-Str. 14
D-72280 Dornstetten
Tel.: +49 - (0) 74 43/96 49-0
Fax: +49 - (0) 74 43/96 49-31
E-Mail: info@eldec.de
www.eldec.de

EMA Indutec GmbH
Petersbergstr. 9
D-74909 Meckesheim
Tel.: +49 - (0) 62 26/7 88-0
E-Mail: info@ema-indutec.com
www.ema-indutec.com
DIN EN ISO 9001 zertifiziert
Hr. Detlev Bartknecht

Markt spiegel
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GH-INDUCTION Deutschland
Hainbrunner Str.10
D-69434 Hirschhorn
Tel.: +49 – (0) 62 72/92 16 -0
Fax: +49 – (0) 62 72/92 16 -26
E-Mail: info@gh-induction.de
www.gh-induction.de
DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert
Fr. Yvonne Bißdorf

Heinrich Grünewald GmbH & Co.
Mühlenweg 25
D-57271 Hilchenbach
Tel.: +49 - (0) 27 33/89 40-0
Fax: +49 - (0) 27 33/89 40-15
info@gruenewald-industrieofenbau.de
www.gruenewald-iindustrieofenau.de

Inductoheat Europe GmbH
Ostweg 5
D-73262 Reichenbach
Tel.: +49 - (0) 71 53/5 04-2 25
Fax: +49 - (0) 71 53/5 04-3 33
E-Mail: info@inductoheat.eu
www.inductoheat.eu
DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert
Hr. Andreas Bertsch

INDUSTRIEOFEN- & 
HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH 
UNNA
Viktoriastraße 12
D-59425 Unna
Tel.: +49 – (0) 23 03/2 52 52-0
Fax: +49 – (0) 23 03/2 52 52-20
E-Mail: info@ihu.de
www.ihu.de
AD-Merkblatt HP-0 zertifiziert
Hr. K.-U. Rinne
Hr. F.-W. zur Weihen

Ipsen International GmbH
Flutstraße 78
D-47533 Kleve
Tel.: +49 - (0) 28 21/8 04-0
Fax: +49 - (0) 28 21/8 04-3 24
E-Mail: info@ipsen.de
www.ipsen.de
DIN EN ISO 9001 zertifiziert

IVA Industrieöfen GmbH
Zum Lonnenhohl 23
D-44319 Dortmund
Tel.: +49 – (0) 2 31/9 21 78-20
Fax: +49 – (0) 2 31/9 21 78-90
E-Mail: info@iva-online.com
www.iva-online.com
DIN EN ISO 9001 zertifiziert

Linn High Therm GmbH
Heinrich-Hertz-Platz 1
D-92275 Eschenfelden
Tel.: +49 - (0) 96 65/91 40-0
Fax: +49 - (0) 96 65/17 20
E-Mail: info@linn.de
www.linn.de
DIN EN ISO 9001:2000 zertifiziert

LÖCHER Industrieofenbau 
und Apparatebau GmbH
In der Erzebach 9
D-57271 Hilchenbach
Tel.: +49 - (0) 27 33/89 68-50
Fax: +49 - (0) 27 33/83 26
E-Mail: info@loecher.de
www.loecher.de
DIN EN ISO 9001:2000 zertifiziert

MESA ELECTRONIC GMBH
Leitenstr. 26
D-82538 Geretsried-Gelting
Tel.: +49 - (0) 81 71/76 93-0
Fax: +49 - (0) 81 71/76 93-33
E-Mail: info@mesa-international.de
www.mesa-international.de
DIN EN ISO 2001 zertifiziert
Hr. Dipl.-Ing.(FH) Florian Ehmeier 
Hr. Dr. Dzo Mikulovic

Mesa Meß- und Regeltechnik
GmbH
Roggenstr. 49
D-70794 Filderstadt
Tel.: +49 - (0) 7 11/78 74 03-0
Fax: +49 - (0) 7 11/78 74 03-29
E-Mail: info@mesa-filderstadt.de
www.mesa-filderstadt.de
DIN ISO 9001:2008 zertifiziert
Hr. Stefan Kern 

Noxmat GmbH
Ringstr. 7
D-09569 Oederan
Tel.: +49 - (0) 3 72 92/65 03-0
E-Mail: info@noxmat.de
www.noxmat.com
DIN EN ISO 9001:2000 zertifiziert
Hr. Dr. Wolfgang Harbeck

PETROFER CHEMIE
Römerring 12-16
D-31137 Hildesheim
Tel.: +49 - (0) 51 21/76 27-0
Fax: +49 - (0) 51 21/5 44 38
E-Mail: info@petrofer.com
www.petrofer.com
DIN ISO 9001,14001; ISO/TS
16949 zertifiziert
Hr. Dipl.-Ing. Beitz

Process-Electronic GmbH
Dürnauer Weg 30
D-73092 Heiningen
Tel.: +49 - (0) 71 61/94 88 80
Fax: +49 - (0) 71 61/4 30 46
Hr. Baumann
Ansprechpartner Nord
Hr. Falkowski
Tel.: +49 - (0) 2 01/24 05 47-0
Fax: +49 - (0) 2 01/24 05 47-29
E-Mail: info@process-electronic.com
www.process-electronic.com
DIN EN ISO 9001 zertifiziert

Rohde Schutzgasöfen GmbH
Blochbachstr. 37-39
D-63486 Bruchköbel
Tel.: +49 - (0) 61 81/7 09 05-0
Fax: +49 - (0) 61 81/7 09 05-20
E-Mail: info@rohdetherm.de
www.rohdetherm.de
Hr. Dipl.-Ing. Andreas Wieseman

Rollmod GmbH
Dornierstr. 14
D-71272 Renningen
Tel.: +49 - (0) 71 59/60 63
Fax: +49 - (0) 71 59/27 38
E-Mail: info@rollmod.de
www.rollmod.de
Hr. Peter Hornischer

WBM_4_2012_32Seiten  25.09.12  09:52  Seite 23



The Heat Treatment Market   Der Wärmebehandlungsmarkt  4/201224

Industrie-
ofenbau

Industrial
Furnaces
Equipment

Rübig GmbH & Co. KG
Schafwiesenstr. 56
A-4600 Wels
Tel.: +43 - (0) 72 42/2 93 83-0
Fax: +43 - (0) 72 42/2 93 83-40 77
E-Mail: at.office@rubig.com
www.rubig com
Fr. Sabine Kreuzmayr

SAFED Suisse SA
36 rue Emile-Boéchat
CH-2800 Delémont
Tel.: +41 - (0) 32 421 44 60
Fax: +41 - (0) 32 421 44 64 
E-Mail: contact@safed.ch
www.safed.ch
Hr. David Salerno

SCHMETZ GmbH
Vakuumöfen
Holzener Straße 39
D-58708 Menden
Tel.: +49 - (0) 23 73/6 86-0
Fax: +49 - (0) 23 73/6 86-2 00
E-Mail: info@schmetz.de
www.schmetz.de
DIN EN ISO 9001:2008 und
ISO 14001:2004 zertifiziert

Schwartz GmbH
Edisonstr. 5
D-52152 Simmerath
Tel.: +49 - (0) 24 73/94 88-0
Fax: +49 - (0) 24 73/94 88-11
E-Mail: info@schwartz-wba.de
www.schwartz-wba.de
Hr. Harald Lehmann

SCHWING Fluid Technik GmbH
D-47506 Neukirchen-Vluyn
Tel.: +49 - (0) 28 45/9 30-0
Fax: +49 - (0) 28 45/9 30-1 00
E-Mail: mail@schwing-sft.de
www.schwing-sft.de

Stiefelmayer-Lasertechnik
GmbH & Co. KG
Rechbergstr. 42
D-73770 Denkendorf
Tel.: +49 - (0) 7 11/9 34 40-3 25
Fax: +49 - (0) 7 11/9 34 40-18
E-Mail: j.jerabek@stiefelmayer.de
www.stiefelmayer.de

Aluminiumwärmebehandlungsöfen 
furnaces for aluminium 
heat treatment
� Durferrit GmbH
� Ipsen International GmbH
� Linn High Therm GmbH
� SAFED Suisse SA
� Schwartz GmbH

Anlagenplanung | plant layout
� Aichelin Ges.m.b.H.
� Durferrit GmbH
� Heinrich Grünewald GmbH & Co.
� Ipsen International GmbH
� IVA Industrieöfen GmbH
� PETROFER CHEMIE

Brenner, Strahlrohre
burners, jet pipe burners
� INDUSTRIEOFEN- & 

HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH UNNA
� Ipsen International GmbH
� IVA Industrieöfen GmbH
� LÖCHER Industrieofenbau 

und Apparatebau GmbH
� Noxmat GmbH

Chargenöfen | batch furnaces 
� ABIS GMBH Industrieanlagen

Industrial plants
� Aichelin Ges.m.b.H.
� Heinrich Grünewald GmbH & Co.
� INDUSTRIEOFEN- & 

HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH UNNA
� Ipsen International GmbH
� IVA Industrieöfen GmbH
� Linn High Therm GmbH
� LÖCHER Industrieofenbau 

und Apparatebau GmbH
� Schwartz GmbH

Durchlauföfen | through type furnace 
� Aichelin Ges.m.b.H.
� Heinrich Grünewald GmbH & Co.
� Ipsen International GmbH
� Linn High Therm GmbH
� LÖCHER Industrieofenbau 

und Apparatebau GmbH
� Rollmod GmbH
� SAFED Suisse SA
� Schwartz GmbH

Energie-Effizienz | energy efficiency
� Ipsen International GmbH

Gebrauchtanlagen 
second hand machinery
� ABIS GMBH Industrieanlagen

Industrial plants
� Ipsen International GmbH
� Rübig GmbH & Co. KG

Glühöfen | annealing furnaces
� ABIS GMBH Industrieanlagen

Industrial plants
� Heinrich Grünewald GmbH & Co.
� INDUSTRIEOFEN- & 

HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH UNNA
� Ipsen International GmbH
� IVA Industrieöfen GmbH
� Linn High Therm GmbH
� LÖCHER Industrieofenbau 

und Apparatebau GmbH
� Schwartz GmbH

Härteöfen mit Schutzgas
hardening furnaces with 
protective atmosphere
� Aichelin Ges.m.b.H.
� INDUSTRIEOFEN- & 

HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH UNNA
� Ipsen International GmbH
� IVA Industrieöfen GmbH
� Linn High Therm GmbH
� Rohde Schutzgasöfen GmbH
� Rollmod GmbH
� SAFED Suisse SA
� Schwartz GmbH

Härteöfen ohne Schutzgas
hardening furnaces without 
protective atmosphere
� INDUSTRIEOFEN- & 

HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH UNNA
� Ipsen International GmbH
� Linn High Therm GmbH
� LÖCHER Industrieofenbau 

und Apparatebau GmbH
� SAFED Suisse SA
� Schwartz GmbH

Induktionshärteanlagen
induction machines
� EFD Induction GmbH
� eldec Schwenk Induction GmbH
� EMA Indutec GmbH
� GH-INDUCTION Deutschland
� Inductoheat Europe GmbH

Reichenbach
� Linn High Therm GmbH

Laboröfen | laboratory furnaces 
� Ipsen International GmbH
� Linn High Therm GmbH

Laserstrahlhärteanlagen
laser beam hardening systems
� EFD Induction GmbH
� Stiefelmayer-Lasertechnik

Meß-Steuer-und Regelanlagen
measuring and controlling 
equipment
� Ipsen International GmbH
� Linn High Therm GmbH
� LÖCHER Industrieofenbau 

und Apparatebau GmbH
� MESA ELECTRONIC GMBH
� Mesa Meß- und Regeltechnik
� Process-Electronic GmbH
� Rohde Schutzgasöfen GmbH

Plasmaanlagen | plasma furnaces
� Rübig GmbH & Co. KG

PVD-CVD-Anlagen | PVD-CVD-plants
� Durferrit GmbH
� Rübig GmbH & Co. KG

Salzbadanlagen | salt bath fornace
� Durferrit GmbH
� INDUSTRIEOFEN- & 

HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH UNNA
� Ipsen International GmbH
� SAFED Suisse SA

WBM_4_2012_32Seiten  25.09.12  09:52  Seite 24



25

Schutzgaserzeuger
protective atmosphere generators
� Aichelin Ges.m.b.H.
� Ipsen International GmbH
� IVA Industrieöfen GmbH

Schutzgasöfen
controlled-atmosphere furnaces
� Aichelin Ges.m.b.H.
� Eich Wärmedämm- und 

Heizsysteme GmbH Unna
� Heinrich Grünewald GmbH & Co.
� INDUSTRIEOFEN- & 

HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH UNNA
� Ipsen International GmbH
� IVA Industrieöfen GmbH
� Linn High Therm GmbH
� Rohde Schutzgasöfen GmbH
� Rollmod GmbH
� SAFED Suisse SA
� Schwartz GmbH

Temperaturmess-Systeme
temperature measuring instruments
� MESA ELECTRONIC GMBH
� Mesa Meß- und Regeltechnik
� Process-Electronic GmbH
� Rübig GmbH & Co. KG

Vakuumöfen | vacuum furnaces
� ALD Vacuum Technologies GmbH
� Heinrich Grünewald GmbH & Co.
� Ipsen International GmbH
� Linn High Therm GmbH
� Rübig GmbH & Co. KG
� SCHMETZ GmbH

Vakuumöfen
� Schwartz GmbH

Wartung und Service
maintenance engineering 
� Aichelin Ges.m.b.H.
� Aichelin Service GmbH
� EMA Indutec GmbH
� GH-INDUCTION Deutschland
� Heinrich Grünewald GmbH & Co.
� INDUSTRIEOFEN- & 

HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH UNNA
� Ipsen International GmbH
� IVA Industrieöfen GmbH
� MESA ELECTRONIC GMBH
� Mesa Meß- und Regeltechnik
� Noxmat GmbH
� Process-Electronic GmbH
� Rübig GmbH & Co. KG
� SCHMETZ GmbH

Vakuumöfen
� Schwartz GmbH

Wärmebehandlungsöfen 
zum Nitrieren 
nitriding furnaces
� Aichelin Ges.m.b.H.
� Durferrit GmbH
� INDUSTRIEOFEN- & 

HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH UNNA
� Ipsen International GmbH
� IVA Industrieöfen GmbH
� Linn High Therm GmbH
� Rohde Schutzgasöfen GmbH
� Rübig GmbH & Co. KG
� Schwartz GmbH

Waschmaschinen | washing machines
� IVA Industrieöfen GmbH

Wirbelbettöfen 
fluidised bed furnaces
� SCHWING Fluid Technik GmbH

AAN 
Apparate- und Anlagentechnik
Nürnberg GmbH 
Hamburger Straße 3
D-91126 Schwabach
Tel.: + 49 - (0) 91 12/1 87 26-0
Fax: + 49 - (0) 91 12/1 87 26-29
E-Mail: w.stoehr@aan-nuernberg.de
www.aan-nuernberg.de
DIN EN ISO 9001:2000 zertifiziert
Hr. Walter Stöhr
Hr. Christian Stöhr

ABIS GMBH Industrieanlagen
Industrial plants
Falkenstr. 1
D-90596 Schwanstetten
E-Mail: info@abis-gmbh.com
www.abis-gmbh.com
www.abis.info
Hr. Dipl.-Ing. Karl Heinz G. Munzert
Fr. Maria Friedrich

Courth Edelstahl-Apparatebau
GmbH
Euelerhammerstr. 2a
D-51580 Reichshof
Tel.: +49 – (0) 22 96/98 14-0
Fax: +49 – (0) 22 96/98 14-99
E-Mail: courth@courth.de
www.courth.de
TÜV CERT ISO 9001
Hr. Norbert Orbach

Durferrit GmbH
Industriestr. 3
D-68169 Mannheim
Tel.: +49 - (0) 6 21/3 22 24-0
Fax: +49 - (0) 6 21/3 22 24-8 09
E-Mail: info@hef-durferrit.com
www.hef-durferrit.com
DIN EN ISO 9001 zertifiziert

Eich Wärmedämm- und 
Heizsysteme GmbH Unna
Viktoriastraße 12
D-59425 Unna
Tel.: +49 - (0) 23 03/2 54 30-0
Fax: +49 - (0) 23 03/2 54 30-10
E-Mail: info@eich-gmbh.de
www.eich-gmbh.de
Hr. Rüdiger Eich

Frey - GmbH Verfahrens- 
und Regelungstechnik
Von-Steinbeis-Str. 18
D-78476 Allensbach
Tel.: +49 - (0) 75 33/47 95-6
Fax: +49 - (0) 75 33/47 98
Hr. Nieratschker

Gebrüder Hammer GmbH
Kurt-Schumacher-Ring 33
D-63303 Dreieich
Tel.: +49 - (0) 61 03/4 03 70-0
Fax: +49 - (0) 61 03/4 03 70-10
E-Mail: info@hammer-gmbh.de
www.hammer-gmbh.de
Hr. Josef Hammer

Hein, Lehmann GmbH
Alte Untergath 40
D-47805 Krefeld
Tel.: +49 – (0) 21 51/37 55
Fax: +49 – (0) 21 51/37 59 00
E-Mail: info@heinlehmann.de
www.heinlehmann.de
Fr. Alice Poeira
Hr. Bernd Müller

INDUSTRIEOFEN- & 
HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH 
UNNA
Viktoriastraße 12
D-59425 Unna
Tel.: +49 – (0) 23 03/2 52 52-0
Fax: +49 – (0) 23 03/2 52 52-20
E-Mail: info@ihu.de
www.ihu.de
AD-Merkblatt HP-0 zertifiziert
Hr. K.-U. Rinne
Hr. F.-W. zur Weihen

Linn High Therm GmbH
Heinrich-Hertz-Platz 1
D-92275 Eschenfelden
Tel.: +49 - (0) 96 65/91 40-0
Fax: +49 - (0) 96 65/17 20
E-Mail: info@linn.de
www.linn.de
DIN EN ISO 9001:2000 zertifiziert
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Zulieferer 

Suppliers
MESA ELECTRONIC GMBH
Leitenstr. 26
D-82538 Geretsried-Gelting
Tel.: +49 - (0) 81 71/76 93-0
Fax: +49 - (0) 81 71/76 93-33
E-Mail: info@mesa-international.de
www.mesa-international.de
DIN EN ISO 2001 zertifiziert
Hr. Dipl.-Ing.(FH) Florian Ehmeier 
Hr. Dr. Dzo Mikulovic

Mesa Meß- und Regeltechnik
GmbH
Roggenstr. 49
D-70794 Filderstadt
Tel.: +49 - (0) 7 11/78 74 03-0
Fax: +49 - (0) 7 11/78 74 03-29
E-Mail: info@mesa-filderstadt.de
www.mesa-filderstadt.de
DIN ISO 9001:2008 zertifiziert
Hr. Stefan Kern 

PETROFER CHEMIE
Römerring 12-16
D-31137 Hildesheim
Tel.: +49 - (0) 51 21/76 27-0
Fax: +49 - (0) 51 21/5 44 38
E-Mail: info@petrofer.com
www.petrofer.com
DIN ISO 9001,14001; ISO/TS
16949 zertifiziert
Hr. Dipl.-Ing. Beitz

Process-Electronic GmbH
Dürnauer Weg 30
D-73092 Heiningen
Tel.: +49 - (0) 71 61/94 88 80
Fax: +49 - (0) 71 61/4 30 46
Hr. Baumann
Ansprechpartner Nord
Hr. Falkowski
Tel.: +49 - (0) 2 01/24 05 47-0
Fax: +49 - (0) 2 01/24 05 47-29
E-Mail: info@process-electronic.com
www.process-electronic.com
DIN EN ISO 9001 zertifiziert

Vulkan Edelstahlkomponenten
GmbH
Hüttenstr. 35b
D-52355 Düren
Tel.: +49 - (0) 24 21/1 29 25-10
Fax: +49 - (0) 24 21/1 29 25-11
info@vulkan-edelstahl.de
www.vulkan-edelstahl.de

Abschreckanlagen 
Quenching systems
� AAN 

Apparate- und Anlagentechnik
Nürnberg GmbH 

� Durferrit GmbH
� Linn High Therm GmbH

Abschreckmittel | quenchants 
� PETROFER CHEMIE

Brenner, Strahlrohre
burners, jet pipe burners
� Courth Edelstahl-Apparatebau
� Vulkan 

Edelstahlkomponenten GmbH

Chargierhilfsmittel
loading equipment
� Courth Edelstahl-Apparatebau
� INDUSTRIEOFEN- & 

HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH UNNA
� Vulkan 

Edelstahlkomponenten GmbH

Drahtfördergurte | wire belts
� Hein, Lehmann GmbH

Glühmuffeln | annealing muffle
� ABIS GMBH Industrieanlagen

Industrial plants
� Courth Edelstahl-Apparatebau
� INDUSTRIEOFEN- & 

HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH UNNA
� Vulkan 

Edelstahlkomponenten GmbH

Härtekörbe | heat treating basket
� Hein, Lehmann GmbH

Heizelemente | heating elements
� ABIS GMBH Industrieanlagen

Industrial plants
� Eich Wärmedämm- und 

Heizsysteme GmbH Unna

Isolationswerkstoffe
isolation materials
� ABIS GMBH Industrieanlagen

Industrial plants
� Eich Wärmedämm- und 

Heizsysteme GmbH Unna

Kühlanlagen | cooling systems
� AAN 

Apparate- und Anlagentechnik
Nürnberg GmbH 

Meß-, Analysen und Regelanlagen
measuring and 
controlling instruments
� Frey - GmbH Verfahrens- 

und Regelungstechnik
� Linn High Therm GmbH
� MESA ELECTRONIC GMBH
� Mesa Meß- und Regeltechnik
� Process-Electronic GmbH

Retorten | retorts
� Courth Edelstahl-Apparatebau
� INDUSTRIEOFEN- & 

HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH UNNA
� Vulkan 

Edelstahlkomponenten GmbH

Salze | salts
� Durferrit GmbH
� PETROFER CHEMIE

Salzbadtiegel | salt bath crucible
� Courth Edelstahl-Apparatebau
� Durferrit GmbH
� INDUSTRIEOFEN- & 

HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH UNNA

Sauerstoffsonden | oxygen probes
� Frey - GmbH Verfahrens- 

und Regelungstechnik
� MESA ELECTRONIC GMBH
� Mesa Meß- und Regeltechnik
� Process-Electronic GmbH

Schutzgasausrüstungen
protective gas equipment
� Frey - GmbH Verfahrens- 

und Regelungstechnik
� Gebrüder Hammer GmbH

Schutzgase | inert gases
� Gebrüder Hammer GmbH

Tenifertiegel | tenifer cruciale
� Courth Edelstahl-Apparatebau
� Durferrit GmbH
� INDUSTRIEOFEN- & 

HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH UNNA

Thermoelemente | Thermocouples
� ABIS GMBH Industrieanlagen

Industrial plants
� MESA ELECTRONIC GMBH
� Mesa Meß- und Regeltechnik

Vakuumanlagen | vacuum furnaces
� AAN 

Apparate- und Anlagentechnik
Nürnberg GmbH  

Wärmetauscher | heat exchanger
� AAN 

Apparate- und Anlagentechnik
Nürnberg GmbH 
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ALD Vacuum Technologies
GmbH
Wilhelm-Rohn-Str. 35
D-63450 Hanau
Tel.: +49 - (0) 61 81/3 07-0
E-Mail: info@ald-vt.de
www.ald-vt.de
DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert

Bodycote 
Wärmebehandlung GmbH
Buchwiesen 6
D-73061 Ebersbach
Tel.: +49 - (0) 71 63/1 03-0
Fax: +49 - (0) 71 63/1 03-4 01
E-Mail: info-de@bodycote.com
www.bodycote.com
DIN EN ISO 9001:2000 zertifiziert
Hr. Jan Elwart 
Fr. Ramona Goswin

BorTec GmbH & Co. KG
Goldenbergstr. 2
D-50354 Hürth
Tel.: +49 - (0) 22 33/40 63 20
E-Mail: info@bortec.de
www.bortec.de
DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert
Hr. Dr. Hunger

DIROSTAHL
Karl Diederichs KG
Luckhauser Str. 1-5
D-42899 Remscheid
Tel.: +49 (0) 2191 593-200
Fax: +49 (0) 2191 593-208
E-Mail: cbuschmann@dirostahl.de
www.dirostahl.de
ISO 9001:2008, KTA 1401 zertifiziert
Hr. Dr.-Ing. C. Buschmann

DISTL – EDELSTAHL
UND HÄRTETECHNIK GmbH
Keltenstraße 4
D-86343 Königsbrunn
Tel.: +49 - (0) 82 31/70 13
Fax: +49 - (0) 82 31/3 45 83
E-Mail: info@distl.com
www.distl.com
DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert
Hr. Gräbener

Gebr. LÖCHER Glüherei GmbH
Mühlenseifen 2
D-57271 Hilchenbach
Tel.: +49 - (0) 27 33/89 68-0
Fax: +49 - (0) 27 33/89 68-10
E-Mail: info@loecher-glueherei.de
www.loecher-glueherei.de
DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert
Hr. Rainer Löcher

Glüherei GmbH Magdeburg
Alt Salbke 6-10
D-39122 Magdeburg
Tel.: +49 - (0) 3 91/4 07-25 61
Fax: +49 - (0) 3 91/4 07-25 24
E-Mail: info@glueherei.de
www.glueherei.de
DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert
Hr. Böbe

Heinrich Grünewald GmbH & Co.
Mühlenweg 25
D-57271 Hilchenbach
Tel.: +49 - (0) 27 33/89 40-0
Fax: +49 - (0) 27 33/89 40-15
info@gruenewald-industrieofenbau.de
www.gruenewald-industrieofenbau.de

Härterei
Dipl.-Ing. Peter Eicker KG
Weißenpferd 14
D-58553 Halver
Tel.: +49 – (0) 23 53/30 28
Fax: +49 – (0) 23 53/40 28
E-Mail: info@haerterei-eicker.de
www.haerterei-eicker.de
DIN EN ISO 9001:2008 und 
14001:2004 zertifiziert

Härterei Gerster AG
Güterstraße 3
CH-4622 Egerkingen
Tel.: +41 – (0) 62/3 88 70 00
Fax: +41 – (0) 62/3 98 31 12
E-Mail: sanerm@gerster.ch
www.gerster.ch
DIN EN ISO 9001; ISO/TS 16949;
ISO 13485 und ISO 14001 zertifiziert
Hr. Michel Saner

Härterei Reese Bochum GmbH
Oberscheidstr. 25
D-44807 Bochum
Tel.: +49 – (0) 2 34/90 36-0
Fax: +49 – (0) 2 34/90 36-96
E-Mail: verkauf@haerterei.com
www.haerterei.com
Hr. Bernd Lange

Härterei Schmidthaus GmbH
Langscheider Str. 36-44
D-58339 Breckerfeld
Tel.: +49 - (0) 23 38/80 08-0
Fax: +49 - (0) 23 38/80 08-30
E-Mail: info@schmidthaus.de
www.schmidthaus.de
DIN EN ISO 9001:2000 und 
ISO/TS 16949:2002 zertifiziert

Härtetechnik Hagen GmbH
Tiegelstr. 2
D-58093 Hagen
Tel.: +49 - (0) 23 31/35 81-0
Fax: +49 - (0) 23 31/35 81-42
E-Mail: info@haertetechnik-hagen.de
www.haertetechnik-hagen.de
DIN EN ISO 9001:2000, ISO14001 
und ISO TS 16949 zertifiziert
Hr. Klaus Escher
Hr. Jörg Schmul
Hr. Heiko Zimmer (QS)

HEKO Härtetechnik
Eisenbahnstr. 2
D-58733 Wickede
Tel.: +49 – (0) 23 77/91 80-0
Fax: +49 - (0) 23 77/91 80-58
E-Mail: STEINKE@HEKO.COM
www.heko.com/index.php?bereich=43
DIN EN ISO 9001:2000 zertifiziert
Hr. Helmut Steinke

Inductoheat Europe GmbH
An der Flachsrösse 5A
D-64367 Mühltal
Tel.: +49 - (0) 61 51/10 16 60
Fax: +49 - (0) 61 51/1 01 66 29
E-Mail: info@inductoheat.eu
www.inductoheat.eu
DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert
Hr. Andreas Bertsch
Hr. Anton Frank

Inductoheat Europe GmbH
Ostweg 5
D-73262 Reichenbach
Tel.: +49 - (0) 71 53/5 04-2 25
Fax: +49 - (0) 71 53/5 04-3 33
E-Mail: info@inductoheat.eu
www.inductoheat.eu
DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert
Hr. Andreas Bertsch

Induktivhärtetechnik Hagen
GmbH
Tiegelstr. 11
D-58093 Hagen
Tel.: +49 – (0) 23 31/3 50 02 90
E-Mail: info@induktiv-hagen.de

Lohnwärme-
behandlung

Contract
heat 
treatment
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Josten & Bock GmbH
Röntgenstr. 28
D-57439 Attendorn
Tel.: +49 - (0) 27 22/93 81-3
Fax: +49 - (0) 27 22/93 81-40
E-Mail: info@jostenundbock.de
www.jostenundbock.de
ISO/TS 16949, DIN EN ISO 9001
und DIN EN ISO 14001 zertifiziert
Hr. Josten

Mauth Wärmebehandlungs-
technik GmbH
Gewerbestr. 13
D-78609 Tuningen
Tel.: +49 - (0) 74 64/98 76-0
Fax: +49 - (0) 74 64/98 76-10
www.mauth.com

OWZ Ostalb-Warmbehandlungs-
zentrum GmbH
Ulmer Straße 82-84
D-73431 Aalen
Tel.: +49 - (0) 73 61/37 80-0
Fax: +49 - (0) 73 61/37 80-55
E-Mail: peller@owz-aalen.de
www.scholz-edelstahl.de
DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert
Hr. Peller

REUTER Vakuumlöttechnik
GmbH & Co. KG
Hauptstraße 87
D-63825 Schöllkrippen
Tel.: +49 - (0) 60 24/67 15-0
Fax: +49 - (0) 60 24/67 15-99
E-Mail: info@reuter-vlt.de
www.reuter-vlt.de
DIN EN ISO; OHRIS zertifiziert
Hr. Ottmar Mann

Stiefelmayer-Lasertechnik
GmbH & Co. KG
Rechbergstr. 42
D-73770 Denkendorf
Tel.: +49 - (0) 7 11/9 34 40-3 25
Fax: +49 - (0) 7 11/9 34 40-18
E-Mail: j.jerabek@stiefelmayer.de
www.stiefelmayer.de

C. & H. Turck GmbH
Rader Straße 118
D-42897 Remscheid
Tel.: +49 - (0) 21 91/66 83 75
Fax: +49 - (0) 21 91/6 28 04
E-Mail: info@chturck.de
DIN EN ISO 9001:2000 zertifiziert
Hr. Dipl.-Chem. Karl-Peter Turck 

VHP Vakuum-Härterei 
Petter GmbH
Max-Weber-Str. 43
D-25451 Quickborn
Tel.: +49 - (0) 41 06/7 20 36
Fax: +49 - (0) 41 06/7 51 15
E-mail: info@vhpetter.de
www.vhpetter.de
DIN EN ISO 9002 zertifiziert
Hr. Bernd Raabe
Hr. Frank Wallberg

Wegener Härtetechnik GmbH
Michelinstr. 4
D-66424 Homburg
Tel.: +49 - (0) 68 41/9 72 80-0
Fax: +49 - (0) 68 41/9 72 80-19
E-Mail: info@wegener-haertetechnik.de
www.wegener-haertetechnik.de
DIN EN ISO 9001 ISO/TS 16949
zertifiziert

WERZ Vakuum – 
Wärmebehandlung GmbH
Trochtelfinger Str. 50
D-72501 Gammertingen-Harthausen
Tel.: +49 - (0) 75 74/9 34 93-0
Fax: +49 - (0) 75 74/9 34 93-15
E-Mail: info@werz.de
www.werz.de
DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert

Aluminium- Wärmebehandlung 
Aluminium heat treatment
� Gebr. LÖCHER Glüherei GmbH
� Glüherei GmbH Magdeburg
� Härtetechnik Hagen GmbH
� Mauth Wärmebehandlungstechnik

Bainitisieren | austempering
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� Härtetechnik Hagen GmbH
� Josten & Bock GmbH
� Wegener Härtetechnik GmbH

Borieren | boriding
� BorTec GmbH & Co. KG
� Härterei Gerster AG
� VHP Vakuum-Härterei 

Petter GmbH

CVD/PVD-Beschichtung
CVD/PVD coating
� WERZ Vakuum – Wärmebehandlung

Einsatzhärten | case hardening
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� DISTL– EDELSTAHL

UND HÄRTETECHNIK GmbH
� Härterei Reese Bochum GmbH
� Härterei Schmidthaus GmbH
� Härtetechnik Hagen GmbH
� HEKO Härtetechnik
� Mauth Wärmebehandlungstechnik
� Wegener Härtetechnik GmbH

Entfetten | Reinigen
degreasing | cleaning
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� Härterei Reese Bochum GmbH
� Härtetechnik Hagen GmbH

Flammhärten | flame hardening
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� Härterei Gerster AG
� Härterei Reese Bochum GmbH

Gleitschleifen | slide grinding
� Härtetechnik Hagen GmbH

Glühbehandlungen | Annealing
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� BorTec GmbH & Co. KG
� DIROSTAHL

Karl Diederichs KG
� DISTL – EDELSTAHL

UND HÄRTETECHNIK GmbH
� Gebr. LÖCHER Glüherei GmbH
� Glüherei GmbH Magdeburg
� Heinrich Grünewald GmbH & Co.
� Härterei Reese Bochum GmbH
� Härterei Schmidthaus GmbH
� Härtetechnik Hagen GmbH
� HEKO Härtetechnik
� Mauth Wärmebehandlungstechnik
� OWZ Ostalb-

Warmbehandlungszentrum 
� REUTER Vakuumlöttechnik
� C. & H. Turck GmbH
� VHP Vakuum-Härterei Petter GmbH
� Wegener Härtetechnik GmbH
� WERZ Vakuum – Wärmebehandlung

Induktionshärten
Induction hardening
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� Härterei Reese Bochum GmbH
� Härtetechnik Hagen GmbH
� HEKO Härtetechnik
� Inductoheat Europe GmbH

Mühltal
� Inductoheat Europe GmbH 

Reichenbach
� Induktivhärtetechnik Hagen 
� Mauth Wärmebehandlungstechnik

Lohnwärme-
behandlung

Contract
heat 
treatment
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Lohnwärme-
behandlung

Contract
heat 

treatment

Laserstrahlhärten
laser beam hardening
� Härterei Gerster AG
� Stiefelmayer-Lasertechnik

Löten | brazing
� ALD Vacuum Technologies GmbH
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� REUTER Vakuumlöttechnik
� VHP Vakuum-Härterei Petter GmbH
� Wegener Härtetechnik GmbH
� WERZ Vakuum – Wärmebehandlung

NE-Wärmebehandlung
non-ferrous heat treatment
� Gebr. LÖCHER Glüherei GmbH
� Glüherei GmbH Magdeburg
� Härtetechnik Hagen GmbH
� REUTER Vakuumlöttechnik

Nitrieren | nitriding
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� DISTL – EDELSTAHL

UND HÄRTETECHNIK GmbH
� Härterei Reese Bochum GmbH
� Härtetechnik Hagen GmbH
� HEKO Härtetechnik
� Wegener Härtetechnik GmbH
� WERZ Vakuum – Wärmebehandlung 

Nitrocarburieren | nitrocarburising
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� DISTL – EDELSTAHL

UND HÄRTETECHNIK GmbH
� Härterei Reese Bochum GmbH
� Härtetechnik Hagen GmbH
� HEKO Härtetechnik
� Wegener Härtetechnik GmbH
� WERZ Vakuum – Wärmebehandlung

Oberflächenhärten von aust. Stahl
surface hardening of austenitic steel
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� BorTec GmbH & Co. KG
� Härterei Gerster AG
� Härterei Reese Bochum GmbH

Oxidieren | oxidising
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� DISTL – EDELSTAHL

UND HÄRTETECHNIK GmbH
� Härterei Reese Bochum GmbH
� Härtetechnik Hagen GmbH
� HEKO Härtetechnik
� WERZ Vakuum – Wärmebehandlung

Plasmawärmebehandlung
plasma heat treatment
� Bodycote

Wärmebehandlung GmbH
� Härterei

Dipl.-Ing. Peter Eicker KG
� Härterei Reese Bochum GmbH
� Wegener Härtetechnik GmbH
� WERZ Vakuum – Wärmebehandlung

QPQ | QPQ
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH

Richten | straightening
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� DIROSTAHL

Karl Diederichs KG
� Härterei Reese Bochum GmbH
� Härtetechnik Hagen GmbH
� Mauth Wärmebehandlungstechnik
� OWZ Ostalb-

Warmbehandlungszentrum 

Salzbadwärmebehandlung
salt bath heat treatment
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� DISTL – EDELSTAHL

UND HÄRTETECHNIK GmbH
� Wegener Härtetechnik GmbH

Strahlen | mechanical finishing
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� BorTec GmbH & Co. KG
� Glüherei GmbH Magdeburg
� Härterei Reese Bochum GmbH
� Härterei Schmidthaus GmbH
� Härtetechnik Hagen GmbH
� OWZ Ostalb-

Warmbehandlungszentrum 
� Wegener Härtetechnik GmbH
� WERZ Vakuum – Wärmebehandlung

Tiefkühlen | cryogenic treatment
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� DISTL – EDELSTAHL

UND HÄRTETECHNIK GmbH
� Härterei Reese Bochum GmbH
� HEKO Härtetechnik
� Mauth Wärmebehandlungstechnik
� VHP Vakuum-Härterei Petter GmbH
� Wegener Härtetechnik GmbH
� WERZ Vakuum – Wärmebehandlung

Unterdruckaufkohlen 
low pressure carburizing
� ALD Vacuum Technologies GmbH
� Bodycote  

Wärmebehandlung GmbH
� HEKO Härtetechnik
� Wegener Härtetechnik GmbH

Vakuumhärten | vacuum hardening
� ALD Vacuum Technologies GmbH
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� BorTec GmbH & Co. KG
� DISTL – EDELSTAHL

UND HÄRTETECHNIK GmbH
� Härterei Reese Bochum GmbH
� HEKO Härtetechnik
� VHP Vakuum-Härterei Petter GmbH
� Wegener Härtetechnik GmbH
� WERZ Vakuum – Wärmebehandlung

Vergüten ohne Schutzgas
hardening and tempering 
without protective atmosphere
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� BorTec GmbH & Co. KG
� DIROSTAHL

Karl Diederichs KG
� Gebr. LÖCHER Glüherei GmbH
� Härterei Reese Bochum GmbH
� Härterei Schmidthaus GmbH
� Härtetechnik Hagen GmbH
� OWZ Ostalb-

Warmbehandlungszentrum 
� C. & H. Turck GmbH
� Wegener Härtetechnik GmbH

Vergüten unter Schutzgas
hardening and tempering 
in protective atmosphere
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� BorTec GmbH & Co. KG
� DISTL – EDELSTAHL

UND HÄRTETECHNIK GmbH
� Härterei Reese Bochum GmbH
� Härterei Schmidthaus GmbH
� Härtetechnik Hagen GmbH
� HEKO Härtetechnik
� Mauth Wärmebehandlungstechnik
� OWZ Ostalb-

Warmbehandlungszentrum 
� Wegener Härtetechnik GmbH
� WERZ Vakuum – Wärmebehandlung
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Bodycote 
Wärmebehandlung GmbH
Buchwiesen 6
D-73061 Ebersbach
Tel.: +49 - (0) 71 63/1 03-0
Fax: +49 - (0) 71 63/1 03-4 01
E-Mail: info-de@bodycote.com
www.bodycote.com
DIN EN ISO 9001:2000 zertifiziert
Hr. Jan Elwart 
Fr. Ramona Goswin

BorTec GmbH & Co. KG
Goldenbergstr. 2
D-50354 Hürth
Tel.: +49 - (0) 22 33/40 63 20
E-Mail: info@bortec.de
www.bortec.de
DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert
Hr. Dr. Hunger

DIROSTAHL
Karl Diederichs KG
Luckhauser Str. 1-5
D-42899 Remscheid
Tel.: +49 (0) 2191 593-200
Fax: +49 (0) 2191 593-208
E-Mail: cbuschmann@dirostahl.de
www.dirostahl.de
ISO 9001:2008, KTA 1401 zertifiziert
Hr. Dr.-Ing. C. Buschmann

Dr. Sommer 
Werkstofftechnik GmbH
Akkreditiertes Prüflabor
Hellenthalstr. 2
D-47661 Issum
Tel.: +49 - (0) 28 35/96 06-0
Fax: +49 - (0) 28 35/96 06-60
E-Mail:info@werkstofftechnik.com
www.werkstofftechnik.com
DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert
DIN EN ISO 17025:2005 akkreditiert
AZAV zertifiziert
Hr. Dr.-Ing. Peter Sommer

Eich Wärmedämm- und 
Heizsysteme GmbH Unna
Viktoriastraße 12
D-59425 Unna
Tel.: +49 - (0) 23 03/2 54 30-0
Fax: +49 - (0) 23 03/2 54 30-10
E-Mail: info@eich-gmbh.de
www.eich-gmbh.de
Hr. Rüdiger Eich

eldec Schwenk Induction GmbH
Otto-Hahn-Str. 14
D-72280 Dornstetten
Tel.: +49 - (0) 74 43/96 49-0
Fax: +49 - (0) 74 43/96 49-31
E-Mail: info@eldec.de
www.eldec.de

Frey - GmbH
Verfahrens- und 
Regelungstechnik
Von-Steinbeis-Str. 18
D-78476 Allensbach
Tel.: +49 - (0) 75 33/47 95-6
Fax: +49 - (0) 75 33/47 98
Hr. Nieratschker

Härterei Gerster AG
Güterstraße 3
CH-4622 Egerkingen
Tel.: +41 – (0) 62/3 88 70 00
Fax: +41 – (0) 62/3 98 31 12
E-Mail: sanerm@gerster.ch
www.gerster.ch
DIN EN ISO 9001; ISO/TS 16949;
ISO 13485 und ISO 14001 zertifiziert
Hr. Michel Saner

Härterei Schmidthaus GmbH
Langscheider Str. 36-44
D-58339 Breckerfeld
Tel.: +49 - (0) 23 38/80 08-0
Fax: +49 - (0) 23 38/80 08-30
E-Mail: info@schmidthaus.de
www.schmidthaus.de
DIN EN ISO 9001:2000 und 
ISO/TS 16949:2002 zertifiziert

INDUSTRIEOFEN- & 
HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH 
UNNA
Viktoriastraße 12
D-59425 Unna
Tel.: +49 – (0) 23 03/2 52 52-0
Fax: +49 – (0) 23 03/2 52 52-20
E-Mail: info@ihu.de
www.ihu.de
AD-Merkblatt HP-0 zertifiziert
Hr. K.-U. Rinne
Hr. F.-W. zur Weihen

Ipsen International GmbH
Flutstraße 78
D-47533 Kleve
Tel.: +49 - (0) 28 21/8 04-0
Fax: +49 - (0) 28 21/8 04-3 24
E-Mail: info@ipsen.de
www.ipsen.de
DIN EN ISO 9001 zertifiziert

Linn High Therm GmbH
Heinrich-Hertz-Platz 1
D-92275 Eschenfelden
Tel.: +49 - (0) 96 65/91 40-0
Fax: +49 - (0) 96 65/17 20
E-Mail: info@linn.de
www.linn.de
DIN EN ISO 9001:2000 zertifiziert

MESA ELECTRONIC GMBH
Leitenstr. 26
D-82538 Geretsried-Gelting
Tel.: +49 - (0) 81 71/76 93-0
Fax: +49 - (0) 81 71/76 93-33
E-Mail: info@mesa-international.de
www.mesa-international.de
DIN EN ISO 2001 zertifiziert
Hr. Dipl.-Ing.(FH) Florian Ehmeier 
Hr. Dr. Dzo Mikulovic

Mesa Meß- und Regeltechnik
GmbH
Roggenstr. 49
D-70794 Filderstadt
Tel.: +49 - (0) 7 11/78 74 03-0
Fax: +49 - (0) 7 11/78 74 03-29
E-Mail: info@mesa-filderstadt.de
www.mesa-filderstadt.de
DIN ISO 9001:2008 zertifiziert
Hr. Stefan Kern 

PETROFER CHEMIE
Römerring 12-16
D-31137 Hildesheim
Tel.: +49 - (0) 51 21/76 27-0
Fax: +49 - (0) 51 21/5 44 38
E-Mail: info@petrofer.com
www.petrofer.com
DIN ISO 9001,14001; ISO/TS
16949 zertifiziert
Hr. Dipl.-Ing. Beitz

Service und
Beratung

Service and
consultation
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Service und
Beratung

Service and
consultation

Process-Electronic GmbH
Dürnauer Weg 30
D-73092 Heiningen
Tel.: +49 - (0) 71 61/94 88 80
Fax: +49 - (0) 71 61/4 30 46
Hr. Baumann
Ansprechpartner Nord
Hr. Falkowski
Tel.: +49 - (0) 2 01/24 05 47-0
Fax: +49 - (0) 2 01/24 05 47-29
E-Mail: info@process-electronic.com
www.process-electronic.com
DIN EN ISO 9001 zertifiziert

SCHMETZ GmbH
Vakuumöfen
Holzener Straße 39
D-58708 Menden
Tel.: +49 - (0) 23 73/6 86-0
Fax: +49 - (0) 23 73/6 86-2 00
E-Mail: info@schmetz.de
www.schmetz.de
DIN EN ISO 9001:2008 und
ISO 14001:2004 zertifiziert

Schwartz GmbH
Edisonstr. 5
D-52152 Simmerath
Tel.: +49 - (0) 24 73/94 88-0
Fax: +49 - (0) 24 73/94 88-11
E-Mail: info@schwartz-wba.de
www.schwartz-wba.de
Hr. Harald Lehmann

C. & H. Turck GmbH
Rader Straße 118
D-42897 Remscheid
Tel.: +49 - (0) 21 91/66 83 75
Fax: +49 - (0) 21 91/6 28 04
E-Mail: info@chturck.de
DIN EN ISO 9001:2000 zertifiziert
Hr. Dipl.-Chem. Karl-Peter Turck 

Wegener Härtetechnik GmbH
Michelinstr. 4
D-66424 Homburg
Tel.: +49 - (0) 68 41/9 72 80-0
Fax: +49 - (0) 68 41/9 72 80-19
E-Mail: info@wegener-haertetechnik.de
www.wegener-haertetechnik.de
DIN EN ISO 9001 ISO/TS 16949 zertifiziert

Analysen | chem. Analyses
� DIROSTAHL

Karl Diederichs KG
� Dr. Sommer 

Werkstofftechnik GmbH
Akkreditiertes Prüflabor

� Härterei Gerster AG
� Ipsen International GmbH
� Wegener Härtetechnik GmbH

Beratungen | process consultations
� Bodycote 

Wärmebehandlung GmbH
� BorTec GmbH & Co. KG
� DIROSTAHL

Karl Diederichs KG
� Dr. Sommer 

Werkstofftechnik GmbH
Akkreditiertes Prüflabor

� Eich Wärmedämm- und 
Heizsysteme GmbH Unna

� eldec Schwenk Induction GmbH
� Frey - GmbH Verfahrens- 

und Regelungstechnik
� Härterei Gerster AG
� Härterei Schmidthaus GmbH
� Ipsen International GmbH
� PETROFER CHEMIE
� Process-Electronic GmbH
� C. & H. Turck GmbH
� Wegener Härtetechnik GmbH

Interne QM-Audits 
internal quality audits
� Dr. Sommer 

Werkstofftechnik GmbH
Akkreditiertes Prüflabor

Kalibrierung von Thermoelementern
calibration of Thermocouples
� MESA ELECTRONIC GMBH
� Mesa Meß- und Regeltechnik

Laborbedarf | Laboratory
� Linn High Therm GmbH

QM-Systemberatung und Audits
quality-systems and 
internal quality audits
� Dr. Sommer 

Werkstofftechnik GmbH
Akkreditiertes Prüflabor

� Mesa Meß- und Regeltechnik

Sachverständigengutachten
appraisal
� Dr. Sommer 

Werkstofftechnik GmbH
Akkreditiertes Prüflabor

Seminare und inhouseschulungen
seminars and inhouse seminars
� Dr. Sommer 

Werkstofftechnik GmbH
Akkreditiertes Prüflabor

Untersuchungen
material investigations
� BorTec GmbH & Co. KG
� DIROSTAHL

Karl Diederichs KG
� Dr. Sommer 

Werkstofftechnik GmbH
Akkreditiertes Prüflabor

� Ipsen International GmbH
� C. & H. Turck GmbH
� Wegener Härtetechnik GmbH

Wartung und Service 
von Ofenanlagen
maintenance engineering 
of furnaces
� Eich Wärmedämm- und 

Heizsysteme GmbH Unna
� Frey - GmbH Verfahrens- 

und Regelungstechnik
� INDUSTRIEOFEN- & 

HÄRTEREIZUBEHÖR GmbH UNNA
� Ipsen International GmbH
� Linn High Therm GmbH
� MESA ELECTRONIC GMBH
� Mesa Meß- und Regeltechnik
� Process-Electronic GmbH
� SCHMETZ GmbH

Vakuumöfen
� Schwartz GmbH
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