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Das vierte Quartal des Jahres
HdrtereiKongress 2025
wieder in Wiesbaden

Sehr geehrte Leserinnen und Leser!

er HartereiKongress war in diesem Jahr sehr
D frih, weshalb die Ausgabe des vierten Quar-

tals noch nicht gedruckt war. Aber in diesem
Jahr war vieles ohnehin anders als gewohnt.

Der HartereiKongress fand wieder in Wiesbaden
statt, jedoch ohne Ausstellung. Zwar konnten sich
interessierte Firmen an einer Tischmesse beteiligen,
aber der Schwerpunkt lag auf dem wissenschaftlichen
Vortragsprogramm.

Am Vorabend fand die AWT-Mitgliederversamm-
lung statt. Es wurde lebhaft diskutiert, wie und wo
der HartereiKongress in den ndchsten Jahren statt-
finden wird. Im ndchsten Jahr findet er vom 12. bis
15. Oktober 2026 in KéIn mit dem gewohnten Messe-
auftritt statt. Zusatzlich zum 82. HartereiKongress
finden zeitgleich der 31. IFHTSE Weltkongress und
die europdische Warmebehandlungskonferenz (ECHT)
statt. Die Konferenzsprache wird Englisch sein.

Die Mitgliedersammlung hatte aber noch drei
weitere Highlights auf dem Programm. Der frihere
AWT-Vorsitzende Dr. Winfried Grdafen erhielt die Eh-
renmitgliedschaft der AWT, was von den Anwesenden
mit stehenden Ovationen begriBt wurde.

Dr. Jorg Kleff und Dr. Thomas Libben wurden
mit der Ehrennadel der AWT ausgezeichnet. Auch
diese beiden Geehrten waren seit Jahrzehnten wich-
tige und aktive Mitglieder der Warmebehandlungs-
gemeinschaft. Der AWT-Vorsitzende Dr. Thomas
Waldenmaier betonte die enormen technisch-wis-
senschaftlichen Leistungen.

Auch an dieser Stelle gratuliere ich den drei Ge-
ehrten ganz herzlich.

Im Monat Oktober findet noch eine weitere sehr
bedeutende Tagung, die 51. VDI-Jahrestagung ,Scha-
densanalyse 2025" statt. In Wirzburg treffen sich
am 21. und 2210. die Schadensfallexperten und
-expertinnen zum Branchentreffpunkt und diskutieren
exemplarische Bauteilschdden. Das Schwerpunkt-
thema lautet in diesem Jahr ,Produktverbesserung
durch Schadenspravention”.

Zum Schluss noch eine Mitteilung aus unserem
Hause. Unser friherer Auszubildender Elias Regehr
wurde als bester Werkstoffprifer des Jahrgangs
2025 im Kammerbezirk Wesel, Kleve und Duisburg
ausgezeichnet. Die IHK ehrte alle Joahrgangsbesten
in den verschiedenen Berufssparten mit einer grof3en
und bunten Veranstaltung.

Mit besten Gri3en

The fourth quarter of the year
HdrtereiKongress 2025
returns to Wiesbaden

Dear Readers!

he HartereiKongress (HardeningCongress) was
held very early this year, which is why the

fourth quarter issue had not yet been printed.
But this year, many things were different than usual
anyway.

The HartereiKongress took place in Wiesbaden
again, but without an exhibition. Although interested
companies were able to participate in a table fair,
the focus was on the scientific lecture program.

The AWT members' meeting took place the
evening before. There was lively discussion about
how and where the HartereiKongress will be held in
the coming years. Next year, it will take place from
October 12 to 15, 2026, in Cologne, with the usual
trade fair presence. In addition to the 82" Hardening
Congress, the 31 IFHTSE World Congress and the
European Conference on Heat Treatment (ECHT)
will take place at the same time. The conference
language will be English.

However, the members' meeting had three further
highlights on the agenda. Former AWT Chairman
Dr. Winfried Grafen was awarded honorary mem-
bership of the AWT, which was greeted with a
standing ovation by those present.

Dr. Jorg Kleff and Dr. Thomas Lubben were
awarded the AWT badge of honor. Both honorees
have also been important and active members of
the heat treatment community for decades. AWT
Chairman Dr. Thomas Waldenmaier emphasized
their enormous technical and scientific achievements.

I would like to take this opportunity to congratulate
the three honorees once again.

Another very important conference, the 51 VDI
Annual Conference "Schadensanalyse 2025" (Damage
Analysis 2025) will take place in October. Damage
case experts will meet in Wirzburg on October 21
and 22 for an industry gathering to discuss examples
of component damage. This year's main topic is
"Product improvement through damage prevention.”

Finally, an information from our company. Our
former apprentice Elias Regehr was honored as the
best materials tester of the class of 2025 in the
Wesel, Kleve, and Duisburg chamber district. The
Chamber of Industry and Commerce honored all of
the best in their class in various professions witheditors
are also to be congratulated on this work.

With kindly regards

rE- ggu«w
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Anwendungsakademie

09. Februar 2026, 14:00 - 17:00 Uhr
Grundlagen der Gefiigeentstehung

Gefiige in Stdhlen - Grundlagenvortréiige

Welche metallischen Geflge gibt es? Welche Ei-
genschaften bieten diese Geflge? Wie werden
diese Geflige erzeugt? Mit diesen und dhnlichen
Fragen beschdaftigen wir uns in anschaulichen Vor-
tragen, Diskussionen und Beispielen und schaffen
die Grundlage fir die beiden Folgeseminare vom
10. = 1. Februar und vom 6. — 7. Oktober.

10. - 11. Februar 2026

Gefiige in Stdhlen und deren
metallographische Bewertung -
Praxistage

Gefiige im Anlieferzustand -

Vortréige und praktische Laboriibungen

Die Praxistage ,Gefligebewertung" richten sich an
Mitarbeiter, die metallographische Untersuchungen
durchfiihren bzw. Ergebnisse der Metallographie be-
werten und interpretieren mussen. In dieser Veran-
staltung werden insbesondere Neueinsteigern die
metallographischen Grundkenntnisse und die Be-
schreibung von Gefligen im Lieferzustand vermittelt.

6. - 7. Oktober 2026

Gefiige in Stdhlen und deren metallographische
Bewertung - Praxistage

Gefiige im Gebrauchszustand -

Vortréige und praktische Laboriibungen

in unserem Institut

In diesem zweiten Teil werden Geflige nach unter-
schiedlichsten Warmebehandlungen (Harten, Rand-
schichthdarten, Einsatzharten, Nitrieren und Nitro-
carburieren) sowie Geflige aus Schadensfallen be-
schrieben.

Vortréige und Seminare
in Issum-Sevelen

10. - 14. November 2025

Teil 1: Einsteigerseminar mit Kursabschlusspriifung
Was der Hdrteriiber seine Arbeit wissen muss
Ausbildung zur

Wiérmebehandlungs-Fachkraft -Basiswissen-
Wochenseminar tiber Grundlagen der Werkstofftechnik
und Warmebehandlung. Speziell fur Einsteiger und
Berufsneulinge.

10. - 11. Mdrz 2026

Schadensféille untersuchen und bewerten -
Praxistage

Schadensfélle sind stets drgerliche Angelegenheiten.
Sie fuhren nicht selten zu Streit und kontroversen Dis-
kussionen Uber magliche Ursachen, immer sind sie
aber mit Kosten- und Zeitaufwand verbunden.

In diesem Seminar werden die Systematiken der
Schadensfallaufnahme und -bearbeitung deutlich ge-
macht. Fir eine erfolgreiche Schadensanalyse werden
notwendige Kenntnisse Uber den Zusammenhang
zwischen dem geschadigten Bauteil und der Scha-
densursache vermittelt

20. - 24. April 2026
Teil 1: Einsteigerseminar mit Kursabschlusspriifung

Was der Hdirteriiber seine Arbeit wissen muss

Ausbildung zur
Wirmebehandlungs-Fachkraft -Basiswissen-

Wochenseminar tber Grundlagen der Werkstofftechnik
und Waérmebehandlung. Speziell fur Einsteiger und
Berufsneulinge.

08. - 12. Juni 2026

Teil 2: Aufbauseminar mit Kursabschlusspriifung

Was der Hdrter liber seine Arbeit wissen muss

Ausbildung zur

Wiirmebehandlungs-Fachkraft -Basiswissen-
Wochenseminar fur Absolventen des Einsteigerseminars
oder fur Mitarbeiter mit Vorkenntnissen bzw. profunden
praktischen Erfahrungen.
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Prof. Dr. Peter Sommer,
Dr. Sommer
Werkstofftechnik

Ralph Matthdus,
Wittmann Hdrterei

Dr. Simon Hechler,
Wegener
Hdrtetechnik

Wolfram Wiech,
HTU Hadrtetechnik

Frank Werz,
WERZ Vakuum-
Wérmebehandlung

Aus der Arbeit
des Technologie Forums
Werkstoff & Wdrme

uf dem HartereiKolloquium in Wiesbaden tra-
Afen sich 1997 interessierte Firmenvertreter zur

Grindung des Technologie Forums Werkstoff
& Warme (TEW.W.). Immer wieder gab und gibt es
Fragen, Probleme und Situationen, die nicht nur in
einem Warmebehandlungsbetrieb relevant waren,
sondern mehrere Firmen betrafen. Somit war die Idee
geboren, diese ungeldsten Aufgaben gemeinsam pro-
xisnah zu untersuchen und die Ergebnisse den Mit-
gliedsfirmen exklusiv zur VerflUgung zu stellen. Die ggf.
erforderlichen Warmebehandlungen wurden nahezu
ausschlieBlich in Anlagen der Mitgliedsfirmen durch-
geflhrt und die begleitenden Untersuchungen im
Labor der Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH.

Die Mitgliedsbeitradge wurden ausnahmslos zur
Finanzierung der Projekte eingesetzt, Verwaltungskosten
entstanden nicht. Die j@hrlichen Vollversammmlungen
wurden stets von einem der Mitgliedsunternehmen
ausgerichtet.

Unbeabsichtigtes Aufsticken

Das erste Projekt befasste sich mit der Frage, ob
und in welchem Umfang es bei der Vakuumhértung
zu einem unbeabsichtigten Aufsticken kommt. Anlass
zu diesem Projekt war die Beobachtung, dass bei der
Oberflachenhdrteprifung an Warmarbeitsstahlen mit
einem UCI-Harteprifer hdhere Hartewerte ermittelt
wurden als bei einer Rockwell-Harteprifung. Systema-
tische Untersuchungen haben dann bestdtigt, dass
die hdhere Oberflédchenhdrte durch ein unerwiinschtes
Aufsticken verursacht wird. Mittels unterschiedlicher
Ballastkorper konnte nachgewiesen werden, dass die
Abkihlungsgeschwindigkeit einen starken Einfluss auf
die Stickstoffaufnahme hat. In Bild 1 sind die mittels
GDOES bestimmten Stickstoffprofile abgebildet, in Bild
2 die Oberflachenhdrtewerte bei unterschiedlichen
Priflasten.

Auch das aktuelle Projekt des Jahres 2025 befasst
sich erneut mit dem unbeabsichtigten Aufsticken.
Beim Vakuumhdrten korrosionsbesténdiger Stdahle
wurde je nach Stahlsorte ein unterschiedliches Aufsti-
cken festgestellt. Diese Beobachtung wird im aktuellen
Projekt an sechs verschiedenen korrosionsbestdndigen
Stahlen systematisch untersucht.

Restaustenit und Mafstabilitat
nach der Warmebehandlung

Im TEWMW.-Projekt 10 wurde der Einfluss der
Abkuhlgeschwindigkeit auf die Umwandlung des
Restaustenits untersucht. Die Kunden der Hartereien
im TEW.W. winschten absolut maBstabile Bauteile
aus dem Kaltarbeitsstahl X153CrMoV12, Werkstoff-
Nr. 1.2379, bei gleichzeitig max. méglicher Harte zu
garantieren. Insbesondere bei groBeren Bauteilab-
messungen war dies mit zweifachem Anlassen bei
530°C nicht gewdhrleistet.

From the Work of the
Technology Forum
Materials & Heat

t the HartereiKolloquium (Hardening Collo-
Aquium) in Wiesbaden in 1997, interested com-

pany representatives met to found the
Technology Forum Materials & Heat (TFEW.W.). Time
and again, there were and still are questions, prob-
lems, and situations that were not only relevant to
one heat treatment company, but affected several
companies. Thus, the idea was born to jointly inves-
tigate these unsolved tasks in a practical manner
and to make the results available exclusively to the
member companies. Any necessary heat treat-
ments were carried out almost exclusively in the fa-
cilities of the member companies, and the
accompanying investigations were conducted in
the laboratory of Dr. Sommer Werkstofftechnik
GmbH.

The membership fees were used exclusively to
finance the projects; no administrative costs were
incurred. The annual general meetings were always
hosted by one of the member companies.

Unintended Nitriding

The first project dealt with the question of
whether and to what extent unintended nitriding
occurs during vacuum hardening. The reason for
this project was the observation that surface hard-
ness tests on hot-work steels using a UCI hardness
tester yielded higher hardness values than Rockwell
hardness tests. Systematic investigations then con-
firmed that the higher surface hardness was caused
by undesirable sticking. Using different ballast
bodies, it was possible to demonstrate that the
cooling rate has a strong influence on nitrogen ab-
sorption. Figure 1 shows the nitrogen profiles de-
termined using GDOES, and Figure 2 shows the
surface hardness values at different test loads.

The current project for 2025 is once again
dealing with unintended nitriding. During vacuum
hardening of corrosion-resistant steels, different
degrees of nitriding were observed depending on
the type of steel. This observation is being system-
atically investigated in the current project on six
different corrosion-resistant steels.

Residual Austenite and Dimensional
Stability after Heat Treatment

The TEW.W. Project 10 investigated the influence
of cooling rate on the transformation of residual
austenite. The customers of the hardening shops in
the TEWW. wanted to guarantee absolutely di-
mensionally stable components made of cold work
steel X153CrMoV12, material no. 1.2379, while at the
same time achieving the maximum possible hard-
ness. This could not be guaranteed with double
tempering at 530°C, especially for larger component
dimensions.
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Ballastkérper mit AuBendurchmessern von @ 150
mm und @ 300 mm wurden mittig durchgdngig auf-
gebohrt und mit Scheiben aus dem Stahl X153CrMoV12,
Werkstoff-Nr. 12379, wieder vollsténdig geflillt. Zusétzlich
wurden Proben in der Abmessung @ 25 x 2 mm ohne
Ballastkérper verwendet. Die Austenitisierung erfolgte
bei 1080°C 30 min mit nachfolgendem 5 bar Stickstoff
Gasdruckabschrecken.

Die réntgenographisch gemessenen Restaustenit-
gehalte lieBen erkennen, dass der Restaustenitanteil
nach dem Harten von ca. 30 % bei der kleinsten Ab-
messung auf ca. 40 % bei der groBRten Abmessung
anstieg, Bild 3. Nach dem ersten und zweiten Anlassen
bei 530°C war der Restaustenitgehalt zwar geringer,
jedoch lag bei keiner Abmessung ein Wert unterhalb
der Nachweisgrenze von 2 % vor. Bei der gréten Ab-
messung von @ 350 mm betrug der Restaustenitgehalt
noch ca. 22 %, Bild 4.

Aus den Ergebnissen der Restaustenitgehalte war
zu folgern, dass bei langsamer Abkihlung eine gewisse
Stabilisierung des Restaustenits auftritt, was die Um-
wandlung in Martensit beim Anlassen erschwert. Erst
eine zusdtzliche Tiefkihlung fuhrte zum gewdinschten
Ergebnis und zu einem Restaustenitgehalt unterhalb
der Nachweisgrenze.

Standzeiterh6hung von Forderbdn-
dern in Durchlauféfen

Die Warmebehandlung von Schittgitern sowie
Lotbehandlungen werden in Férderbandéfen sehr
haufig durchgefiihrt. Die das Behandlungsgut aufneh-
menden Forderbdnder durchlaufen den Warmebe-
handlungsofen und kihlen auf dem Rickweg zur Auf-
gabestelle vollsténdig wieder ab. Die Ofenatmosphdre
ist typischerweise ein Schutzgas. Beim Verglten und
beim Einsatzhdrten wird in den Gberwiegenden Féllen
ein endothermisches Gas verwendet, das entweder
aus Stickstoff-Methanol hergestellt wird oder Uber
einen Endogasgenerator bereitgestellt wird. Das Léten
erfolgt dagegen unter reinem Wasserstoff oder unter
Formiergas mit hohem Wasserstoffanteil.

Die Férderbdander unterliegen systembedingt einer
hohen Temperaturbelastung, einer permanenten Tem-
peraturwechselbelastung sowie einer mechanischen
Belastung durch das Behandlungsgut und den Band-
antrieb, unter reaktiver Ofenatmosphdre und oxidie-
render Atmosphdre beim Rucktransport. Diese pro-
zesstechnischen EinflussgréBen werden durch weitere
Faktoren, die die Lebensdauer von Forderbdndern
beeinflussen, ergdinzt. Hierzu z&hlen:

B Fertigungsqualitét des Férderbandes

durch den Hersteller

m Auswahl der hitzebesténdigen Stéhle

m Einbautemperatur und Voroxidation

m Ofenkonstruktion

B [nstandhaltungsmaBnahmen

Insgesamt ist die Haltbarkeit bzw. Lebensdauer
von Forderbdndern in Durchlauféfen ist eine sehr kom-
plexe GroRe. Der Kaufpreis und die Lebensdauer ent-
scheiden jedoch in erheblichem Mal3e Uber die Hohe
der Betriebskosten.

Betriebliche Aufzeichnungen haben ergeben, dass
die Lebensdauer an einer und derselben Vergi-
tungsanlage zwischen 3 und 18 Monaten variieren
kann.

X40CrMoV5-1, 1.2344
1020°C 30 min >
5 bar Stickstoff Nitrogen
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Ballast bodies with outer diameters of @ 150
mm and @ 300 mm were drilled through the center
and completely refilled with discs made of
X153CrMoV12 steel, material no. 1.2379. In addition,
samples measuring @ 25 x 2 mm without ballast
bodies were used. Austenitization was carried out
at 1080°C for 30 minutes, followed by quenching
with 5 bar nitrogen gas pressure.
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The residual austenite content measured by X-
ray analysis showed that the residual austenite
content after hardening increased from approx.
30% for the smallest dimension to approx. 40% for
the largest dimension, Figure 3. After the first and
second tempering at 530°C, the residual austenite
content was lower, but none of the dimensions had
a value below the detection limit of 2%. For the
largest dimension of @ 350 mm, the residual austenite
content was still approx. 22%, Figure 4.

The results for residual austenite content showed
that slow cooling causes a certain stabilization of
the residual austenite, which makes it harder to
convert to martensite during tempering. Only addi-
tional deep cooling led to the desired result and a
residual austenite content below the detection limit.
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Bild 1: Einfluss der
Abkiihlungs-
geschwindigkeit auf
die Konzentrations-
profile an der
Bauteiloberfldche

Figure 1:

Influence of
cooling rate on
concentration
profiles at the
component surface

Bild 2: Veréinderung
der Oberfléchen-
hérte durch
unbeabsichtigtes
Aufsticken in
Abhdngigkeit von
der Abkiihlungs-
geschwindigkeit

Figure 2: Change in
surface hardness
due to unintentional
nitriding depending
on the cooling rate

Bild 3: Restaustenit-
gehalte nach dem
Héirten an Proben
aus dem Kernbe-
reich unterschiedli-
cher Ballastkérper

Figure 3: Residual
austenite content
after hardening in
samples from the
core area of
different ballast
bodies



Bild 4: Veréinderung
der Restaustenitge-
halte nach dem
Anlassen in
Abhdngigkeit von
der Abktihldauer
nach ein- und
zweimaligem
Anlassen bei 530°C
(1h)

Figure 4: Change in
residual austenite
content after
tempering as a
function of cooling
time after one and
two tempering
cycles at 530°C (1h)

Bild 5:
Verbindungsschicht
mit ablésbarer
Doppelschicht an
Proben aus dem
Verglitungsstahl
42CrMo4, 1.7225

Figure 5:
Compound layer
with remouable
double layer on
samples made of
tempering steel
42CrMo4, 1.7225
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Im Rahmen dieses Projekts wurde der Einfluss
werkstoff- und warmebehandlungsbedingter Einfluss-
gréBen auf die Lebensdauer von Férderbéndern mit
dem Ziel einer Lebensdauererhthung untersucht.
Hierzu wurden Forderbdnder nach unterschiedlichen
Nutzungszeiten von drei Warmebehandlungsbetrieben
zur Verflgung gestellt, untersucht und ausgewertet.
Damit konnte eine Vorgehensweise zur Standzeiter-
hoéhung beschrieben werden.

Doppelschichtbildung
beim Nitrieren

Nach Nitrier- und/oder Nitrocarburierbehandlungen
wurde mehrfach beobachtet, dass sich ein Teil der
Verbindungsschicht selbststéindig abloste oder sich
leicht manuell ablésen lieB. Unter der abgeldsten
Schicht war die Oberflache schwarz. Mit einfachen
Prifmethoden, z.B. einem Klebestreifentest, war eine
erste technologische Priufung maoglich. Damit waren
jedoch die Ursachen des Auftretens der ablésbaren
Schicht nicht geklart.

Von Firmen, die nitrierte bzw. nitrocarburierte Bau-
teile verbauen oder einsetzen, bestand die Beflirchtung,
dass sich in geschlossenen Tribosystemen ablésende
Schichten negativ auf das VerschleiBverhalten und
ggf. enge Durchgdnge oder Bohrungen verstopfen
kénnten. In Bild 5 ist die typische Ausbildung einer
Doppelschicht dargestellt.

In diesem Projekt wurden die Hintergrinde und
Entstehungsursachen dieser ablésbaren Schichten
untersucht. Hierzu wurden auch Atmosphdrenmes-
sungen an zwei Nitrieranlagen durchgefthrt.

Wasserstoffaufnahme
bei der Warmebehandlung

Die Bedeutung der Thematik ,Wasserstoffaufnahme
und Effusion” lasst sich schon daran ablesen, dass

Increased service life of conveyor
belts in continuous furnaces

The heat treatment of bulk materials and soldering
processes are very often carried out in conveyor belt
furnaces. The conveyor belts carrying the material to be
treated pass through the heat treatment furnace and
cool down completely on their way back to the feeding
point. The furnace atmosphere is typically a protective
gas. For tempering and case hardening, an endothermic
gas is used in most cases, which is either produced from
nitrogen-methanol or supplied by an endogas generator.
Soldering, on the other hand, is carried out under pure
hydrogen or under forming gas with a high hydrogen
content.

Due to the nature of the system, the conveyor belts
are subject to high temperatures, constant temperature
fluctuations, and mechanical stress from the material
being processed and the belt drive, under a reactive
furnace atmosphere and an oxidizing atmosphere during
return transport. These process-related influencing factors
are supplemented by other factors that affect the
service life of conveyor belts. These include:

® Manufacturing quality of the conveyor belt

by the manufacturer

B Selection of heat-resistant steels

B |nstallation temperature and pre-oxidation

® Furnace design

B Maintenance measures

Overall, the durability or service life of conveyor
belts in continuous furnaces is a very complex factor.
However, the purchase price and service life have a sig-
nificant impact on operating costs.

Operational records have shown that the service
life can vary between 3 and 18 months on the same fur-
nace system.

As part of this project, the influence of material and
heat treatment-related factors on the service life of
conveyor belts was investigated with the aim of increasing
their service life. For this purpose, conveyor belts were
provided by three heat treatment companies after dif-
ferent periods of use, examined, and evaluated. This
made it possible to describe a procedure for increasing
service life.

Double layer formation
during nitriding

After nitriding and/or nitrocarburizing treatments, it
has been observed on several occasions that part of the
compound layer detached spontaneously or could be
easily removed manually. The surface beneath the de-
tached layer was black. Simple testing methods, such as
an adhesive tape test, enabled an initial technological
assessment to be carried out. However, this did not
clarify the causes of the detachable layer.

Companies that install or use nitrided or nitrocarburized
components feared that layers detaching in closed tri-
bosystems could have a negative effect on wear behavior
and possibly clog narrow passages or bores. Figure 5
shows the typical formation of a double layer.

This project investigated the background and
causes of these detachable layers. Atmospheric
measurements were also carried out on two nitriding
systems for this purpose.
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Tabelle 1 Behandlungen in Stickstoff-Methanol-Propan-Atmospharen

Table 1

Treatments in Nitrogen-Methanol-Propane Atmospheres

Prozess Process

Ofenzeit Furnace Time

Wasserstoff Hydrogen [ppm]

nach Abschrecken nach Anlassen
after quenching after tempering

920°C -> 840°C -> Ol 0il 80°C 04:30 h + 180°C 2:00 h 1,60 0,26
950°C -> 840°C -> 0L 0il 80°C 10:30 h + 180°C 2:30 h 1,70 047
960°C -> 840°C -> Ol 0il 80°C 36:00 h + 180°C 2:30 h 1,50 051
900°C -> 830°C -> Ol 0il 60°C 06:20 h + 160°C 3:30 h 1,10 0,09
930°C -> 830°C -> Ol 0il 60°C 13:40 h + 180°C 2:20 h 1,50 0,28

Behandlung in einer Endogas-Erdgas-Atmosphare Treatment in an endogas natural gas atmosphere

980°C -> 840°C -> 0L Oil 60°C 44:00 h + 170°C 6:30 h 1,60 0,12
Tabelle 2 Behandlung in einer Stickstoff-Methanol-Propan-Ammoniak-Atmosphare
Table2  Treatment in a Nitrogen-Methanol-Propane-Ammonia Atmosphere
880°C -> 0L Oil 60°C 03:55 h + 160°C 1:30 h 1,70 0,15
Schmelzextraktion Melting extraction 2,70 1,23
insgesamt 3 Projekte zu diesem Thema bearbeitet Hydrogen Absorption

wurden. Bei allen Austenitisierungen in endothermischer
Ofenatmosphdre kommt es zu einer Aufnahme von
Wasserstoff. Die Wassergasreaktionsgleichung (1) zeigt
die Reaktionsprodukte vor und nach dem Ablauf der
Reaktion. Der Wasserstoff spaltet jedoch ebenso wie
das Kohlenmonoxid an der Bauteiloberflache auf, und
der entstehende atomare Wasserstoff wird von der
Oberfléche absorbiert.

CO + H2 -<-> [C] + H20 (1)

Bei 950°C kann der Austenit bis zu 55 ppm Was-
serstoff im Gitter |6sen. Beim Abschrecken bleibt der
absorbierte Wasserstoff zundchst im Bauteil. Erst eine
zeitnahe und ausreichende Anlassbehandlung fuhrt zu
einer Wasserstoffeffusion. Kommt es zu starken zeitlichen
Verzogerungen bei der Anlassbehandlung, wird die
Wasserstoffeffusion behindert oder génzlich unterbun-
den. Auch andere StorgroBen, z.B. MakroeinschlUsse,
kdénnen zu einem dhnlichen Effekt fuhren, da Wasserstoff
an den Grenzfladchen zum Einschluss eine energetisch
glnstige Position findet.

An diesem Projekt waren acht Hértereien beteiligt.
FuUr insgesamt 28 unterschiedliche, aber betriebstbliche
Warmebehandlungen wurden die Wasserstoffgehalte
nach dem Abschrecken und nach dem Anlassen be-
stimmt. Um auf dem Transportweg von der Harterei
zu unserem Labor keinen Wasserstoff zu ,verlieren”, er-
folgten unmittelbar nach Abschluss der Warmebe-
handlung eine Verpackung in Trockeneis und ein so-
fortiger Versand. Nach der Ankunft im Labor wurde
der Wasserstoffgehalt sofort mittels Heilgas- und
Schmelzextraktion vermessen. Die Messungen wurden
nach 14, 28 und 56 Tagen wiederholt. Alle Ergebnisse
der HeiBgasextraktion belegten, dass nach der be-
triebstblichen Anlassbehandlung der diffusionsféhige
Wasserstoff noch nicht vollsténdig effundiert ist. In
Tabelle 1 sind einige Beispiele aufgefihrt.

Bei der Carbonitrierbehandlung eines Automaten-
stahls fiel auf, dass der diffusionsféhige Wasserstoffanteil
nach dem Anlassen dhnlich hoch war wie bei allen
Proben aus 16MnCr5. Dagegen lag der Wasserstoffgehalt
bei einer Schmelzextraktion sehr viel héher, Tabelle 2.
Hieraus folgte, dass die zahlreichen Grenzflachen zwi-
schen den Mangansulfiden und der Matrix Wasserstoff
trappen.

Die vorgestellten Beispiele der TFWW.-Projekte
zeigen, dass praxisnahe Untersuchungen hilfreiche Er-

during Heat Treatment

The importance of the topic of "hydrogen absorption
and effusion” can be seen from the fact that a total of
three projects have been carried out on this subject.
All austenitizing processes in an endothermic furnace
atmosphere result in hydrogen absorption. The water
gas reaction equation (1) shows the reaction products
before and after the reaction has taken place. However,
hydrogen, like carbon monoxide, splits at the component
surface, and the resulting atomic hydrogen is absorbed
by the surface.

CO + H2-<->[C] + H20 (1)

At 950°C, austenite can dissolve up to 5.5 ppm
hydrogen in the lattice. During quenching, the absorbed
hydrogen initially remains in the component. Only
prompt and sufficient tempering treatment leads to
hydrogen effusion. If there are significant delays in
tempering treatment, hydrogen effusion is impeded
or completely prevented. Other disturbances, such as
macro inclusions, can also lead to a similar effect, as
hydrogen finds an energetically favorable position at
the interfaces to the inclusion.

Eight hardening shops participated in this project.
The hydrogen content was determined after quenching
and tempering for a total of 28 different, but standard
heat treatments. In order to avoid "losing” hydrogen
during transport from the hardening shop to our lab-
oratory, the samples were packed in dry ice immediately
after completion of the heat treatment and shipped
immediately. Upon arrival at the laboratory, the
hydrogen content was immediately measured using
hot gas and melting extraction. The measurements
were repeated after 14, 28, and 56 days. All hot gas
extraction results confirmed that the diffusible hydrogen
had not yet completely effused after the standard
tempering treatment. Table 1 lists some examples.

During the carbonitriding treatment of a free-
cutting steel, it was noticed that the diffusible hydrogen
content after tempering was similarly high as in all
samples made of 16MnCr5. In contrast, the hydrogen
content was much higher in melt extraction, Table 2.
This indicated that the numerous interfaces between
the manganese sulfides and the matrix hydrogen
trap.

The Heat Treatment Market Der Warmebehandlungsmarkt 4 | 2025

Tabelle 1: Wasser-
stoffgehalte an
einsatzgehdrteten
Proben aus
16MnCr5 nach dem
Abschrecken und
nach dem Anlassen

Table 1: Hydrogen
content in
case-hardened
samples made of
16MnCr5 after
quenching and
tempering

Tabelle 2: Wasser-
stoffgehalte an car-
bonitrierten Proben
aus 11SMn30 nach
dem Abschrecken
und nach dem
Anlassen

Table 2: Hydrogen
content in
carbonitrided
samples made of
11SMn30 after
quenching and
tempering



gebnisse fur die Optimierung von Wdarmebehand-
lungsprozessen liefern sowie tiefergehende Erkenntnisse
liefern kdnnen. Die detaillierten Ergebnisse der Projekte
stehen nur den Mitgliedsfirmen zur Verfligung. Eine
Einzelbeteiligung externer Firmen ist jedoch ebenfalls
moglich.

Kontakt: Prof. Dr. Peter Sommer
Geschdftsfiihrer Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH
+49 2835 9606-0 | ps@werkstofftechnik.com

The examples presented from the TEW.W. projects
show that practical investigations can provide helpful
results for optimizing heat treatment processes and
can also yield more in-depth insights. The detailed
results of the projects are only available to member
companies. However, individual participation by external
companies is also possible.

Wir, die Shanghai Ronghan Heat Treatment Technology
Co., Ltd., sind ein internationales Handelsunternehmen
mit Sitz in Shanghai /China.

Unser Hauptgeschift sind hochwertige Chargiergestelle
(Korbe, Grundroste und spezielle Sonderformen), sowie
Ersatzteile und relevantes Zubehér fiir industrielle Ofen
in Deutschland und Europa.

Die Produkte werden nach europdischem Standard
hergestellt. Unsere Kunden in Deutschland und Europa
profitieren von unserem fortschrittlichen Design, hoher
Qualitdt, glnstigem Preis und schneller Lieferung.

Shanghai Ronghan Heat Treatment Technology Co., Ltd.
Room 604, Unit 45, Lane 158, Baocheng Road, Xinzhuang
Town, Minhang District, Shanghai, PRC.

Tel: +86-139 1604 2289
Email: powerfulzhang@foxmail.com

Web: http://ronghan.mysxl.cn

Unser Biiro in Deutschland:
Tel.: +49-173-481 5590 @RONGHAN

Email: info.shrh@foxmail.com
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Eine neue Mitarbeiterin
verstdarkt unser Team

eit Sommer dieses Jahres bereichert Natalia Mak-Mak
S MSc. das Team der Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH

als wissenschaftliche Mitarbeiterin im Bereich der Werk-
stoffprifung.

Frau Mak-Mak absolvierte ihr Studium der ,Angewandten
Werkstoffkunde" an der Staatlichen Technischen Universitait
des Asowschen Meeres in Mariupol, Ukraine. lhre Masterarbeit
widmete sie dem Thema ,Erzeugung metastabiler Zustéinde
und Verstarkung von Baustdhlen durch thermische und che-
misch-thermische Behandlungsverfahren®.

Nach erfolgreichem Abschluss eines B2-Sprachkurses und
der Teilnahme an einem speziellen Kurs zur Arbeitssuche
wurde Frau Mak-Mak durch das Jobcenter auf unser Unter-
nehmen aufmerksam. lhre Bewerbung fUr ein Praktikum im
Labor Uberzeugte — und legte den Grundstein fur ihre weitere
berufliche Laufbahn bei uns.

Wadhrend meines Praktikums habe ich schnell gemerkt,
dass ich bei Dr. Sommer meine in der Ukraine erworbenen
Fahigkeiten sehr gut einsetzen konnte. Mit der Arbeit hier im
Labor ging ein Traum in Erfullung’, berichtet Frau Mak-Mak.
Nach Abschluss des Praktikums nahm sie das Angebot zur
Festanstellung gerne an.

lhr zuklnftiger Aufgabenbereich umfasst [=]
die Bearbeitung und Dokumentation von Scha- &
densféllen — ein zentraler Bestandteil unserer 4k
werkstofftechnischen Dienstleistungen.

Weitere Informationen zu unseren Laborleistungen finden Sie
unter: https;/werkstofftechnik.com/werkstoffpruefung/

Institutspriifungen zur
Wédrmebehandlungsfachkraft

Auch im vergangenen Quartal hat eine Teilnehmerin unserer Semi-
nare die abschlieRRende Institutspriifung zur Wérmebehandlungs-
Fachkraft (Basiswissen) erfolgreich abgeschlossen. Das Zertifikat
erhalten Teilnehmer nach Erfiillung der folgenden Kriterien:
m Erfolgreiche Teilnahme
am Einsteigerseminar
mit Abschlussklausur
m Erfolgreicher Abschluss einer
Hausarbeit 1
m Erfolgreiche Teilnahme
am Aufbauseminar
mit Abschlussklausur
m Erfolgreicher Abschluss
einer Hausarbeit 2
m Bestatigung des Arbeitgebers
Uber eine mindestens
einjahrige Berufspraxis
im Unternehmen
m Erfolgreiche Bearbeitung einer Warmebehandlungs-
aufgabe mit Prozess- und Ergebnisdokumentation
® Mindliche Abschlussprifung

Natascha Wrobbel

Wir gratulieren herzlich zur erfolgreichen Abschlusspriifung.

Neuer Kerbschlaghammer
starkt Priiftechnik in Neuss

nser Labor in Neuss hat seine Prifausstattung um
U einen modernen Kerbschlaghammer der Firma Galdabini
mit einer Schlagenergie von 450 Joule erweitert. Das
Gerdt ist nach NIST- und ASTM-Standards abgenommen und
erfullt damit héchste internationale Anforderungen an Préizision
und Vergleichbarkeit der Prufergebnisse. Mit seiner robusten
C-Pendelhammer-Bauweise, einem schwingungsoptimierten
Maschinenkérper und einer allseitigen Sicherheitsumhausung
bietet es maximale Betriebssicherheit. Die elektronische Mess-
werterfassung mit Drehwinkelgeber ermoglicht eine exakte
Bestimmung der verbrauchten Bruchenergie, die direkt am in-
tegrierten Touchscreen angezeigt wird.

Der neue Kerbschlaghammer ergdnzt das bestehende
Gerdt des gleichen Herstellers in unserem Labor in Issum und
erweitert unsere Kapazitéten deutlich. Dank der hohen Schlag-
energie kdnnen wir auch besonders zéhe Stdhle und Edelstéhle
zuverléssig prifen. Die schnelle motorische
Pendelhammerhub-Funktion steigert
die Prifgeschwindigkeit und reduziert
Rustzeiten erheblich. Damit sind
wir in der Lage, Kundenauftrage
noch flexibler, individueller und
termingerechter zu bearbeiten.

Mit dieser Investition reagieren
wir auf die stetig steigenden An-
forderungen aus der Automobil-,
Maschinenbau- und Stahlindustrie.
Unser Ziel war es, die Prifqualitat
weiter zu steigern, die Bearbeitungs-
zeiten zu verkUrzen und unseren Kun-
denservice auf hdchstem technischen
Niveau zu sichern. Der neue Kerb-
schlaghammer ist damit ein wichtiger
Baustein flr die Zukunftsfahigkeit un-
seres Labors.
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Elias Regehr, Jahrgangsbester Werkstoffpriifer

im Kammerbezirk Wesel, Kleve, Duisburg

LN ]
ber die bestandene Abschlussprifung hatten wir bereits in der letzten
Ausgabe berichtet. Es folgte jedoch noch eine erfreuliche Mitteilung der
Industrie- und Handelskammer zu Duisburg.

Unser ehemaliger Auszubildender Elias Regehr hat in

diesem Jahr den besten Abschluss als Werkstoffprufer
geschafft und erhielt eine Einladung zur Bestenehrung
im Theater am Marientor. Wir haben ihn begleitet
und konnten diesen Moment miterleben. Es war eine
sehr groBe Veranstaltung, denn die Besten aus allen
Berufssparten sowie die Absolventen der Meisterpri-

fungen wurden einzeln aufgerufen und geehrt.

Die Vizeprasidentin der IHK, Frau Susanne
Convent-Schramm, und der Vorsitzende des
Berufsbildungsausschusses, Frank Wittig,
Uberreichten die Urkunden und gratulierten
jedem Ausbildungsbesten persénlich.

Es gab ein buntes Beiprogramm mit der
Musikgruppe Knallblech, die fréhliche und
lautstarke Musik auf ihren Blechinstrumenten
spielte. Sie verbreiteten eine fur diesen
Abend passende gute Stimmung.

Am Tag nach der Ehrung gratulierten nicht
nur die Kollegen, sondern auch unsere Teil-
nehmer des Metallographie-Seminars ganz
herzlich.

GROUP

EXPERTISE IN HEAT TREATMENT

DIE SPEZIALISTEN FUR IHREN WARMEBEHANDLUNGSPROZESS

PROZESSSTOFFE, DIE MASSSTABE SETZEN

ABSCHRECKOLE

Hochleistungs- und Mehrbereichs-Abschreckale,
Vak Abschreckdle,

Synthetische Abschreck- und Anlassile

DURIXOL / MULTIQUENCH / SYNABOL / SYNANOL

POLYMER-ABSCHRECKMITTEL

Intensiv, mild und élahnlich wirkende Polymer-Produkte
fir das Brausen- und Tauchbadabschrecken

SERVISCOL / POLYQUENCH / OSMANIL / GLYKOQUENCH

KORROSIONSSCHUTZMITTEL
Korrosionsschutz- und Briinierungsmittel
SERVITOL / ISOQUENCH

SPEZIALREINIGER

Neutrale und alkalische wassrige Reiniger,
Reiniger auf Basis von Kohlenwasserstoffen
und modifizierten Alkoholen

SERVIDUR / SERVICLEAN

BURGDORF GmbH & Co.KG
tuttgart, Germany

HARTESCHUTZMITTEL

Fiir das Aufkohlen, Gasnitrieren, Nitrocarburieren,
Plasma- / Pulsplasmanitrieren sowie fiir das Glihen
CONDURSAL / CONDURON / VACUCDAT

tuttgart, Germany

PROZESSFLUSSIGKEITEN

fiar das Reinigen und Entpassivieren
vor dem Nitrieren / Nitrocarburieren
NITROSAFE / CITROX Il
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Interview mit Dipl.-Ing. Jorn Rohde,
Geschdaftsfiihrer Rohde Schutzgaséfen GmbH

WBM: Eine ganz besondere Neuigkeit méchten wir gleich zu
Beginn ansprechen: lhre Frau wurde im Mai zur Présidentin der
IHK Hanau-Gelnhausen-Schliichtern gewdhlt. Wie stehen Sie
denn zu dieser Entwicklung?

JR: Ich freue mich sehr Uber ihre Wahl. Sie bringt genau
die richtigen Impulse mit, um die regionale Wirtschaft
weiter voranzubringen.

WBM: Das eine ist sicherlich die regionale Wirtschaft, aber wie
beurteilen Sie aktuell die wirtschaftliche Lage in der Wdrmebe-
handlungsbranche?

JR: Die wirtschaftliche Lage ist momentan durchwachsen.
Einerseits sehen wir eine gewisse Zurlickhaltung im Inland,
was Investitionen betrifft, Das fUhren wir auf die hohen
Energiepreise, regulatorische Unsicherheiten und konjunk-
turelle Schwankungen zurlck. Andererseits profitieren wir
von unserer starken Exportquote. Uber 70 % unserer
Anlagen liefern wir ins Ausland. Das federt Vieles ab.

WBM: Welche Herausforderungen begegnen lhnen denn derzeit
besonders?

JR: Das sind die hohen Energiekosten, der Fachkréftermangel
und zunehmend komplexe Anforderungen an Nachhaltigkeit
und Dokumentation. Wir mussen technologisch fihrend
bleiben, gleichzeitig aber unsere Prozesse effizienter ge-
stalten.

WBM: Das merken Sie bestimmt auch bei lhren Kunden. Wie
reagieren diese auf die aktuellen Veréinderungen in der Indus-
trie?

JR: Wir spuren, dass unsere Kunden zunehmend Wert auf
Effizienz, Nachhaltigkeit und digitale Vernetzung legen.
Viele stehen selbst unter Druck, ihre Prozesse zu moderni-
sieren. Das bietet uns die Chance, nicht nur als Lieferant,
sondern als Lésungsanbieter aufzutreten und individuelle
Konzepte anzubieten, die Uber das reine Produkt hinaus-
gehen.

WBM: Sie erwdhnten vorher den hohen Exportanteil. Welche
Rolle spielt dabei China in lhrem Geschdft?

JR: China ist ein bedeutender Markt fur uns, da viele deut-
sche Unternehmen dort Standorte betreiben. Wir bedienen
diesen Markt gemeinsam mit unseren chinesischen Partner
Shanghai Advanced Metallurgical Technology Corporation,
was uns enorme Flexibilitdt verschafft. Die lokale Présenz
erlaubt es uns, schneller auf Kundenanforderungen zu rea-
gieren, Lieferzeiten zu verkirzen und kulturelle sowie
rechtliche Unterschiede besser zu managen. Dartber hinaus
stellen wir durch unseren lokalen Service sicher, dass Anla-
geninstallationen, Wartungen und Ersatzteilversorgung
direkt vor Ort erfolgen kénnen. Dies ermdglicht unseren
Kunden einen reibungslosen Betrieb, minimiert Stillstandzeiten
und schafft langfristige Verlasslichkeit im taglichen Ein-
satz.

WBM: Haben eigentlich die Einfuhrzélle in den USA negative
Auswirkungen fir Ihr Unternehmen?

JR: Zum Gliick bisher noch nicht. Dadurch, dass wir in den
USA produzieren, hat das fur uns keine direkten Auswir-
kungen. Durch unsere Niederlassung und die Partnerschaft

The Heat Treatment Market Der Wérmebée
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mit der McLaughlin Furnace Group sind wir in der Lage
gegenseitige Synergien zu nutzen.

WBM: Bei allen derzeitigen Verdnderungen, - wie sehen Sie die
Zukunft Ihrer Branche?

In einer Kombination aus bewdhrter Technologie und in-
novativen Weiterentwicklungen, - Anlagen mussen flexibler,
ressourcenschonender und besser in vernetzte Produkti-
onsumgebungen integrierbar sein. Wer diese Transformation
mitgestaltet, wird auch kinftig erfolgreich sein.

WBM: Welche Verdnderungen erwarten Sie konkret?

JR: Zum einen werden wir deutlich digitaler. Da sind bei-
spielsweise Predictive Maintenance, Prozesstberwachung
in Echtzeit und Kl-gestUtzte Prozessoptimierung nur einige
Stichworte. Gerade fur unsere Sonderanlagen ist der Digitale
Zwilling Standard, so dass wir weltweit reagieren kdnnen
und den Kunden bei Problemen schnell, lokal vor Ort un-
terstltzen kénnen. Damit sind wir oft effektiver als unsere
Marktbegleiter in der Brache.

WBM: Was wirden Sie als lhre Stdrken im internationalen
Wettbewerb bezeichnen?

JR: Der deutsche Mittelstand punktet mit Qualitét, Inno-
vationskraft und einer hohen Serviceorientierung. Unsere
Kunden wissen, dass sie auf langlebige, prdzise arbeitende
Anlagen und kompetente Beratung setzen kénnen. Dazu
kommt unsere Flexibilitat, etwa durch Partnernetzwerke in
wichtigen Auslandsmarkten.

WBM: Zuletzt, - was wirden Sie sich von der Politik wiin-
schen?

JR: Vor allem mehr Verlasslichkeit und Planungssicherheit.
Unsere Branche braucht eine industriepolitische Strategie,
die den Mittelstand starkt und klare Rahmenbedingungen
schafft. Dazu gehdren wettbewerbsfd-
hige Energiepreise ebenso wie ein
konsequenter Burokratieabbau. Nur
so kénnen Unternehmen langfristig
investieren, Innovationen vorantreiben
und Arbeitsplatze sichern.

WBM: Vielen Dank fiir das Interview.
Wir wiinschen lhrem Unternehmen wei-
terhin viel Erfolg und Ihrer Frau nattirlich
ein gutes Gelingen bei ihrer Arbeit als
Préisidentin der IHK Hanau-Gelnhau-
sen-Schltichtern. Noch einmal herz-
lichen Glickwunsch dazu.
Kontakt:
https://rohdetherm.de/
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Alles rund um die materialographische Praparation

EXPERT GUIDE UBERSICHT DATENBANK MIT
- IHR BUCH DER APPLIKATIONEN & PRAPARATIONS-
MATERIALOGRAPHIE INDUSTRIEN METHODEN

Profitieren Sie von unserer umfangreichen
Auswahl an Praparationsmethoden in der
Datenbank.

| Detaillierte Informationen zur Aufberei-
tung unterschiedlichster Materialien
Monatliche Erweiterung durch die
nPraparation des Monats*

Erhalten Sie einen schnellen Uberblick
Uber vielfaltige Anwendungsbereiche
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| Fiir Einsteiger und erfahrene Anwender und Branchen. In unserer Ubersicht
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Beispiele ausfihrliche Informationen zu Themen wie

| Praxisnahe Tipps fir die Anwendung | Warmebehandelte Materialien
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Jetzt Leseprobe
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75 Jahre Harterei Gerster

Ch-Egerkingen, konnten wir mit der Vorsitzenden der Ge-
chaftsfUihrung, Martina Gerster (MG), und dem Leiter der
Geschdftsentwicklung und Technik, Patrick Margraf (PM), ein In-
terview fUhren. Von unserer Seite waren Prof. Dr. Peter Sommer
und Klaus-Peter Eschert dabei.

Q nlésslich des 75jahrigen Bestehens der Harterei Gerster,

WBM: Erst einmal wiinschen wir lhnen einen schénen guten Tag
und danken lhnen daftir, dass Sie flr dieses Interview mit uns die Zeit
gefunden haben.

MG: Guten Tag. Den Dank geben wir gerne zurtick dafir, dass
Sie unser Firmenjubildum zum Anlass nehmen, dieses Interview
mit uns zu fUhren und in lhrer Zeitschrift zu publizieren. Das freut
uns.

WBM: Beuvor wir richtig ins Thema einsteigen, erlauben Sie uns
vielleicht noch die Frage, wie momentan die allgemeine Stimmung bei
Ihnen speziell und in der Schweiz generell ist?

MG: (lacht): Hier bei uns ist die Stimmung im Moment ein
bisschen durchzogen in der Schweiz, aber hier im Raum ist sie
gqut.

WBM: Man hért heutzutage nicht nur positive Nachrichten, das
muss man schon sagen. Das soll uns aber nicht davon abhalten, lhr
75-jéihrigens Firmenjubildum geblihrend zu besprechen und zu be-
schreiben. Zundchst also erst noch einmal unseren persénlichen Glick-
wunsch zum 75-jéhrigen Jubildum der Heirterei Gerster AG.

MG: Danke, das richten wir gerne aus an alle diejenigen, die zu
unserem Jubildum beigetragen und in der Vergangenheit viel
geleistet haben. Unser beider Anteil ist da ja nur ein kleiner Teil
an dem Erfolg. Wir werden auch unsere ehemaligen Mitarbeiter
zu einer gemeinsamen Feier einladen und dieses Jubiléium ent-
sprechend begehen. Wobei wir aber nicht vergessen durfen:
Feiern ist natrlich gut, aber wir mUssen auch darauf schauen,
dass es uns in den néchsten 75 Jahren noch gibt.

WBM: Zu Beginn vielleicht eine persénliche Frage an Sie, Frau Gerster.
Wie ist es Ihnen denn ergangen in lhrer Kindheit und dem spditeren Le-
bensweg, - immer mit dem Wissen, dass da ein Familienunternehmen
im Hintergrund steht?

MG: In meiner Kindheit war das elterliche Unternehmen stets
prasent. Meine Schwester und ich waren mit dem Vater oft in
der Firma. Wir durften in den grof3en, damals mehrheitlich noch
leerstehenden Hallen spielen und sind dort mit dem Fahrrad
gefahren. Und natlrlich kam es auch immer wieder vor, dass
der Vater am Abendbrottisch nicht abschalten konnte und auch
dort die Firma bei Gespréchen im Mittelpunkt stand. Als Kinder
haben wir mit dem Familienunternehmen gelebt.

Ich bin unseren Eltern dankbar, dass wir keine Ausbildungen ab-
solvieren mussten, die in erster Linie mit dem Unternehmen im
Zusammenhang standen. So hatte ich nach der ersten Ausbildung
einen anderen Weg eingeschlagen und in anderen Bereichen
gearbeitet — durfte Erfahrungen auBerhalb des elterlichen
Betriebes sammeln. Uber Umwege und nach der Teilnahme an
notwendigen praktischen und wissenschaftlichen Weiterbil-
dungsmaBnahmen, unter anderem in Bochum, bin ich dann
motiviert und mit dem nétigen ,Rustzeug” doch noch in das Un-
ternehmen eingetreten.

WBM: Herr Margraf, wie lange sind Sie denn schon fiir die Firma
Gerster tdtig?

PM: Ich bin jetzt seit 20 Jahren im Unternehmen und nach und
nach in meine jetzige Position hineingewachsen. Seit Beginn
arbeite ich im Bereich der Entwicklung. Neben neuen Verfahren
wie dem HARD-INOX®-S oder Laserverfahren investieren wir
auch viel in Optimierungen und Weiterentwicklung bei etablierten
Verfahren. NatUrlich gibt es immer wieder neue Herausforderungen,
denen wir uns stellen mUssen. Aber nicht der Stillstand, sondern
gerade diese Herausforderungen und die mir hier gebotenen
Moglichkeiten und die enge Zusammenarbeit innerhalb der
Geschaftsfihrung mit dem gesamten Gerster-Team sowie
Kunden und Lieferanten machen meine Tétigkeit so interessant.

WBM: Welche Wcrmebehandlungsuerfahren, Prozesse und ggf.
Dienstleitungen bieten Sie denn heute an?

PM: Wenn man auf unsere Internetseite schaut und zahlt,
kommt man auf derzeit elf markttbliche Warmebehandlungs-
verfahren und diverse Nachbearbeitungsprozesse, die wir anbieten
und durchflhren. Das ist schon ein breites Spektrum und fir alle
diese Verfahren haben wir unsere Anlagentechnik in den ver-
gangenen Jahren auf einen modernen Stand gebracht. Aber
wir sehen auch, dass wir manche auf dem Markt nachgefragte
Warmebehandlungsverfahren wie z.B. das Niederdruckaufkohlen
in unserem Haus momentan noch nicht realisieren konnen.

WBM: Das wire unsere ncichste Frage. Welche Verfahren kénnen Sie
denn derzeit nicht anbieten und wiirden sie gerne durchfihren, - das
Niederdruckaufkohlen?

PM: Das ware beispielsweise ein Wunsch. Aber wir wirden auch
gerne Salzbadprozesse anbieten. Wir sehen auch da durchaus

The Heat Treatment Market Der Warmebehandlungsmarkt 4 | 2025



interessante Moglichkeiten auf dem Markt. Und daneben inte-
ressieren uns noch die Hochdruckprozesse. Aber das sind derzeit
noch alles Visionen, die wir auf dem Radar haben.

WBM: Das Niederdruckaufkohlen verlangt aber grol3e Sttickzahlen,
um es wirtschaftlich betreiben zu kénnen. Sehen Sie denn diese Sttick-
zahlen fiir sich in der Schweiz?

PM: Wir arbeiten in speziellen Bereichen auch heute schon fur
die Automobilindustrie, die uns diese grof3en Stlickzahlen beschert.
Interessanterweise bedienen wir im Bereich Automotive sogar
einen Kunden aus China.

WBM: So ist Ihr Unternehmen nicht ausschliefRlich in der Schweiz
tdtig, sondern auch in anderen Léindern?

MG: Unser Hauptaugenmerk liegt nattrlich auf der Schweiz.
Mit Spezialitdten wie zB. dem HARD-INOX®-S ist fur uns aber
auch das Ausland und vor allem Deutschland interessant.

Mit unseren Dienstleistungen sind wir internationaler aufgestellt.
Da bieten wir unser Knowhow und unsere Expertise auch
weltweit an, weil dies mit weit weniger Aufwand maéglich ist als
bei den Warmebehandlungen mit dem dazu gehérenden grenz-
Uberschreitenden Warenverkehr.

WBM: Die Arbeit in einer Hdrterei ist mitunter nicht leicht. Wie halten
Sie lhre Mitarbeiter bei Laune?

MG: Wir bieten zuallererst unserer Belegschaft ein kollegiales
Miteinander und ein angenehmes Betriebsklima. Das hort sich
vielleicht einfach an, aber das verlangt unsere sténdige Auf-
merksamkeit den Mitarbeitern gegentber. Wir haben auch
immer ein offenes Ohr fir gesundheitliche und private Probleme,
die bis in den familiéren Bereich gehen kénnen.

AuBerdem haben wir kurze Entscheidungswege. Die Mitarbeiter
kénnen uns direkt ansprechen, wenn sie Probleme sehen. Es ist
fir uns wichtig, dass sich die Mitarbeiter mit ihren ganz unter-
schiedlichen Kompetenzen in das Unternehmen einbringen
kodnnen.

PM: Als KMU kénnen wir nicht die gleichen Salére bezahlen
wie Konzerne. Bei uns arbeiten deshalb hdufig Personen, die
Freude an der Arbeit und den Mitgestaltungsmadglichkeiten
haben und fUr ihre Tétigkeit eine entsprechende Wertschétzung
suchen.

WBM: Sind Sie neben Ihren eigentlichen Arbeiten auch im Schweizer
Verband fir Wdrmebehandlung (SYW) téitig?

PM: Jo, das tun wir. Wir engagieren uns in der Vorstandsarbett,
in der Ausbildung von lernenden Warmebehandlern und bei
Weiterbildungsveranstaltungen. Daneben bringen wir uns auch
in internationalen, nationalen oder regionalen Verbdnden ein.
So haben wir zB. auch enge Kontakte zu der Arbeitsgemeinschaft
Warmebehandlung + Werkstofftechnik (AWT) in Deutschland.
Wir sehen solche Engagements positiv und halten sie fur
notwendig, um mit der Zeit zu gehen und daraus auch Ideen
und Impulse fUr unser eigenes Unternehmen zu ziehen.

WBM: So weit ich das weil}, waren Sie in der Vergangenheit auch
oftmals auf dem HdrtereiKongress in Wiesbaden und spditer in Kéin
vertreten. Wie sieht das aktuell bei lhnen aus?

PM: Auf dem HartereiKongress sind wir nach wie vor vertreten.
Wir nehmen jedes Jahr mit einer etwas gréBeren Delegation teil.
Fur uns ist der HartereikKongress nach wie vor einer der wichtigsten
Fachanldsse.

WBM: Die Reduzierung von CO: ist in der heutigen Zeit ein grofRes
Thema und immer prcisent. Gibt es in |hrem Unternehmen spezielle
Mafnahmen, um den COx-FulRabdruck zu verkleinern?

MG: Jo, das ist ein Thema, dass uns schon seit Jahren umtreibt.
Schon in der Vergangenheit haben wir in Zusammenarbeit mit
der Schweizer Energieagentur der Wirtschaft viele MaBnahmen
umgesetzt, um unseren COx-FuBabdruck u.a. mit Warmerlck-
gewinnung und Photovoltaik kontinuierlich zu reduzieren. Dort,
wo es moglich war, haben wir in die Technik unserer Anlagen
eingegriffen und diese umgestellt. Wir arbeiten daran, spétestens
im Jahr 2050 CO»x-frei zu produzieren. Das ist ein ehrgeiziges Ziel,
wir tun dies jedoch aus Uberzeugung und natiirich auch aus
Kostengriinden.

WBM: Unsere letzte Frage geht an Sie, Frau Gerster. Wo sehen Sie Ihr
Unternehmen in den kommenden 5 bis 10 Jahren?

MG: Dos ist eine gute Frage, die wir uns regelmdRig selbst
stellen und die wir nicht aus den Augen lassen diirfen. Einen Still-
stand kénnen wir uns nicht leisten. Unsere permanente Aufgabe
ist es, den Markt und die gesellschaftlichen Entwicklungen zu
beobachten, daraus Ideen und Visionen fir das Unternehmen
zu entwickeln und regelmd@Big Anpassungen vorzunehmen. Wir
sind gut aufgestellt und derzeit stabil im Markt etabliert. Ich bin
zuversichtlich und gehe nach dem jetzigen Stand davon aus,
dass dies in den néchsten 5 bis 10 Jahren auch so bleiben wird.

PM: Natiirlich werden die Herausforderungen an das Unternehmen
in der Zukunft noch gréBer werden. Da missen wir wachsam
bleiben, flexibel agieren und uns den Anforderungen nicht strikt
verweigern, sondern fir uns bewerten und die Anforderungen
dann bedienen, wenn sie fUr unsere Harterei eine positive Ent-
wicklung bieten.

WBM: AbschlieRend stellen wir fest, dass sich das alles sehr gut
anhdrt. So wie es aussieht, sind Sie doch auf einem guten Weg, so dass
es die Hdrterei Gerster bestimmt auch die néchsten 75 Jahre geben
wird. Wir danken fiir dieses Interview.

MG: Den Dank kann ich auch im Namen von Herrn Margraf
wieder nur zurlckgeben. Es hat uns groen Spal3 gemacht,
lhnen Rede und Antwort zu stehen.

WBM: Ganz herzlichen Dank noch einmal fiir T
dieses erfrischende Interview, lhnen eine gute Zeit E 'F' E
und der Herterei Gerster alles Gute fiir die néichsten r
75 Jahre.

Kontakt: https:/www.gerster.ch/de/
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Ein Blick zurtick - ein Schritt nach vorn

s ist ein sonniger Tag in Filder-
Estodt. Vor dem Firmengebdude

der MESA Mess- und Regeltech-
nik Vertriebs- und Service GmbH ste-
hen drei Mdnner, die fur Vergangenheit,
Gegenwart und Zukunft des Unterneh-
mens stehen: Stefan Kern, Griinder und
langjahriger Geschdftsfuhrer, Daniel
Hambrock, neuer GeschaftsfUhrer, und
Rick Albus, der neue Betriebsleiter. Ge-
meinsam blicken sie in die Kamera -
und in die Zukunft.

Mit der Ubernahme durch die Bax
Engineering GmbH im Jahr 2024 beginnt
ein neues Kapitel fir den Spezialisten
in der Warmebehandlungstechnik. Nach
37 Jahren Ubergibt Firmengrinder Stefan
Kern die Geschaftsfihrung — ein Unter-
nehmer, der MESA Filderstadt mit au-
Bergewdhnlichem Engagement, tech-
nischem Tiefgang und unternehmeri-
schem Weitblick aufgebaut und gepragt
hat.

Seit der Griin-
dungim Jahr 1987
entwickelte er

nicht nur zahlrei-
che  Produkte,
sondern etablierte MESA als ver-
|asslichen Partner in der Branche.
Seine Fahigkeit, komplexe technische
Anforderungen praxisnah zu 16sen,
machte ihn zu einem geschdatzten
Ansprechpartner fir Kunden und Kol-
legen gleichermalBen.

Um den Ubergang aktiv zu begleiten
und Kontinuitat zu sichern, bleibt Herr
Kern dem Unternehmen weiterhin als
Berater verbunden — ein starkes Zeichen
fur Stabilitét und Vertrauen.

oY4 )W
NN

von links:

Rick Albus,

Stefan Kern,
Daniel Hambrock.

Die GeschaftsfUhrung Gbernimmt
Daniel Hambrock, GeschaftsfUhrer der
Bax Engineering GmbH. Sein An-
spruch: ,Die Verbindung von
MESA und BAX eroffnet neue
Moglichkeiten — nicht durch Ver-
dnderung, sondern durch gezielte

Ergénzung und Zu-
sammenarbeit.”

Sein Ziel ist es, Sy-
nergien zwischen bei-
den Unternehmen zu
nutzen und das be-

wahrte Geschaftsmodell von MESA fort-
zufUhren.

Als neuer Betriebsleiter Gbernimmt
Rick Albus seit April 2025 die Steuerung
des operativen Geschdfts — mit dem
Anspruch, Bewdhrtes zu erhalten, neue
Impulse zu setzen und die hohe Ser-

vicequalitat fur unsere Kunden nach-
haltig sicherzustellen.

Unsere Kunden durfen sich weiterhin
auf héchste Qualitat verlassen: Im Mit-
telpunkt des Portfolios stehen Dienst-
leistungen wie das akkreditierte Kali-
brierlabor nach ISO 17025, prazise Gas-
analyse mit Atmosphdrenexpertise und
Temperaturmessfahrten (INST/SAT/TUS).
Ergénzt wird dies durch hochwertige
Produkte wie Analysegerdte, Sonden,
Thermoelemente, Regler und Software-
|6sungen fur Prozesstberwachung.

Unser Versprechen: Wir bleiben Ihr
starker Partner fur Warmebehandlung
— mit Tradition, Kompetenz und neuen
Perspektiven. E.‘-.- E
Mehr erfahren?

Besuchen Sie uns unter T
www.mesa-filderstadt.de. E:ﬁi

ie mechanischen Eigenschaf-
Dten der Stahle sind aus den
Geflgen abzuleiten. Diese
Aussage erscheint einfach und plau-
sibel, die praktische Umsetzung ge-
hort  aber  sicherlich  zu  den
schwierigsten Aufgaben in der Uber-
prufung von Lieferzustanden, Wéarme-
behandlungsergebnissen  und/oder
Schadensfdllen. Zu vielfaltig sind die
maoglichen Gefugevarianten und Fehl-
interpretationen kbnnen enorme Kos-
ten nach sich ziehen.
Die zielsichere Geflgebewertung
ist daher eine gleichermafen bedeut-
same wie auch schwierige Disziplin in

Metallographische Fachkraft fiir Stahlwerkstoffe
Berufsbegleitende Ausbildung

der taglichen Arbeit. Ab Ferbruar 2026
bieten wir wieder einen Durchgang
zur Ausbildung zur metallographischen
Fachkraft fur Stahlwerkstoffe an. Die
Ausbildung erfolgt in mehreren Ab-
schnitten als Présenzausbildung in un-
serem Institut, in den Unternehmen
der Auszubildenden, durch rechner-
basiertes Training und durch Lehrbriefe.
Sie schliet mit einer Institutsprifung
ab, die belegt, dass die Ausbildungs-
inhalte beherrscht werden und die
praktischen Fahigkeiten unter Beweis
gestellt wurden.

Nach Abschluss der Prifung ist
die metallographische Fachkraft in

( | _
Werkstofftechnik
m 2 Dr.Sommer

der Lage, ihre anfallenden metallo-
graphischen Arbeiten an Stahlwerk-
stoffen fundiert und beurteilungssicher
durchzufuhren.

Das ndchste Geflgeseminar
Grundlagen, mit dem diese Ausbildung
startet, findet am 10./11. Februar 2026
statt, ein weiteres Présenzseminar fin-
det im Herbst am 6./7. [&]
Oktober 2026 statt. Die 2%

geschlossen sein.

Infos: https://werkstofftechnik.com/gefuege-
in-staehlen-und-deren-metallographische-
bewertung/#MetalloFachkraft
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;gé‘&ﬁiologiéforum Werkst

ot

am 18. September bei der Kern-Liebers GmbH & Co.

KG in Schramberg statt. Prof. Dr. Sommer eroffnete
die Veranstaltung mit einer kurzen BegriBung und einer all-
gemeinen Vorstellungsrunde, anschlieBend hie3 Andreas
Seng von Kern-Liebers die Anwesenden willkommen und
gab einen kompakten Uberblick tber das Unternehmen.
Danach prasentierte Heiko Mlller die Forschungs- und Ent-
wicklungsabteilung und stellte aktuelle Forschungsschwer-
punkte sowie konkrete Aufgabenstellungen vor.

Peter Sommer erlduterte im néchsten Programmpunkt
die fur die Branche relevanten Normdnderungen der ver-
gangenen zwolf Monate. Im Fokus stand dabei die Norm
DIN EN ISO 643:2024-12 ,Stahl - Mikrophotographische Be-
stimmung der erkennbaren KorngréB3e', die durch eine um-
fangreiche redaktionelle Uberarbeitung zahlreiche Ergéinzungen
erhielt und deren Umfang sich von friher 30 auf nun 59
Seiten nahezu verdoppelte. Diese Normenrevision hat im
Anhang B wieder eine eigene Bildreihentafel zur Bestimmung
der KorngréBe. Der vormals angegebene Verweis auf die
ASTM-Norm E112 wurde vielfach kritisiert, da zwei Normen
fur die KorngréBenbestimmung erforderlich waren.

AnschlieBend referierte Ralph Matthdus zum Entwurf
der Norm DIN 17029:2025-07 ,Toleranzen und Prifverfahren
wdrmebehandelter Teile".

Die diesjahrige Vollversammlung des TFW.W. fand

T.F.W.W.- Vollversammlung am 18.09.2025 in Schramberg

Es folgte die Vorsrtellung einiger interessanter Scha-
densfallen aus dem Labor der Dr. Sommer Werkstofftechnik
GmbH.

Dem Tagesablauf folgend wurde kurz Uber die Ergebnisse
des inzwischen abgeschlossenen TEW.W.-Projekts ,Reinei-
senprobe" berichtet. Der vollstandige Ergebnisbericht wurde
allen TFEW.W.-Mitgliedern zugestellt; Nichtmitglieder haben
die Méglichkeit, diese Ergebnisse kauflich zu erwerben.

Die Arbeiten zum Projekt ,Unbeabsichtigtes Aufsticken”
wurden begonnen und der aktuelle Stand vorgestellt.

Direkt danach wurden der Vollversammlung der Fi-
nanzbericht 2024/2025 sowie der Finanzplan 2025/2026
prasentiert; beide Unterlagen wurden von den Anwesenden
genehmigt.

Als Termin flr die ndchste Jahresvollversammmlung wurde
der 17. September 2026 bestimmt; der Veranstaltungsort
wird noch festgelegt.

Zum Abschluss der Veranstaltung nutzten die Teilneh-
menden die Maglichkeit zu einer Betriebsbesichtigung mit
FUhrung durch die Bereiche mechanische Bearbeitung und
Hdarterei. Die Anwesenden dankten herzlich fur die Gast-
freundschaft und das Mittagessen in der werkseigenen
Kantine. Insgesamt war die Versammlung erneut ein voller
Erfolg und bestdtigte die forderliche Vernetzung von Un-
ternehmen und Fachkraften innerhalb des TEW.W.

Werkstofftechnik

M
l() Dr.Sommer

www.werkstofftechnik.com
info@werkstofftechnik.com

Issum / Dusseldorf
Tel +49 2835 9606-0

INTERNATIONAL STEEL COMPETENCE

Werkstofftechnik

o
I() Dr.Sommer

www.werkstoffprifservice.de Neuss
info@werkstoffprufservice.de Tel +49 2131751795-0
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Buchbesprechung

Verfahren in der Beschichtungs-
und Oberfléichentechnik

Hansgeorg Hofmann, Jiirgen Spindler
Hanser Verlag, Miinchen 2020

4. Auflage, 2020, 288 Seiten, Softcouer
Preis: 34,99 €

ISBN 978-3-446-46455-1

sind duBerst vielfdltig. .Fur die beiden Autoren ist die

Charakterisierung der Oberfldchen einzelner Werk-
stoffgruppen die Basis flur das weitere Versténdnis der be-
handelten Themenbereiche: - Aufbau und Eigenschaften
oberfléchennaher Werkstoffbereiche; - Vor-, Zwischen- und
Nachbehandlung; - Schichtabscheidung; - Verfahren zur Her-
stellung von Konversionsschichten; - strukturierte Oberfla-
chen; - Prufmethoden fur Schichten und Oberflachen; -
Aspekte des Umweltschutzes und der Arbeitssicherheit. Um
das Verstdndnis der Inhalte zu vertiefen, werden am Ende
jedes Kapitels die Schwerpunkte noch einmal zusammenge-
fasst und durch Literaturangaben ergénzt.

Wobei man betonen muss, dass der Sinn dieses Buches
nicht darin liegt, die zu den behandelten Themenbereichen
eingesetzten Anlagen und Prozesse im Detail zu behandeln.
Vielmehr werden die fur das Verfahrensversténdnis erforder-
lichen technologischen Informationen nur im notwendigen
Umfang beschrieben. Unterstitzt wird dies dann durch die
zahlreichen technischen Tabellen, Abbildungen und Fotos in
schwarz-weif3, welche die Verdnderungen der Bauteilober-
flachen durch die jeweils behandelten Verfahren veranschau-
lichen.

Studierende in Bereichen der Werkstoff- und Verfahrens-
wissenschaften werden von diesem Buch genauso ange-
sprochen wie diejenigen Menschen, die in ihrer beruflichen
Praxis mit der Oberfléchentechnik in Berlhrung kommen.
Uber eine Anschaffung sollte man bei diesem Preis-/Leis-
tungsverhdltnis nicht lange nachdenken.

Die praktischen Zielstellungen der Oberfldchentechnik

Handbuch HdértereiPraxis
Verfahren - Anwendungen - Innovationen

Olaf Irretier, Marco Jost (Hrsg.)

Vulkan Verlag, Essen 2023

4. Ausgabe, 2023, 334 Seiten, Softcouver
Preis: 80,00 €

ISBN 978-3-802-73185-3

Handbuch HartereiPraxis

nen im Jahr 2017 immer einen direkten Bezug zur jéhrlichen
Fachtagung HartereiPraxis gezogen. Daraus ergeben sich
dann zwangslaufig auch immer die Inhalte der jeweiligen Ausgalbe.

In der aktuellen Ausgabe haben die Herausgeber wie in den
Ausgaben zuvor ein groBes Augenmerk darauf gelegt, dass die
Themen und Sachverhalte, mit denen kleine und gro3e Hartereien
und Warmebehandlungsbetriebe téglich zu tun haben, anschaulich
und praxisgerecht analysiert und beschrieben werden. Wieder ist
es gelungen, ausgewdhlte Praktiker und namhafte Experten mit
johrzehntelanger Erfahrung aus der Hartereibranche als Autoren
ZU gewinnen.

Bedingt durch die Vielfalt der Aufgaben und Thematiken in
Hartereien haben die Herausgeber auch in der 4. Ausgabe wieder
Schwerpunkte gesetzt, die in jeweils geschlossenen Kapiteln mit
zahlreichen Unterkapiteln albgehandelt werden. ..

1. HartereiPraxis

2. Nachhaltigkeit und Ressourcen- und Energieeffizienz

3. Reinigen vor und nach der Warmebehandlung

4. Qualitétsmangement

5. Modernisierung und Instandhaltung

6. Digitalisierung

7. Induktionsharten

Das Buch wendet sich in erster Linie an Ingenieure, Techniker,
Planer und alle, die sich mit dem Thema Warmebehandlung, In-
dustrieofenbau, Projektierung oder dem Betrieb entsprechender
Hartereionlagen befassen wollen. Es eignet sich aber auch fir
Studierende und fir Einsteiger, die in diesem Fachgebiet Grund-
lagenwissen erwerben maochten.

Dos Handbuch HartereiPraxis hat seit seinem ersten Erschei-

Werkstoffkunde und

Werkstoffpriifung fiir dummies

Rainer Schwab
Wiley-VCH,
Weinheim, 2024

4. Auflage, 496 Seiten,
A5, Broschiert

Preis: 26,00 €
(Druckausgabe)

ISBN 978-3527-72235-8

Werkstoffkunde und
Werkstoffprifung

n dem vorliegenden Buch stellt Rai-
ner Schwab die Werkstoffkunde und
-prufung mit viel Humor anhand von
einfachen Erklérungen und passenden

Beispielen dar. In der vierten Auflage
zeigt er Einsteigern, Studierenden und
Insidern, dass Lehrstoff auch ohne den
standig erhobenen Zeigefinger vermit-
telt werden kann.

Die Buchinhalte werden in vier Ab-
schnitten mit 19 Kapiteln vermittelt. Ab-
schlieBend gibt der Autor im funften
Abschnitt noch Tipps fUr ein erfolgreiches
Studium.

Wichtige und schwierige Themen
werden anhand vieler Beispiele an-
schaulich und spannend vermittelt, ohne
dass der Autor den Humor jemals vollig
auBen vorldsst. So gewinnt der Leser
nach und nach immer mehr Grundsi-
cherheit in den behandelten Themen-
bereichen von den Grundlagen Uber

die unterschiedlichen Priifmethoden bis
hin zu den wichtigen Werkstoffen und
Warmbehandlungen.

Unterstutzt wird dies durch zahlreiche
Tabellen, Abbildungen und Diagramme,
die leider nur in schwarz-wei3 abge-
druckt sind. Hier wirde man sich viel-
leicht farbliche Darstellungen wiinschen.
Aber der grundlegenden Verstéindlichkeit
des Buches tut dies keinen Abbruch.

Studierende der Werkstoffkunde
und -prifung, Menschen in entspre-
chenden praktischen Ausbildungen und
Menschen, die sich grundsatzlich far
dieses Themengebiet interessieren, soll-
ten sich das vorliegende Buch zulegen.
Bei dem Preis kann dies nur die richtige
Entscheidung sein.
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Buchbesprechung

Metallographie

Gefiige von Metallen, Keramiken und Verbunden
I Prof. Dr. Heinrich Oettel und

Gaby Ketzer-Raichle (Hrsg.)

25 Fachautoren

Verlag Wiley-VCH, Weinheim 2025

16. Auflage, 2025, 848 Seiten, Hardcouer
Preis: 109,00 €

ISBN 978-3-527-35106-0

Schu mann
Metallographie

g v Ml Kevarihan
ndVertraten,

fahrungen in einem umfangreichen Nachschlagewerk nie-

derschreiben. Die Rede ist von ,dem Schumann”. Wer sich mit
metallographischen Untersuchungsmethoden befasst, wird friiher
oder spdter auf dieses Standardwerk der Metallographie stoRen.

Ich kam erstmals mit ,dem Schumann” der Ausgabe aus
dem Jahr 1962 in Kontakt. Prof. Dr. rer. nat. et — Ing. habil.
Hermann Schumann war Direktor des Instituts fir Werkstoff-
kunde an der Universitdt Rostock. Es war bereits die 4. ver-
besserte Auflage. Bemerkenswert war, dass die Erstellung
der Schliffbildherstellung damals ausschlieBlich in weiblicher
Hand lag. Schumann hatte 11 Metallographinnen namentlich
benannt. Die 4. Auflage beschrieb ausschlieBlich metallische
Werkstoffe.

Nunmehr ist die 16. Auflage erschienen. In den folgend
aufgefihrten sieben Hauptkapiteln werden die Geflige von
Metallen, Keramiken und Verbunden beschrieben:

1. Strukturen anorganischer Werkstoffe

2. Metallografische Arbeitsverfahren

3. Phasengleichgewichte und Zustandsdiagramme

4. Technische Gefugebildung in Metallen

und Legierungen

5. Eisen und Eisenlegierungen

6. Geflige technischer Nichteisenmetalle,

ihrer Legierungen sowie
ausgewdhlter Funktionswerkstoffe

7. Hochleistungskeramik

Der Wiley-Verlag hat eine ausgezeichnete Druckqualitat
mit zahlreichen farbigen Abbildungen bereitgestellt, was zu
einer besseren Vergleichbarkeit von Geflgebildern bei direkter
Betrachtung im Mikroskop fuhrt. Das Buch ist auch als ePDF-
Version und ePub-Version erhdltlich, wobei das Arbeiten mit
diesen Versionen das Suchen nach konkreten Stichpunkten
bei der taglichen Arbeit erheblich erleichtert.

JO, es gibt Sie noch, die Idedlisten, die ihr Wissen und ihre Er-

Prof. Dr. Peter Sommer

STIEFELMAYER”

lasertechnik

LASERHARTEN
- gin nachhaltiges Verfahren:
Elektrische Energie 10kW und bei Bedarf ein Hauch von Schutzgas.

- Beratung - Prozessentwicklung - Musterteile - Lohndienstleistung - Maschinenbau -

Stiefelmayer-Lasertechnik GmbH & Co. KG

Rechbergstrafie 42 Telefon: 004% (01711 93440 -400
73770 Denkendorf vertrieb@stiefelmayer-lasertechnik.de
Deutschland www.stiefelmayer-lasertechnik.de

Der Warmebehandlungsmarkt 4 | 2025 The Heat Treatment Market

"'"'.HI.

Wegener Hirtetechnik —
fiir hochste Beanspruchung mit
neuen Vakuumanlagen.

ModulTherm — Verkettetes
Einzelkammersystem

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

Wir nehmen Dienstleistung ernst. |

Darauf vertrauen unsere Partner in
der Automobil-, Luft- und Raum-
fahrtindustrie und deren Zulieferer,
im Maschinen- r
taglich. tigri’% auch!

HiRTETEC HNIK GMBH

Industriegebiet Ost - MichelinstraBe 4
D-66424 Homburg
Tel. +49 6841 / 97280-0
Fax +496841/97280-19
e-mail: info@wegener-haertetechnik.de

www.wegener-haertetechnik.de
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Messekalender

4/2025

04.-06. November 2025 - in Bad Salzuflen

FMB

Zuliefermesse Maschinenbau —
konstruktiv, personlich, kompakt

12.-13. November 2025 - in Karlsruhe-Rheinstetten

DeburringEXPO

Fachmesse fir Entgrattechnologie
und Prézisionsoberfléchen

13. November 2025 - in Essen

Hiittentag

Branchentreff der Stahlindustrie

18.-20. November 2025 - in Maastricht / NL

SSWClinternational

Stainless Steel World Exhibition & Conference

13.-15. Januar 2026 - in Niirnberg

EUROGUSS

Internationale Fachmesse fur Druckguss:
Technik, Prozesse, Produkte

11.-13. Mdrz 2026 - in Bern / Schweiz

BLE.CH

Fachmesse fur spanfreie Metall-
und Stahlbearbeitung

18.-19. Mérz 2026 - in Dortmund

SOLIDS

Fachmesse fur Granulat-, Pulver-
und Schuttguttechnologien

24.-26. Mdrz 2026 - in Miinchen

Ceramitec

Internationale Fachmesse
fur Keramik und Pulvermetallurgie

13.-17. April 2026 - in Diisseldorf

Tube

Weltleitmesse der Rohrindustrie

13.-17. April 2026 - in Diisseldorf

Wire

Internationale Fachmesse fir Draht und Kabel

14.-17. April 2026 - in Karlsruhe

PaintExpo

Internationale Leitmesse
fur industrielle Lackiertechnik

Market survey
heat treatment
or who is who

in heat treatment

Dear readers,

test issue of the market survey heat

treatment. In this, numerous specialist
companies of the heat treatment indus-
try present their products and services. It
would please us very much, if this con-
densed service representation would be
of some assistance to you in your search
for a suitable supplier.

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

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

You can reach me at:

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

Gabriela Sommer

| n your hands, you are holding the la-

Marktspiegel
Widrmebehandlung
bzw. who is who

in der
Widrmebehandlung

Liebe Leserinnen und liebe Leser,

ie halten die neueste Ausgabe des
SMorktspiegel Warmebehandlung in

lhren Handen. Zahlreiche Fachfirmen
der Wéarme- behandlungsbranche présen-
tieren Ihnen hierin ihre Produkte und
Dienstleistungen. Wir wirden uns freuen,
wenn Ihnen diese komprimierte Leistungs-
darstellung bei der Suche nach geeigneten
Lieferanten behilflich ist.

Bei Anfragen wenden Sie sich deshalb
vertrauensvoll direkt an die angegebenen
Ansprechpartner.

Bei Anfragen zur eigenen Leistungs-
prdasentation in Form eines Eintrags im
Marktspiegel Warmebehandlung, einer An-
zeige oder eines journalistischen Berichts
stehe ich Ihnen gern fir weitere Auskinfte
zur Verflgung.

Sie erreichen mich unter:

Tel 1 +49 - (0)2835-9606-0.

Gabriela Sommer
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Industrie-
ofenbau

Industrial
Furnaces
Equipment

-0
@ .
® hef durferrit

Durferrit GmbH

Industriestr. 3

68169 Mannheim

Tel.: +49 621 32224 0

Fax: +49 62132224 800

E-Mail: info@hef-durferrit.com
www.hef-durferrit.com

DIN EN IS0 9001 zertifiziert
Hr. Dr. Joachim Boplet

Fr. Petra Fleck

=NrRX

ENRX GmbH

Lehener Str. 91

79106 Freiburg

Tel.: +49 761 8851 0

E-Mail: sales.de@enrx.com
DIN IS0 9001:2015 zertifiziert
fr. Eline Vanden Bussche

QaGH

induction+

G.H.Induction Deutschland GmbH
Hainbrunner Str. 10

69434 Hirschhorn

Tel.: +49 6272 9216 0

Fax: +49 6272 9216 26

E-Mail: info@gh-induction.de
www.gh-induction.de

DIN EN IS0 9001:2015 zertifiziert

Fr. Kristina Grammling

&~

HAMMER

GAS ENGINEERING

Hammer Gas Engineering GmbH
Robert-Bosch-Strape 30

63303 Dreieich

Tel.: +49 6103 599669 0

E-Mail: hammer@hammer-ge.de
www.hammer-ge.de

Hr. Josef Hammer

& Hartereizubehdr GmbH Unna

@b Industrieofen
I

Industrieofen- &
Hartereizubehor GmbH Unna
Viktoriastrape 12

59425 Unna

Tel.: +49 2303 25252 0

Fax: +49 2303 25252 20

E-Mail: info@ihu.de
www.ihu.de

DIN EN IS0 9001:2015 zertifiziert
Hr. Hendrik zur Weihen

Hr. Sascha Sobotta

Meé- und Re

Mesa Mef3- und Regeltechnik GmbH
Roggenstr. 49

70794 Filderstadt

Tel.: +49 711787403 0

Fax: +49 711787403 29

E-Mail: info@mesa-filderstadt.de
www.mesa-filderstadt.de

DIN IS0 9001:2015 zertifiziert,

DIN EN ISO/IEC 17025:2018 akkreditiert
Hr. Daniel Hambrock

PVAE€ TePla
PlaTeG

PVA -

Industrial Vacuum Systems GmbH

Im Westpark 10-12

35435 Wettenberg

Tel.: +49 64168690 496

Fax: +49 64168690 822

E-Mail: juergen.krueger-holz@pvatepla.com
www.pvatepla-ivs.com

Rohde Schutzgasofen GmbH
An der Briickengrube 3

63452 Hanau

Tel.: +49 618170905 0

Fax: +49 618170905 20

E-Mail: info@rohdetherm.de
www.rohdetherm.de

Dipl.Ing. Jorn Rohde

§OLO

Solo Swiss SA
Grandes-Vies 25

2900 Porrentruy

Tel.: +4132 465 9600
E-Mail: mail@soloswiss.com
www.soloswiss.com

[S0 9001:2015 und

IS0 14001 zertifiziert

Hr. David Kammermann

[8] SYSTHERMS

THERMISCHE SYSTEME & SERVICE

Systherms GmbH
Industriestr. 18a

97297 Waldbiittelbrunn
Tel.: +49 93135943 0
E-Mail: info@systherms.de
www.systherms.de

IS0 9001:2015 zertifiziert
Hr. Giinter Reup

TANV

TAV Vacuum Furnaces SPA
vertreten durch

AN

AR INDUSTRIEVERTRETUNGEN
AURELIO RICCIOTT)

AR Industrievertretungen
Aurelio Ricciotti
Lautlingerweg 5

70567 Stuttgart

Tel.: +49 711 7187634 0

E-Mail: info@ar-stuttgart.com
www.ar-stuttgart.com

UPC
MARATHORI

United Process Controls GmbH
Im Pfingstwasen 1

73035 Goppingen

Tel.: +49 7161 948880

Fax: +49 7161 43046

E-Mail: sales.de@upc-marathon.com
www.nitrex.com

DIN EN IS0 9001 zertifiziert

Hr. Daniel Panny

Aluminiumwarmebehandlungsofen
furnaces for aluminium heat treatment
m Durferrit GmbH

Anlagenplanung

plant layout

m Durferrit GmbH

m |ndustrieofen- &
Hartereizubehor GmbH Unna

m Systherms GmbH

Brenner, Strahlrohre

burners, jet pipe burners

® [ndustrieofen- &
Hartereizubehdr GmbH Unna

Chargenofen

batch furnaces

m |ndustrieofen- &
Hartereizubehor GmbH Unna

® Rohde Schutzgastfen GmbH

m Solo Swiss SA

Durchlaufdfen

through type furnace

m |ndustrieofen- &
Hartereizubehor GmbH Unna

m Solo Swiss SA

Gliihofen

annealing furnaces

® Industrieofen- &
Hdrtereizubehdr GmbH Unna

® Rohde Schutzgastfen GmbH

m Systherms GmbH
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Harteodfen mit Schutzgas
hardening furnaces
with protective atmosphere
® ndustrieofen-

& Hartereizubehdr GmbH Unna
® Rohde Schutzgastfen GmbH
| Solo Swiss SA

Harteodfen ohne Schutzgas
hardening furnaces
without protective atmosphere
® ndustrieofen- &

Hartereizubehdr GmbH Unna

Induktionsharteanlagen
induction machines

m ENERX GmbH

m (.H.Induction Deutschland GmbH

Laborofen

laboratory furnaces

® ndustrieofen- &
Hartereizubehdr GmbH Unna

m Rohde Schutzgasdfen GmbH

Mep-, Steuer- und Regelanlagen
measuring and controlling equipment
| Mesa Mep- und Regeltechnik GmbH
m Rohde Schutzgaséfen GmbH

® United Process Controls GmbH

Plasmaanlagen
plasma furnaces
m PVA -
Industrial Vacuum Systems GmbH
m Rohde Schutzgasdfen GmbH

Salzbadanlagen

salt bath furnaces

m Durferrit GmbH

m Rohde Schutzgastfen GmbH
| Solo Swiss SA

Schutzgaserzeuger

protective atmosphere generators

® Hammer Gas Engineering GmbH

Schutzgasofen
controlled-atmosphere furnaces
m ndustrieofen- &

Hartereizubehdr GmbH Unna
m Rohde Schutzgastfen GmbH
| Solo Swiss SA

Temperaturmess-Systeme
temperature measuring
instruments
| |ndustrieofen- &

Hartereizubehor GmbH Unna
| Mesa Mep- und Regeltechnik GmbH
m United Process Controls GmbH

Vakuumofen
vacuum furnaces
| |ndustrieofen- &
Hartereizubehor GmbH Unna
= PVA -
Industrial Vacuum Systems GmbH
m Systherms GmbH
| TAV Vacuum Furnaces SPA
m United Process Controls GmbH

Warmebehandlungsofen

zum Nitrieren
nitriding furnaces
m Durferrit GmbH
| |ndustrieofen- &
Hartereizubehor GmbH Unna
mPVA -
Industrial Vacuum Systems GmbH
m Rohde Schutzgastéfen GmbH
m Solo Swiss SA
m Systherms GmbH
m United Process Controls GmbH

Wartung, Service, Optimierung
maintenance, engineering,
optimization
® G.H.Induction Deutschland GmbH
m ndustrieofen- &

Hartereizubehdr GmbH Unna
m Mesa Mep- und Regeltechnik GmbH
® Rohde Schutzgastfen GmbH
m United Process Controls GmbH

Waschmaschinen

washing machines

m |ndustrieofen- &
Hartereizubehdr GmbH Unna

Industrie-
ofenbau

Industrial
Furnaces
Equipment

M\
AAN
A 4

AAN Apparate- und Anlagentechnik
Niirnberg GmbH

Hamburger Str. 3

91126 Schwabach

Tel.: +49 912218726 11

Fax: +49 9122 18726 29

E-Mail: c.stoehr@aan-nuernberg.de
www.aan-nuernberg.de

DIN EN IS0 9001:2015 zertifiziert

Hr. Christian Stohr

boNGROUP

BURGDORF GmbH & Co. KG &
OSMIROL GmbH
Birkenwaldstr. 94

70191 Stuttgart

Tel.: +49 711 25778 0

E-Mail: mail@burgdorf-kg.de
www.burgdorf-kg.de

NUSSLE GmbH & Co. KG
Iselshauser Str. 55

72202 Nagold

Tel.: +49 7452 93205 0
E-Mail: mail@nuessle-kg.de
www.nuessle-kg.de

o )
e :
® hef durferrit

Durferrit GmbH

Industriestr. 3

68169 Mannheim

Tel.: +49 62132224 0

Fax: +49 62132224 800

E-Mail: info@hef-durferrit.com
www.hef-durferrit.com

DIN EN IS0 9001 zertifiziert
Hr. Dr. Joachim Boplet

fr. Petra Fleck

&~

HAMMER

GAS ENGINEERING

Hammer Gas Engineering GmbH
Robert-Bosch-Strafe 30

63303 Dreieich

Tel.: +49 6103 599669 0

E-Mail: hammer@hammer-ge.de
www.hammer-ge.de

Hr. Josef Hammer

@b Industrieofen
N

& Hartereizubehdr GmbH Unna

Industrieofen- &
Hartereizubehor GmbH Unna
Viktoriastrape 12

59425 Unna

Tel.: +49 2303 25252 0

Fax: +49 2303 25252 20

E-Mail: info@ihu.de

www.ihu.de

DIN EN IS0 9001:2015 zertifiziert
Hr. Hendrik zur Weihen

Hr. Sascha Sobotta

——
Meé- und Regelte

Mesa Mep- und Regeltechnik GmbH
Roggenstr. 49

70794 Filderstadt

Tel.: +49 711787403 0

Fax: +49 711787403 29

E-Mail: info@mesa-filderstadt.de
www.mesa-filderstadt.de

DIN IS0 9001:2015 zertifiziert,

DIN EN ISO/IEC 17025:2018 akkreditiert
Hr. Daniel Hambrock
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Zulieferer
Suppliers

P

PETROFER
industrial oils and chemicals
PETROFER CHEMIE
Romerring 12 - 16

31137 Hildesheim

Tel.: +49 512176270

Fax: +49 512154438
E-Mail: info@petrofer.com
www.petrofer.com

DIN IS0 9001, 14001,
ISO/TS 16949 zertifiziert
Hr. Dipl.-Ing. Beitz

UPC
MARATHORI

United Process Controls GmbH
Im Pfingstwasen 1

73035 Géppingen

Tel.: +49 7161 948880

Fax: +49 7161 43046

E-Mail: sales.de@upc-marathon.com
www.nitrex.com

DIN EN ISO 9001 zertifiziert

Hr. Daniel Panny

Abschreckanlagen

quenching systems

B AAN Apparate- und
Anlagentechnik Niirnberg GmbH

m Durferrit GmbH

| |ndustrieofen- &
Hartereizubehdr GmbH Unna

Abschreckmittel

quenchants

m BURGDORF GmbH & Co. KG &
OSMIROL GmbH

m NUSSLE GmbH & Co. KG

m |ndustrieofen- &
Hartereizubehdr GmbH Unna

m PETROFER CHEMIE

Brenner, Strahlrohre

burners, jet pipe burners

m |ndustrieofen- &
Hartereizubehdr GmbH Unna

Chargierhilfsmittel

loading equipment

| |ndustrieofen- &
Hartereizubehdr 6GmbH Unna

Gliihmuffeln

annealing muffles

| |ndustrieofen- &
Hartereizubehdr GmbH Unna

Harteschutzmittel

hardness protection

m BURGDORF GmbH & Co. KG &
OSMIROL GmbH

m NUSSLE GmbH & Co. KG

Heizelemente

heating elements

| |ndustrieofen- &
Hartereizubehor GmbH Unna

Isolationswerkstoffe

isolation materials

| |ndustrieofen- &
Hartereizubehor GmbH Unna

Kiihlanlagen

cooling systems

W AAN Apparate- und
Anlagentechnik Niirnberg GmbH

| |ndustrieofen- &
Hartereizubehdr 6GmbH Unna

Mep-, Analysen-
und Regelanlagen
measuring and
controlling instruments
| |ndustrieofen- &
Hartereizubehdr GmbH Unna
| Mesa Mep- und Regeltechnik GmbH
m United Process Controls GmbH

Retorten

retorts

m |ndustrieofen- &
Hartereizubehdr GmbH Unna

Salzbadtiegel

salt bath crucibles

m Durferrit GmbH

| |ndustrieofen- &
Hartereizubehdr GmbH Unna

Salze

salts

m Durferrit GmbH

m PETROFER CHEMIE

Sauerstoffsonden
oxygen probes
| |ndustrieofen- &
Hartereizubehdr GmbH Unna
| Mesa Mep- und Regeltechnik GmbH
m United Process Controls GmbH

Schutzgasausriistungen

protective gas equipment

®m Hammer Gas Engineering GmbH

| [ndustrieofen- &
Hartereizubehdr GmbH Unna

Schutzgase
innert gases
® Hammer Gas Enineering GmbH

Tenifertiegel

tenifer cruciale

m Durferrit GmbH

m |ndustrieofen- &
Hartereizubehdr GmbH Unna

Thermoelemente
thermocouples
® ndustrieofen- &
Hartereizubehdr GmbH Unna
m Mesa Mep- und Regeltechnik GmbH

Warmetauscher

heat exchangers

B AAN Apparate- und
Anlagentechnik Niirnberg GmbH

Lohnwarme-
behandlung

Contract heat
treatment

A surface
technologies

aalberts

Aalberts ST Heat Treatment Europe
Spikweien 27

5943 AC Lomm

Tel.: +31(0)77 30813 33

E-Mail: geert.janssen@aalberts-st.com
www.aalberts-st.com

IS0 9001, IATF16949, CQI-9, AS/EN 9100,
NadCap, IS0 14001, 1S0 13485, 1S0 50001
Hr. Geert Janssen

BBodycote

Bodycote Warmebehandlung GmbH
Schiessstr. 68

40549 Diisseldorf

Tel.: +49 21173278 0

Fax: +49 21173278 113

E-Mail: duesseldorf@bodycote.com
www.bodycote.com

DIN EN IS0 9001, IATF 16949,

DIN EN ISO 14001,

DIN EN IS0 50001 zertifiziert

Hr. Dr. Gero Walkowiak

B@

BorTec GmbH
Goldenbergstrape 2
50354 Hirth

Tel.: +49 2233 406300
E-Mail: office@bortec.de
www.bortec-goup.com
IS0 9001: 2015 zertifiziert

BorTec SMT GmbH & Co.KG
Lisztstr. 2-6

53881 Euskirchen

Tel.: +49 22517737830

E-Mail: office@bortec-smt.com
www.bortec-goup.com

IS0 9001: 2015 zertifiziert
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4 FORTE

Warmebehandlung GmbH
A HARTHA GROUP COMPANY

Forte Warmebehandlung GmbH
Auer Str.9 - 09366 Stollberg/Erzg.
Telefon: +49 37296 9268-0
Telefax: +49 37296 9268-11
E-Mail: post@forte-gmbh.de
Homepage: www.forte-gmbh.de
IATF 16949:2016

IS0 9001:2015

IS0 14001:2015

IS0 50001:2018

Herr Axel Richter

Herr Jiirgen Schletzer

Gebr. Locher Gliiherei GmbH
Mihlenseifen 2

57271 Hilchenbach

Tel.: +49 2733 8968 0

Fax: +49 2733 8968 10

E-Mail: info@loecher-glueherei.de
www.loecher-glueherei.de

DIN EN 1S0 9001:2015,

DIN EN IS0 17663 zertifiziert
Hr. Rainer Locher

Dr. Ulrich Locher

Gersterl

Gerster Deutschland GmbH
Nordstrape 9

58300 Wetter

Tel.: +49179 94980 89

E-Mail: peter.haase@gerster.ch
www.hard-inox.de
www.gerster.ch

Gliiherei GmbH Magdeburg
Alt Salbke 6-10

39122 Magdeburg

Tel.: +49 391407 25 61

Fax: +49 391407 25 24

E-Mail: info@glueherei.de
www.glueherei.de

DIN EN IS0 9001:2015 zertifiziert
Hr. Bobe

HARMS

Harms Lohnhérterei GmbH & Co. KG
Salbker Strafe 23

39120 Magdeburg

Tel.: +49 391 61137 0

E-Mail: info@harms-lohnhaerterei.de
www.harms-lohnhaerterei.de

DIN EN 1S0 9001/50001

17025 & BV & ABS & DNV-GL

Fr. Philipp

Hr. Stark

MAUTH
S

Mauth
Warmebehandlungstechnik GmbH
Gewerbestrape 13

78609 Tuningen

Tel.: +49 7464 9876 0

Fax: +49 7464 9876 10
www.mauth.com

0STALB-
WARMBEHANDLUNGS-
ZENTRUM GmbH

OWZ Ostalb-
Warmbehandlungszentrum GmbH
Ulmer Strafe 82-84

73431 Aalen

Tel.: +49 7361 3780 0

Fax: +49 73613780 55

E-Mail: info@owz-aalen.de
www.owz-aalen.de

DIN EN 1S0 9001:2015,

DIN EN IS0 50001:201 zertifiziert
Hr. Manfred Peller

STAHLHARTEREI
M HAUPTHKRTE IST HAUPT-SACHE.

Stahlharterei Haupt GmbH
Quarrendorfer Wegq 16

21442 Toppenstedt

Tel.: +49 4173 581810

Fax: +49 4173 7559

E-Mail: info@haerterei-haupt.de
www.haerterei-haupt.de

DIN EN IS0 9001:2015

DIN EN IS0 50001:2011 zertifiziert
AP: Stefan Haupt, Michel Haupt

WVHIP

VHP Vakuum-Hérterei Petter GmbH
Max-Weber-Strape 43

25451 Quickborn

Tel.: +49 4106 72036

Fax: +49 4106 75115

E-Mail: info@vhpetter.de
www.vhpetter.de

DIN EN IS0 9001:2015 zertifiziert

Hr. Frank Wallberg

Hr. Daniel Stiiber

A,

HARTETECHNIK GMBH

Wegener Hartetechnik GmbH
Michelinstrafe 4

66424 Homburg

Tel.: +49 684197280 0

Fax: +49 68419728019

E-Mail: info@wegener-haertetechnik.de
www.wegener-haertetechnik.de

1S0 9001:2015 + IATF 16949,

IS0 14001:2015,

IS0 50001:2018 zertifiziert

WERZ
WERZ Vakuum-

Warmebehandlung GmbH + Co. KG
Trochtelfinger Str. 50

72501 Gammertingen-Harthausen
Tel.: +49 7574 93493 0

E-Mail: info@werz.de

www.werz.de

1S0 9001:2015

1S0 14001:2015

IS0 50001:2018 zertifiziert

Aluminium-Warmebehandlung
aluminium heat treatment
| Aalberts ST Heat Treatment Europe
m Bodycote Warmebehandlung GmbH
| Gebr. Locher Gliherei GmbH
| Gliiherei GmbH Magdeburg
= Mauth

Warmebehandlungstechnik GmbH
m Stahlhdrterei Haupt GmbH
m Wegener Hartetechnik GmbH

Bainitisieren

austempering

| Aalberts ST Heat Treatment Europe
| Bodycote Warmebehandlung GmbH
| Forté Warmebehandlung GmbH

m Stahlhdrterei Haupt GmbH

Borieren

boriding

m BorTec GmbH

m Gerster Deutschland GmbH

m VHP Vakuum-Harterei Petter GmbH
Briinieren

bronzing

| Aalberts ST Heat Treatment Europe
m Bodycote Warmebehandlung GmbH
m Stahlhdrterei Haupt GmbH

CVD/PVD-Beschichtung
CVD/PVD coating
m Aalberts ST Heat Treatment Europe
| WERZ Vakuum-

Warmebehandlung GmbH + Co. KG

Einsatzharten
case hardening
| Aalberts ST Heat Treatment Europe
| Bodycote Warmebehandlung GmbH
| Forté Warmebehandlung GmbH
m Harms Lohnhdrterei GmbH & Co. KG
m Mauth

Wdarmebehandlungstechnik GmbH
m Stahlhdrterei Haupt GmbH
m Wegener Hartetechnik GmbH

Entfetten, Reinigen
degreasing, cleaning

| Aalberts ST Heat Treatment Europe
m Bodycote Warmebehandlung GmbH
m Forté Warmebehandlung GmbH

m Wegener Hartetechnik GmbH

Flammharten

flame hardening

m Gerster Deutschland GmbH
m Stahlhdrterei Haupt GmbH
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Lohnwarme-
behandlung

Contract heat
treatment



Lohnwarme-
behandlung

Contract heat
treatment

Gliihbehandlungen
annealing
m Aalberts ST Heat Treatment Europe
m Bodycote Warmebehandlung GmbH
® BorTec GmbH & Co. KG
m Forté Warmebehandlung GmbH
® Gebr. Locher Gliherei GmbH
| Gliiherei GmbH Magdeburg
m Harms Lohnhdrterei GmbH & Co. KG
® Mauth
Wadrmebehandlungstechnik GmbH
m QWZ Ostalb-
Warmbehandlungszentrum GmbH
m Stahlhdrterei Haupt GmbH
m VHP Vakuum-Harterei Petter GmbH
m Wegener Hartetechnik GmbH
= WERZ Vakuum-
Wdrmebehandlung GmbH + Co. KG

Induktionsharten

induction hardening

m Aalberts ST Heat Treatment Europe

m Bodycote Warmebehandlung GmbH

m OWZ Ostalb-
Warmbehandlungszentrum GmbH

m Stahlhdrterei Haupt GmbH

Loten
brazing
m Aalberts ST Heat Treatment Europe
m Bodycote Warmebehandlung GmbH
m Stahlhdrterei Haupt GmbH
® VHP Vakuum-Harterei Petter GmbH
m WERZ Vakuum-

Wdrmebehandlung GmbH + Co. KG

NE-Warmebehandlung

non-ferrous heat treatment

® Gebr. Locher Gliiherei GmbH

| Gliiherei GmbH Magdeburg

® Mauth
Wdrmebehandlungstechnik GmbH

m Stahlhdrterei Haupt GmbH

® Wegener Hartetechnik GmbH

Nitrieren
nitriding
m Aalberts ST Heat Treatment Europe
® Bodycote Warmebehandlung GmbH
® Forté Warmebehandlung GmbH
m Harms Lohnhdrterei GmbH & Co. KG
m Stahlhdrterei Haupt GmbH
® Wegener Hértetechnik GmbH
m WERZ Vakuum-

Warmebehandlung GmbH + Co. KG

Nitrocarburieren
nitrocarburising
m Aalberts ST Heat Treatment Europe
m Bodycote Warmebehandlung GmbH
m Forté Warmebehandlung GmbH
m Stahlhdrterei Haupt GmbH
® WERZ Vakuum-

Wadrmebehandlung GmbH + Co. KG

Oberflachenhdrten

von austenitischem Stahl
surface hardening

of austenitic steel

m Aalberts ST Heat Treatment Europe
m Bodycote Warmebehandlung GmbH
m BorTec GmbH

m BorTec SMT GmbH & Co.KG

m Gerster Deutschland GmbH

m Stahlhdrterei Haupt GmbH

m Wegener Hartetechnik GmbH

Oxidieren
oxidising
m Aalberts ST Heat Treatment Europe
m Bodycote Warmebehandlung GmbH
m Forté Warmebehandlung GmbH
m Stahlhdrterei Haupt GmbH
m Wegener Hartetechnik GmbH
® WERZ Vakuum-
Warmebehandlung GmbH + Co. KG

Phosphatieren

bonderising

m Aalberts ST Heat Treatment Europe
m Bodycote Warmebehandlung GmbH
m Forté Warmebehandlung GmbH

Plasmawarmebehandlung
plasma heat treatment
m Aalberts ST Heat Treatment Europe
m Bodycote Warmebehandlung GmbH
m Stahlhdrterei Haupt GmbH
® Wegener Hértetechnik GmbH
= WERZ Vakuum-

Warmebehandlung GmbH + Co. KG

QPQ

QPQ

m Aalberts ST Heat Treatment Europe
m Bodycote Warmebehandlung GmbH
m Stahlhdrterei Haupt GmbH

Richten

straightening

m Aalberts ST Heat Treatment Europe
m Stahlhdrterei Haupt GmbH

Salzbadwarmebehandlung

salt bath heat treatment

m Aalberts ST Heat Treatment Europe
® Bodycote Warmebehandlung GmbH
m Stahlhdrterei Haupt GmbH

Strahlen
mechanical finishing
m Aalberts ST Heat Treatment Europe
m Bodycote Warmebehandlung GmbH
® BorTec GmbH
m Gliiherei GmbH Magdeburg
m Harms Lohnhdrterei GmbH & Co. KG
m OWZ Ostalb-
Warmbehandlungszentrum GmbH
m Stahlhdrterei Haupt GmbH
m Wegener Hartetechnik GmbH
® WERZ Vakuum-
Warmebehandlung GmbH + Co. KG

Tiefkiihlen
cryogenic treatment
| Aalberts ST Heat Treatment Europe
m Bodycote Warmebehandlung GmbH
m Mauth

Wdrmebehandlungstechnik GmbH
m Stahlhdrterei Haupt GmbH
m VHP Vakuum-Hérterei Petter GmbH
m Wegener Hartetechnik GmbH
= WERZ Vakuum-

Warmebehandlung GmbH + Co. KG

Unterdruckaufkohlen

low pressure carburizing

m Aalberts ST Heat Treatment Europe
m Bodycote Warmebehandlung GmbH
m Stahlhdrterei Haupt GmbH

m Wegener Hartetechnik GmbH

Vakuumharten
vacuum hardening
m Aalberts ST Heat Treatment Europe
| Bodycote Warmebehandlung GmbH
m BorTec GmbH
m Stahlhdrterei Haupt GmbH
m VHP Vakuum-Harterei Petter GmbH
m Wegener Hartetechnik GmbH
m WERZ Vakuum-

Wdarmebehandlung GmbH + Co. KG

Vergiiten ohne Schutzgas
hardening and tempering
without protective atmosphere
| Aalberts ST Heat Treatment Europe
m Bodycote Warmebehandlung GmbH
m BorTec GmbH
® Harms Lohnhdrterei GmbH & Co. KG
= OWZ Ostalb-
Warmbehandlungszentrum GmbH
m Stahlhdrterei Haupt GmbH
m Wegener Hartetechnik GmbH

Vergiiten unter Schutzgas
hardening and tempering
in protective atmosphere
| Aalberts ST Heat Treatment Europe
m Bodycote Warmebehandlung GmbH
m BorTec GmbH
m Forté Warmebehandlung GmbH
m Harms Lohnhdrterei GmbH & Co. KG
m Mauth
Warmebehandlungstechnik GmbH
m QWZ Ostalb-
Warmbehandlungszentrum GmbH
m Stahlhdrterei Haupt GmbH
m Wegener Hartetechnik GmbH
m WERZ Vakuum-
Warmebehandlung GmbH + Co. KG

Der Warmebehandlungsmarkt 412025 The Heat Treatment Market

25



26

Bodycote

Bodycote Warmebehandlung GmbH
Schiessstr. 68

40549 Diisseldorf

Tel.: +49 21173278 0

Fax: +49 21173278 113

E-Mail: duesseldorf@bodycote.com
www.bodycote.com

DIN EN IS0 9001, IATF 16949,

DIN EN IS0 14001,

DIN EN IS0 50001 zertifiziert

Hr. Dr. Gero Walkowiak

B@

BorTec GmbH
Goldenbergstrape 2
50354 Hiirth

Tel.: +49 2233 406300
E-Mail: office@bortec.de
www.bortec.de

IS0 9001: 2015 zertifiziert

boNGROUP

EXPERTISE IN HEAT TREATMENT

BURGDORF GmbH & Co. KG &
OSMIROL GmbH
Birkenwaldstr. 94

70191 Stuttgart

Tel.: +49 71125778 0

E-Mail: mail@burgdorf-kg.de
www.burgdorf-kg.de

NUSSLE GmbH & Co. KG
Iselshauser Str. 55

72202 Nagold

Tel.: +49 7452 93205 0
E-Mail: mail@nuessle-kg.de
www.nuessle-kg.de

(). Werkstofftechnik
m 2 Dr.Sommer
Werkstoffprifservice

Dr. Sommer

Werkstoffpriifservice GmbH
Gladbacher Str. 456

41460 Neuss

Tel.: +49 2131751795 50

E-Mail: kbeyer@werkstoffpruefservice.de
www.werkstoffpruefservice.de

DIN EN IS0 17025 akkreditiert

Hr. Dipl.-Ing. Karsten Beyer

( | A
Werkstofftechnik
m 2 Dr.Sommer

Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH
Hellenthalstrape 2

47661 Issum

Tel.: +49 2835 9606 0

E-Mail: info@werkstofftechnik.com
www.werkstofftechnik.com

DIN EN IS0 17025 akkreditiert,

Hr. Prof. Dr.-Ing. Peter Sommer

Hr. Jens Sommer, B.Eng.

Hr. Philipp Sommer, M.Sc.

)
e :
® hef durferrit

Durferrit GmbH

Industriestr. 3

68169 Mannheim

Tel.: +49 62132224 0

Fax: +49 62132224 800

E-Mail: info@hef-durferrit.com
www.hef-durferrit.com

DIN EN IS0 9001 zertifiziert
Hr. Dr. Joachim Boplet

Fr. Petra Fleck

Gersterl

Gerster Deutschland GmbH
Nordstrape 9

58300 Wetter

Tel.: +49179 94980 89

E-Mail: peter.haase@gerster.ch
www.hard-inox.de
www.gerster.ch

HARMS

Harms Lohnharterei GmbH & Co. KG
Salbker Strape 23

39120 Magdeburg

Tel.: +49 391 61137 0

E-Mail: info@harms-lohnhaerterei.de
www.harms-lohnhaerterei.de

DIN EN 1S0 9001/50001

17025 & BV & ABS & DNV-GL

fr. Philipp

Hr. Stark

@b Industrieofen
M

& Hartereizubehdr GmbH Unna

Industrieofen- &
Hartereizubehor GmbH Unna
Viktoriastrape 12

59425 Unna

Tel.: +49 2303 25252 0

Fax: +49 2303 25252 20

E-Mail: info@ihu.de

www.ihu.de

DIN EN IS0 9001:2015 zertifiziert
Hr. Hendrik zur Weihen

Hr. Sascha Sobotta

Meé- und Re

Mesa Mef- und Regeltechnik GmbH
Roggenstr. 49

70794 Filderstadt

Tel.: +49 711787403 0

Fax: +49 711787403 29

E-Mail: info@mesa-filderstadt.de
www.mesa-filderstadt.de

DIN IS0 9001:2015 zertifiziert,

DIN EN ISO/IEC 17025:2018 akkreditiert
Hr. Daniel Hambrock

0STALB-
WARMBEHANDLUNGS-
ZENTRUM GmbH

OWZ Ostalb-
Warmbehandlungszentrum GmbH
Ulmer Strape 82-84

73431 Aalen

Tel.: +49 73613780 0

Fax: +49 7361 3780 55

E-Mail: info@owz-aalen.de
www.owz-aalen.de

DIN EN 1S0 9001:2015,

DIN EN IS0 50001:2011 zertifiziert
Hr. Manfred Peller

P

PETROFER

industrial oils and chemicals

PETROFER CHEMIE
Romerring 12 - 16

31137 Hildesheim

Tel.: +49 512176270

Fax: +49 5121 54438
E-Mail: info@petrofer.com
www.petrofer.com

DIN IS0 9001, 14001,
ISO/TS 16949 zertifiziert
Hr. Dipl.-Ing. Beitz

STAHLHARTEREI
m HAU PT HARTE IST HAUPT-SACHE.

Stahlharterei Haupt GmbH
Quarrendorfer Weg 16

21442 Toppenstedt

Tel.: +49 4173 581810

Fax: +49 4173 7559

E-Mail: info@haerterei-haupt.de
www.haerterei-haupt.de

DIN EN IS0 9001:2015

DIN EN IS0 50001:2011 zertifiziert
AP: Stefan Haupt, Michel Haupt

[8) SYSTHERMS

THERMISCHE SYSTEME & SERVICE

Systherms GmbH
Inustriestrape 18a

97297 Waldbiittelbrunn
Tel.: +49 93135943 0
E-Mail: info@systherms.de
www.systherms.de0

IS0 9001:2015 zertifiziert
Hr. Giinter Reup

UPC
MARATHORI

United Process Controls GmbH
Im Pfingstwasen 1

73035 Goppingen

Tel.: +49 7161 948880

Fax: +49 7161 43046

E-Mail: sales.de@upc-marathon.com
www.nitrex.com

DIN EN IS0 9001 zertifiziert

Hr. Daniel Panny
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Service und
Beratung

Service and
consultation



Service und
Beratung

Service and
consultation

5
s
I

HARTETECHNIK GMBH

Wegener Hartetechnik GmbH
Michelinstrape 4

66424 Homburg

Tel.: +49 684197280 0

Fax: +49 684197280 19

E-Mail: info@wegener-haertetechnik.de
www.wegener-haertetechnik.de

1S0 9001:2015 + IATF 16949,

[S0 14001:2015,
IS0 50001:2018 zertifiziert

.* WERZ
WERZ Vakuum-

Warmebehandlung GmbH + Co. KG
Trochtelfinger Str. 50

72501 Gammertingen-Harthausen
Tel.: +49 7574 93493 0

E-Mail: info@werz.de

www.werz.de

IS0 9001:2015,

1S0 14001:2015,

IS0 50001:2018 zertifiziert

Analysen von Werkstoffen

chem. analyses

m Dr. Sommer Werkstoffpriifservice GmbH

® Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH

m Gerster Deutschland GmbH

m QWZ Ostalb-
Warmbehandlungszentrum GmbH

m Stahlhdrterei Haupt GmbH

m Wegener Hartetechnik GmbH

Beratungen
process consultations
m Bodycote Warmebehandlung GmbH
® BorTec GmbH
m BURGDORF GmbH & Co. KG &
OSMIROL GmbH
m NUSSLE GmbH & Co. KG
m Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH
m Durferrit GmbH
m Gerster Deutschland GmbH
m Harms Lohnhdrterei GmbH & Co. KG
m |ndustrieofen- &
Hartereizubehor GmbH Unna
m PETROFER CHEMIE
m Stahlhdrterei Haupt GmbH
m United Process Controls GmbH
m Wegener Hartetechnik GmbH
m WERZ Vakuum-
Wdrmebehandlung GmbH + Co. KG

Interne QM-Audits

internal quality audits

m Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH
m Wegener Hartetechnik GmbH

Kalibrierung von

Thermoelementen
calibration of thermocouples
® |ndustrieofen- &
Hartereizubehdr GmbH Unna
m Mesa Mep- und Regeltechnik GmbH

QM-Systemberatung und Audits
quality-systems and internal
quality audits

m Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH
m Mesa Mep- und Regeltechnik GmbH

Sachverstandigengutachten
appraisals
m Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH

Seminare und Inhouse-Schulungen
seminars and inhouse seminars
m Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH

Untersuchungen

material investigations

m BorTec GmbH

® BURGDORF GmbH & Co. KG &
OSMIROL GmbH

m NUSSLE GmbH & Co. KG

m Dr. Sommer Werkstoffpriifservice GmbH

m Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH

® Harms Lohnhdrterei GmbH & Co. KG

m Stahlhdrterei Haupt GmbH

m Wegener Hartetechnik GmbH

Wartung und Service

von Ofenanlagen
maintenance engineering
of furnaces
m |ndustrieofen- &
Hartereizubehdr GmbH Unna
® Mesa Mep- und Regeltechnik GmbH
m Systherms GmbH
m United Process Controls GmbH

Werkstoffpriifungen
material investigations
m Dr. Sommer Werkstoffpriifservice GmbH
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PRESSE INTERNAT.

ALLEMAGNE  Port payé

In der Cloud!
Datenbank StahlWissen®

Plattformiibergreifen Wwserlosung

NI

b

~

» Internationaler Stahlvergleich
» Aktuelles Fachnormenverzeichnis
» 65000 Werkstoffe mit Analysen

» 5000 Fachdatensdtze
mit mechanischen Eigenschaften
und Warmebehandlungsangaben

» 8000 technische Diagramme

u.a. mit ZTU-Schaubildern

]

Werkstofftechnik
> W6 behandl imulati (
n ) Dr.Sommer
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