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Liebe Freundinnen und Freunde,
liebe Mitglieder unserer AWT,

unser 80. HartereiKongress riickt naher — 80 Jahre Know-How,
Anlagentechnik und Prozesse. Dekaden voller personlicher
Begegnungen, Weiterentwicklungen und neuer Ansétze in Wéar-
mebehandlung und Werkstofftechnik flir die Lohnwarmebe-
handlung und die Eigenfertigung. Und so vielfaltig und interes-
sant wie unsere Branche und unsere tagliche Arbeit ist auch der
diesjahrige HartereiKongress 2024.

Das Programm steht, und es gibt Themenbl&cke wie beispiels-
weise Einsatzharten und Nitrieren, die einen wesentlichen Teil
unserer Arbeit ausmachen. Aber wie immer gibt es auch dieses
Jahr mehr als nur einen Blick tber den Tellerrand, um sich mit
maoglichen Neuerungen und der Zukunft der Warmebehandlung
auseinanderzusetzen. Neben Machine-Learning-Ansatzen,

die unsere Arbeit erleichtern und auch dem allgegenwértigen
Fachkraftemangel entgegenwirken kdnnen, werden neue
Legierungs-, Verfahrens-, Prozess- und Chargiermittelansatze
vorgestellt. Aufgrund der stetigen Weiterentwicklung ist auch
der Additiven Fertigung ein ganzer Themenblock gewidmet, der
sich mit der Prozessflihrung und den erzielbaren Mikrostrukturen
und Eigenschaften beschaftigt.

Selbstverstandlich sind auch unsere neuen, fiir die gesamte
Warmebehandlungsbranche wichtigen Arbeitsgebiete wie
CO,-Reduktion, Energieverbrauch und Nachhaltigkeit, fester
Bestandteil des HK. Dabei werden Themen wie Abwérme-
nutzung, umweltfreundliche Endogaserzeugung, Instandsetzung
aber auch Weiterentwicklung und Optimierung von Prozessen
vorgestellt.

Die Digitalisierung als ein Thema, das uns in der modernen
Anlagentechnik schon seit Jahrzehnten begleitet und auch

in Zukunft immer wieder Verbesserungspotenzial bieten wird,
wird anhand von Beispielen zur optimierten automatisierten
Warmebehandlung und der Rickverfolgbarkeit von Chargierge-
stellen ebenfalls Gegenstand von Beitragen sein.

Ein wesentlicher Teil, der zum Erfolg des HK beitragt und fir den
Austausch unter Expertinnen und Experten, aber auch als
Einstieg fur neue Fachkrafte und Interessierte nicht wegzuden-
ken ist, ist auch in diesem Jahr die Messe unserer Branche.

Die Messe ist in diesem Jahr umso wichtiger, da wir uns im Jahr
2025 in Wiesbaden auf den HartereiKongress konzentrieren und
nur mit einer begrenzten Tischmesse an den Start gehen kénnen.

In diesem Jahr werden wir auf dem Empfang nicht nur den dies-
jahrigen Karl-Wilhelm-Burgdorf-Preistrédger ehren, sondern auf
dem Praktikertag auch den Paul-Riebensahm-Preistrager des
HK 2023, Herrn Jonathan Wérner, und den Paul-Riebensahm-
Preis fUr den besten Beitrag junger Referenten der Steel Innova-
tion des vergangenen Jahres an Herrn Marcel Hesselmann ver-
leihen.

Seien Sie Teil des HK 2024, lassen Sie sich von innovativen
Ansétzen und Beitrédgen inspirieren und treffen Sie nationale und
internationale Gleichgesinnte, Nachwuchskréfte und Unterneh-
men, die unsere Warmebehandlungsbranche ausmachen und in
Europa und der Welt MaBstébe setzen!

Am Dienstag, den 8. Oktober, an dem der Eintritt zur Messe frei
ist, werden wir im Anschluss an die AWT-Mitgliederversammlung
ab 18:00 Uhr auf dem Messegelande die Gelegenheit haben,
gemeinsam die 80. Harterei-Tagung geblihrend zu feiern. Dazu
lade ich Sie unter dem Motto TalkingHeat@HK herzlich auf

den AWT-Stand ein, verbleibe mit freundlichen GriiBen und freue
mich auf ein Wiedersehen beim HartereiKongress 2024 in Kaoln,

N D A—

Dr. Thomas Waldenmaier
(Vorsitzender der AWT)

AWT Info / HTM J.Heat Treatm.Mat. DE GRUYTER 79 (2024) 3

AWT-Info / HTM 03-2024

50 Jahre AWT Harterei- und Werkstoffkreis Bodensee

Am 2. Mai 2024 feierte der AWT Harterei- und Werkstoffkreis
Bodensee sein 50jahriges Bestehen mit einer Festveranstal-
tung im Winzerverein Hagnau. Der Einladung zu einem Fach-
vortrag des AWT-Vorsitzenden Thomas Waldenmaier zum
,Nitrieren und Nitrocarburieren korrosionsbestandiger Stahle“
waren viele Freunde und langjahrige Wegbegleiter des Har-
terei- und Werkstoffkreises gefolgt. BegriiBt wurden auch die
vier ehemaligen AWT-Vorsitzenden Helmut Mallener, Stefan
Hock, Michael Lohrmann und Winfried Grafen sowie die die
AWT-Geschéftsfihrerin Sonja Miller.

Im Anschluss an den Fachvortrag berichtete Richard Ganser,
Leiter der Verzahnungsmessung bei ZF in Friedrichshafen und
selbst Weinbauer, bei einem kurzen Rundgang durch Hagnau
Uber die Tatigkeiten der Weinbauern und Winzer. Im Weinkeller
des Winzervereins wurden bei einem Glas Sekt zur BegriiBung
die Jubildumsfasser mit kunstvoller Holzschnitzerei vorgestellt.
Dort lagern im Archiv des Winzervereins hinter einem schmiede-
eisernen Tor ausgewahlte Weine von fast allen Jahrgangen. Bei
der anschlieBenden Weinprobe mit Vesper stellte Richard Ganser
die Hagnauer Weine vor.

Der AWT Harterei- und Werkstoffkreis Bodensee wurde im
Dezember 1973 von Helmut Mallener gegriindet. Nach 29 Jahren
Ubergab er die Leitung an Manfred Oswald. Seit 2006 fiihrt Jorg
Kleff diesen Arbeitskreis. In den 50 Jahren wurden 281 Veranstal-
tungen durchgefihrt. Bei etwa 6 Veranstaltungen pro Jahr referie-
ren anerkannte Fachexperten zu Themen der Warmebehandlung
und Werkstofftechnik, aber auch angrenzende Themengebiete
aus Produktion, Qualitat und Entwicklung sowie neue industrielle
Trends werden berlicksichtigt. Somit leistet der AWT Harterei-
und Werkstoffkreis Bodensee eine wertvolle und kostenlose Wei-
terbildung fur Industrieunternehmen unterschiedlicher Branchen
und Studierende im 4-Landereck am Bodensee. Wahrend der
Corona-Pandemie wurden die Veranstaltungen online durchge-
fuhrt, damit konnten dann auch Uberregional regelméBig Teilneh-
mende angesprochen werden. Heute gibt es eine gute Mischung
aus Prasenz- und online-Veranstaltungen mit immer guter Teil-
nahme.

Der AWT Harterei- und Werkstoffkreis Bodensee finanziert sich
aus Spenden der lokal anséssigen Firmen Rolls Royce Solutions
(frher MTU Friedrichshafen), Liebherr-Aerospace Lindenberg,
SMW-Autoblok und ZF Friedrichshafen AG. Eine groBzligige
Spende fir das Jubildum von der Firma Burgdorf unterstitzte die

Wir begriiBen unsere neuen Mitglieder in der AWT

Personen: Thomas Macher, Robin Oetzbach,
Matthias Schneider, Purrang Tayshete, Rainer St
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Durchfiihrung der Festveranstaltung im Winzerverein Hagnau.
Allen Sponsoren einen herzlichen Dank dafr!

Nach 18 Jahren Leitung des AWT Harterei- und Werkstoffkreises
Bodensee Uibergab Jorg Kleff den Staffelstab an Marcel Wicke,
einem jungen Werkstoff-Ingenieur aus der Zentralen Werkstoff-
technik der ZF Friedrichshafen AG. Mit frischen Ideen und einer
gesunden Mischung aus altbewahrten und neuen Themenfeldern
fuhrt Marcel Wicke den AWT Harterei- und Werkstoffkreis Boden-
see in ein neues Jahrzehnt. Gutes Gelingen dabei!

Der neue und ehemalige Leiter des Hartereikreises Bodensee

v.l.n.r.: Hartmut Béttger, Helmut Mallener, Jérg Kleff, Marcel
Wicke und Manfred Oswald

Der aktuelle AWT-Vorsitzende sowie vier ehemalige Vorsitzende
und die AWT-Geschaftsfliihrung wirdigten die Arbeit des
Hartereikreises Bodensee: v.l.n.r.: Stefan Hock, Michael
Lohrmann, Sonja Muller, Helmut Mallener, Winfried Grafen und
Thomas Waldenmaier

Firmen: Blaser Group GmbH




AWT-Fachausschusse

24. Juli 2024 FA 25 Qualitatssicherung in der Warmebehandlung Witten-Herbede

05. Sept. 2024 FA21 Gefiige und mechanische Eigenschaften Ort wird noch bekannt gegeben
17. Sept. 2024 FA 16 Nachhaltigkeit und Effizienz Bremen

19. Sept. 2024 FA 14 Bauteilreinigung Egerkingen (Schweiz)

08. Okt. 2024 FA11 Abschrecken Kd&In (HartereiKongress)

24. Okt. 2024 FA1  Trendscouting Ort wird noch bekannt gegeben
14. Nov. 2024 FA 4  Einsatzharten Dingolfing

20. Nov. 2024 GA Werkstofftechnik Stahl Bremen

27. Marz 2025 FA 14 Bauteilreinigung Bremen

Aktuelle Ortlichkeiten und weitere Termine werden laufend auf der AWT-Webseite www.awt-online.org verdffentlicht. Fiir ausfiihrliche Aus-
kiinfte wenden Sie sich bitte an Frau Dietz in der AWT-Geschaéftsstelle. Tel. +49 421 5229339, h.dietz@awt-online.org. Stand 15. Mai 2024

Handlungshilfen des AWT-Fachausschusses 14
»,Bauteilreinigung“ zum freien Download

Der Fachausschuss 14 der AWT befasst sich mit Themen
rund um die Besonderheiten der Bauteilreinigung und
-reinheit im Zusammenhang mit einer Warmebehandlung.

Typische Fragestellungen drehen sich um die Verhinderung von
Sperrschichten, die das Warmebehandlungsergebnis oder

die Bauteiloptik negativ beeinflussen oder auch um die Vermei-
dung von Rickstanden, die nachfolgende Prozessschritte
beeintrachtigen kdnnen.

Der Fachausschuss besteht aus Teilnehmern aus Anwender-
betrieben (Lohnhértereien und innerbetriebliche Warmebe-

handler), Reinigungsmittelherstellern, sowie Herstellern von
Reinigungs- und Warmebehandlungsanlagen und Priftechnik.

Detaillierte Informationen sind auf der AWT-Webseite www.
awt-online.org unter Fachausschusse - FA 14 ,Bauteilreini-
gung® zu finden.

Um eine breite Wirkung zu erreichen, werden die Ergebnisse
dieses Fachausschusses mit dem Ziel der Wissensverbreitung
und Fehlervermeidung auch Nichtmitgliedern frei zum Down-
load zur Verfligung gestellt.

Derzeit stehen auf der AWT-Homepage drei Dokumente zur
Verfligung:

+ Priifverfahren fiir Reinigungsmittel und Bauteiloberflachen
Hier werden Prifverfahren in Tabellenform kurz erklart und
beurteilt, sowie deren Vor- und Nachteile beschrieben

« EinflussgroBenliste Bauteilreinigung FA14

Dieses Dokument dient als Ubersicht méglicher MaBnahmen
zur Feststellung und Dokumentation der Bauteilsauberkeit
bei Wareneingang. Es listet alle bekannten GréBen auf, die
Einfluss auf die Bauteilreinheit bzw. -reinigung haben kénnen.
Den FA14-Mitgliedern steht darliber hinaus eine weiterfiih-
rende, an das Verfahren angepasste Arbeitstabelle zur Verfu-
gung.

Lastenheft Reinigungsanlage (Vorlage) FA14

Dieses Dokument soll als Hilfestellung fiir Fragen rund um
das Thema Erstellung eines Lastenheftes fir die Beschaffung
einer Reinigungsanlage dienen. Diesem Ansatz folgend,
wurde hier eine Vorlage aus der betrieblichen Praxis zu die-
sem Themenkomplex zusammengefasst.

Dartber hinaus bietet der FA14 in regelméBigen Absténden ein
Seminar zur Bauteilreinigung in der Warmebehandlung an.

Der FA14 wirde sich Uber eine rege Anwendung dieser Doku-
mente freuen, um die betriebliche Praxis der Bauteilreinigung
zu erleichtern. Auch sollen weitere solcher Unterstiitzungs-
dokumente zukiinftig fallweise erstellt werden, um das Ziel
einer optimalen Bauteilreinigung bzw. -reinheit voranzutreiben.

Sollten Sie an einer Mitarbeit im FA14 interessiert sein, melden
Sie sich gerne beim auf der Homepage angegebenen Leitungs-
team oder bei Frau Dietz in der AWT-Geschéftsstelle.
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AWT-Hartereikreise

Die Hartereikreise befinden sich momentan in der Sommerpause. Die Termine der Herbst/Winter-Saison werden ab September
auf der Homepage www.awt-online.org sowie in der AWT-Info verdffentlicht.

AWT-Seminare

25./26. Sept. 2024
22./23. Okt. 2024
6./7. Nov. 2024

22./23. Jan. 2025

Carbonitrieren in Theorie und Praxis
Einsatzharten fiir Praktiker
Arbeits- und Betriebssicherheit in der Warmebehandlung

Nitrieren und Nitrocarburieren (Schwerpunkt Plasmatechnik)

Internationale Termine

30.09.-03.10.2024 29th IFHTSE Congress

08.-10. Okt. 2024

80. HartereiKongress

HartereiKongress 2025/2026

HK 2025

30.09.-02.10.2025, Dorint Pallas Hotel Wiesbaden, ohne Messeveranstaltung

HK 2026 + 31st IFHTSE-World-Congress + ECHT 2026
- 13.-15.10.2026, Koelnmesse, Eingang Ost, mit Messeveranstaltung

* Indug Ak 3t E
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Cleveland, Ohio (USA)
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HK 2024

HartereiKongress
HeatTreatmentCongress

8.—-10. Oktober 2024
Koelnmesse Eingang Ost

J

Shape your future! 80 years of pioneering.

Zum 80. Mal veranstaltet die AWT in diesem Jahr den
HartereiKongress. Der Zuwachs an jungen Personen

bei den Teilnehmenden und Referent*innen auf der letzt-
jahrigen Veranstaltung ist ein gutes Zeichen fiir die
Branche, die momentan nach Fachkraften sucht. Die Quali-
fikation junger Menschen durch die Veranstaltungen HK
und Seminare sind ein wichtiger Teil der AWT-Leitlinien.
Auch in diesem Jahr ist der Eintritt fir Auszubildende und
Studierende frei.

Schwerpunktthemen des wissenschaftlichen Kongresses
sowie der Praktikertagung:

+ Warmebehandlungsverfahren (Einsatzharten, Nitrieren)
und innovative Anlagentechnik

+ Additive Fertigung

» Kl und Digitalisierung

+ C0,-Reduzierung und Nachhaltigkeit

Das fertige Programm der Kongressveranstaltung finden Sie
auf den folgenden Seiten der AWT-Info. Ab sofort kdnnen
Anmeldungen fiir Kongress und Messe (ber den Ticketshop
auf der Webseite www.hk-awt.de getétigt werden.

AlO

In diesem Jahr haben sich mehr als 10 neue Aussteller ange-
meldet, die vor allem aus den Branchen Warme- und Kélte-
technik, Messtechnik sowie Gussprodukten kommen. Ausfihr-
liche Informationen Uber die einzelnen Aussteller kénnen

Uber das Ausstellerverzeichnis auf www.hk-awt.de eingesehen
werden. Fur Aussteller gibt es auch in diesem Jahr wieder

ein attraktives Angebot fir Komplettstédnde. Die Ausstattung
bietet Mobiliar, Standreinigung, Internet, Elektrizitat, Messe-
und Parktickets inklusive. Ein ,,Rundum-Sorglos-Paket” fir alle
Aussteller, die keinen eigenen Messebauer beauftragen
mochten. Auch neuen Ausstellern wird mit den ,Newcomer“-
Platzen wieder die Mdéglichkeit geboten, zu einem Festpreis,
ihre Produkte zu prasentieren. Mehr Uber diese Angebote
sowie das Formular fir die Standbuchung finden sich ebenfalls
auf der Webseite der Veranstaltung.
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TalkingHeat - das Event fiir die gesamte
HeatTreatment Community

Aus Anlass des 80. HK’s wird es am Dienstag, den 8. Oktober,
um 18:00 Uhr nach der AWT-Mitgliederversammlung einen
Netzwerkabend in der Ausstellungshalle geben. Neben der

TalkingHeat
Hallenparty

ln# *‘ AWT, die auf ihren eigenen Stand einladt, bieten auch viele

R Aussteller Snacks und Getranke auf dem Standplatz an. Der
@HK 2024 Eintritt in die Ausstellung am Dienstag ist frei, aber registrie-
rungspflichtig ber den HK-Ticketshop. Aussteller kbnnen kosten-
lose Gutscheincodes per E-Maileinladung verschicken und
haben so die Mdglichkeit viele ihrer Kunden auch am Dienstag-

HK 2024 abend auf der Messe zu Gesprachen in lockerer Atmosphére
zu begriBen.

Dienstag, 8. Oktober

13-18 Uhr Fachmesse,

16 Uhr AWT-Mitgliederversammlung,

18 Uhr TalkingHeat@HK in der Halle 10.2 zur Feier des 80. HK

Mittwoch, 9. Oktober

9-18 Uhr Kongress und Fachmesse,

18 Uhr Empfang fiir Kongressbesucher und Aussteller
und Verleihung des Karl-Wilhelm-Burgdorf-Preises

Donnerstag, 10. Oktober
9-16 Uhr Kongress und Fachmesse

Studierende und Auszubildende haben freien Eintritt
in Kongress und Messe! Tickets unter www.hk-awt.de

Der Ticketshop fur den HK 2024 startet Mitte Juni und ist
ebenfalls Gber die Homepage zu erreichen.

Es wird eine rechtzeitige Buchung der Hotelzimmer Uber das
Buchungsportal auf der Website empfohlen.

Austausch

Kontakt Kongress
Arbeitsgemeinschaft Warmebehandlung
und Werkstofftechnik e. V. (AWT)
Geschéftsstelle

Tel. +49 421 522 9339

Jobeenter . X info@awt-online.de

www.hk-awt.de

Kontakt Messe

F&E Technologiebroker Bremen GmbH
Biro Organisation Ausstellung HK 2024
Frau Sonja Miiller

Tel. +49 421 3972850
contact@congressmanagement.info

www.hk-awt.de
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Mittwoch, 09.10.2024 Kl / Neue Werkstoffe
Wissenschaftlicher Kongress HK Chair: Olaf Kessler

7 13:30-13:55 Ganzheitliches Maschinelles Lernen zur Gefiigeanalyse:
Erkenntnisse aus der Phasenanalyse und KorngroBenbestim-

Bjorn-lvo Bachmann,
Universitat des Saarlandes &

09:00-09:10 BegriiBung und Erdffnung / Opening Thomas Waldenmaier, ) o
. mung Materials Engineering Center
Vorsitzender der AWT
Saarland (MECS), Saar-
briicken
TaT™
8 13:55-14:20 Neuartige Hartstofflegierung als Alternative zum Hartmetall Thorsten Halle,
Warmebehandlung = @l Otto-von-Guericke-Universitét
Chair: Thomas Waldenmaier ! .& [ Magdeburg, Institut fiir
A Werkstoff- und Fligetechnik
1 09:10-09:35 Zunkunftstrachtige energieeffiziente Warmebehandlung Matthias Steinbacher,
von Bauteilen aus griinem Stahl Leibniz-Institut fir Werkstoff- 9  14:20-14:45 Hochgeschwindigkeitsflammspritzen als effektives Verfahren Dietrich Voswinkel,
orientierte Technologien - IWT, zur Aufarbeitung von Walzmaénteln fiir das Zwei-Rol- Universitéat Paderborn,
&« Bremen len-GieBwalzen Lehrstuhl fir Werkstoffkunde
2 09:35-10:00 Wellenverzug in Folge von lokalen Strémungs- Gabiriel Ebner, . "
. o L ey A Einsatzharten
inhomogenitéten bei der Olabschreckung in einem - Leibniz-Institut fur Werkstoff-
industriellen Abschreckbad orientierte Technologien - IWT, Chair: Peter Saddei
B Bremen 10 15:05-15:30 Laser-Ultraschall als NDT-Methode zur beriihrungslosen Wolfgang Haderer,
3 10:00-10:25 Vom Dilatometerversuch zum Bauteilverhalten: ' Martin Hunkel, Bestimmung der Einhartetiefe fEeSaarch Center for Non

Destructive Testing
(RECENDT) GmbH, Linz,
Osterreich

Leibniz-Institut fir Werkstoff-
orientierte Technologien - IWT,

Einsichten in das VariQuench-Verfahren

Bremen
11 15:30-15:55 Simulative Ermittlung der Eigenspannungsprofile beim Oliver Schenk,
4  10:25-10:50 Homogenere Temperaturen beim konduktiven Erwirmen Christine Trankner, Einsatz- und Induktionsharten von PM-Zahnradern RWTH Aachen, Insitut f'u.r
gekriimmter Werkstiicke ITG Induktionsanlagen GmbH, jiey"StoftanveggoEill
Hirschhorn Maschinenbau (IWM)
12 15:55-16:20 Untersuchung des Ermiidungsverhaltens im VHCF-Bereich Johanna Eisentrager,
und der Rissausbreitung im Einsatzstahl 18CrNiMo7-6 Leibniz-Institut fur Werkstoff-
Nitrieren orientierte Technologien - IWT,
B
Chair: Stefanie Hoja remen
5 11:20-11:45 Influence of different combinations of compound layers Saadia Nousir, Additive Fertlgung
and oxidation layers on the corrosion resistance of steel and Nitrex Metal Inc., Chair: Rainer Fechte-Heinen

cast iron Montreal, Canada

6 11:45-12:10 Plasma nitriding of air-hardening ductile (AHD) forging steels 9

Lisa Husemann,
Leibniz-Institut fir Werkstoff-
orientierte Technologien - IWT,
Bremen

13 16:40-17:05 Experimentelle Untersuchung des lokalen Temperaturprofils
fiir eine anforderungsangepasste PBF-LB/M Prozessfiihrung

Sitki Can Akkus,
RWTH Aachen,
IEHK - Institut

fur Eisenhlttenkunde Paul Rosemann,

Hochschule fir Technik,
Wirtschaft und Kultur Leipzig,
Professur Werkstofftechnik

14 17:05-17:30 Warmebehandlung, Gefiige und Eigenschaften vom
ausscheidungshartenden nichtrostenden Stahl X5CrNi-
CuNb16-4 hergestellt durch powder bed fusion

15 17:30-17:55 Lasergestiitztes Kurzzeit-Auslagern des Stahls 17-4 PH Hansijlirg Stiele,
Hochschule
Albstadt-Sigmaringen,

il Fakultadt Engineering

18:00 Empfang und Verleihung des Karl-Wilhelm-Burgdorf-Preises
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Donnerstag, 10.10.2024
Praktikertagung HK

CO,-Reduzierung Nachhaltigkeit

Chair: Matthias Steinbacher Chair: Isabell Ortlepp

16 09:00-09:25 CO,-Neutrale Prozesswéarmeerzeugung in der Christian Schwotzer, 21  13:15-13:40 Instandsetzung nitrierter Oberflichen mittels Florian Wagner,
Hértereitechnik - Ergebnisse aus der UBA-Studie RWTH Aachen, Institut Laser-Pulver-AuftragschweiBen LaserCladding Germany

1 fur Industrieofenbau

GmbH, Hamburg
und Wérmetechnik (10B) .

17 09:25-09:50 Warmenutzung in der Stahlhartung:
Von Abwarme bis zur hocheffizienten
kyrogenen Stahlbehandlung

Thomas Klévekorn, 22 13:40-14:05 Entwicklung und Prozessfiihrung induktiver Harteprozesse - /"\ Alexander Ulferts,

Yannick PruB, Potenziale und Chancen in der Welt der De-Carbonisierung Inductoheat Europe GmbH,
Refolution Industriekalte Reichenbach

GmbH, Karlsruhe

18 09:50-10:15 Umweltfreundliche Endogaserzeugung mit neuartigem
Retortenkonzept und nicht-karzinogenen Katalysatormassen

Rudolf Vollmari,
PantaTec GmbH,
Bad Oeynhausen

Gerd Waning, 23 14:05-14:30 Verbesserung des Strahlprozesses warmbehandelter Bauteile
WANING Ingenieurdienst- zur Steigerung der Gesamtanlageneffektivitat
leistungen, Dreieich

10:15-10:25 Verleihung des Paul-Riebensahm-Preises 2023 14:30-15:00  Pause

an Marcel Hesselmann und Jonathan Wérner
Digitalisierung

Chair: Klaus Loser

10:25-10:55 Pause 24 15:00-15:25 Wie die BGH Edelstahlwerke ihre Warmebe-

handlung automatisch und optimiert planen

Michael Muller, BGH Edelstahl
Siegen GmbH, Siegen
Sebastian Goderbauer,

Warmebehandlungstechnologie gapzero GmbH, Langenfeld

Chair: Udo Fritsching

et
| —
1.. =
b

25 15:25-15:50 Markierungsfreie Riickverfolgung von Chargiergestellen Andreas Hofmann,

19 10:55-11:20 Wasserspriihnebel: eine neue Verfahrensoption Christof Ziegler, . durch den Hirteprozess Fraunhofer-Institut
zur Intensivabschreckung ALD Vacuum Technologies 8 i Physikalische Messtechnik
GmbH, Hanau IPM, Freiburg
. o . - 15:50-15:55 Schlussworte Klaus Loser
20 11:20-11:45 Oxidfaser-Verbundwerkstoffe — Eine innovative Werkst- Philipp Kolbe, Bekanntgabe Paul-Riebensahm-Preistrigerin/-Preistriger
offlésung fiir Anwendungen in der Warmebehandlung Schunk Kohlenstoff GmbH,
Heuchelheim

11:45-13:15 Pause

Tickets unter www.hk-awt.de
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Zielsetzung und Losungsweg
Forschungsziel

Die Modellbildung und Simulation des Abschreckprozesses mit
wassrigen Polymerlésungen in industriellen Abschrecktanks
muss so weiterentwickelt werden, dass Empfehlungen zur stro-
mungstechnischen Auslegung von Abschreckprozessen und
-einrichtungen gegeben und Quantifizierungen des Strémungs-
einflusses auf den Abschreckprozess durchgeflihrt werden
kénnen. Erganzend missen aufgrund der zeitlich begrenzten
Verflugbarkeit derartiger Produktionseinrichtungen Untersu-
chungen im LabormaBstab durchgefiihrt werden, die Hinweise
auf stabile Chargenaufbauten und Mdéglichkeiten zur Verzugs-
beeinflussung von Bauteilen mit horizontalen, nach unten orien-
tierten Flachen geben.

In diesem Zusammenhang wurden folgende Fragen und Teil-
Ziele bearbeitet:

+ Bestimmung der Stoffparameter der Polymerlésungen bei
verschiedenen Temperaturen.

* Messung von Stromungsgeschwindigkeiten in Industrieab-
schrecktanks zur Validierung numerischer Modelle.

» Implementierung von numerischen Modellen zur Darstellung
der Strémung in Industrietanks und des Abkihlprozesses
von Metallbauteilen.

+ ldentifizierung geeigneter Bereiche in Industrietanks zur For-
derung einer schnellen Abkuhlung.

» Bau eines Laborabschreckbeckens, das die Erfassung der
Bauteiltemperatur, der Leitféahigkeit der Polymerlésung und
der Abschreckgerausche sowie die direkte Beobachtung des
Abschreckvorgangs ermdglicht.

+ Welche Strémungskonfiguration, welcher Polymertyp und
welche Konzentration fordern ein gleichmaBiges Abschre-
cken des Bauteils?

+ Wie wird die Destabilisierung der Charge durch die Positio-
nierung der Bauteile beeinflusst?

» Welche sind die wichtigsten Parameter, die die Abschreck-
leistung von Polymerldsungen beeinflussen?

Lésungsweg

Das Forschungsziel wurde durch eine kombinierte experimen-
telle und modellbasierte Untersuchungsstrategie mit der Ver-
zahnung warmebehandlungstechnischer (IWT) und prozess-
technischer (Uni Bremen) Expertisen erreicht. Das Zusammen-
wirken der entsprechenden Arbeitspakete ist in Bild 1 im
Uberblick dargestellt.

Die Strdmungsmessungen in den industriellen Abschreckba-
dern (Untersuchungsblock 3) bedurften zunachst griindlicher
Vorarbeiten. So musste fiir jedes zu charakterisierende Bad die
messtechnische Zuganglichkeit unter Berlcksichtigung der
Beckeneinbauten evaluiert werden (AP 3.1). Im zweiten Schritt
mussten Messpositionen ermittelt werden, die fiir eine Validie-
rung der Stromungssimulation geeignet sind. Zudem mussten
Gestelle entwickelt und gebaut werden, die eine hinreichend
genaue und reproduzierbare Positionierung des Messsensors
ermdoglichen (AP 3.2).

FEZ Lini Bremen Verfahrensiechnik
1. AP1: Vorbereilende Arbeiten
2. g filr 3. wgen in s in sinem
Labor-Abschrackbad
bidern
| APZ.1: Mikro-Strémungs- APL 1 Analyse der mess- AP4_1: Strimungsmessung im
untersuchungen technischen Zuganglichkeit Labor-Abschreckbad
| APZ2.2: Mikro-theologische: AP32:F
Uniersuchurngen fibr den Stromungssensor AP4 2 Erweiterung der |
Messtechnik
| AP2.3: Implementiernng ins AP23:
CFD-Madell K AP4.2: he mit
AP2 4-Validierung der | AP34- Schebormind Zohnidem
Srémungssimulation M ESSUNgen AP4 .4 Einfluss des 2
#  AP2.5: Parametervaniation EagensbetandsnCheraen
APZ6. Cuaniif P AF!:;S: Gezielte Beem::mg
Stromungseinflusses 2
5. APS5: Emp gen fur die i von Polymer-
Abschreckb die € Zur

Bild 1: Ubersicht der Arbeitspakete (AP) und ihr Zusammenwir-
ken und Zuordnung der ausfiihrenden Forschungseinrichtung
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Die eigentliche Messung muss den Vektorcharakter der Stro-
mungsgeschwindigkeit berlcksichtigen. Daher wurden die
Messungen mit einem Flow Tracker, basierend auf der akusti-
schen Doppler Velocimetrie durchgefiihrt, der im Projekt
beschafft und validiert wurde. Die Strdmungsmessungen selbst
wurden in den Becken ohne Charge durchgefiihrt (AP 3.3).

Im Rahmen des Untersuchungsblocks 2 wurden Arbeiten
durchgefiihrt, die die Berechnung der Strémung der wassrigen
Polymerldsungen mittels Computational Fluid Dynamics (CFD)
in industriellen Abschreckbadern zum Ziel haben. Dazu wurden
zunachst systematische Messungen der Viskositat und Ober-
flichenspannung (AP 2.2) durchgefuhrt. Die so ermittelten
Stoffdaten wurden im AP 2.3 in das CFD-Modell implementiert.
Auf Basis der in AP 3.3 und AP 4.1 erzielten Messwerte fiir die
Geschwindigkeitsverteilungen in den beiden industriellen
Abschrecktanks und im Laborabschreckbad und Abkuhlkur-
venmessungen im Laborabschreckbad (AP 4.3) erfolgte die
zweistufige Validierung des Simulationsmodells in AP 2.4. Mit
dem validierten Modell wurden in enger Abstimmung mit dem
Projektbegleitenden Arbeitskreis Parametervariationen fiir die
verschiedenen Abschrecktanks durchgerechnet, um entspre-
chendes Optimierungspotential fir die Stromungsverteilung zu
identifizieren.

Der Untersuchungsblock 4 greift grundlegende Untersuchun-
gen im LabormaBstab auf, die einerseits aufgrund nicht reali-
sierbarer Mess- und Beobachtungsmdglichkeiten nicht in
einem industriellen Abschrecktank durchgeflihrt werden kon-
nen. Andererseits wurde die Strémungssimulation zunachst fur
das Laborabschreckbad eingesetzt und Uber entsprechende
Messungen der Strémungsgeschwindigkeit (AP 4.1) in einer
ersten Stufe validiert. Zudem wurde in diesem Block die Erwei-
terung der Mess- und Beobachtungsmdoglichkeiten fir die
untere Stirnfliche von Bauteilen wahrend der Abschreckung
umgesetzt (AP 4.2). Im AP 4.3 wurden unter Nutzung dieser
erweiterten Moglichkeiten schwerpunktmaBig Abschreckversu-
che von Scheiben mit unterschiedlichen Bohrungsdurchmes-
sern durchgefihrt. Im deutlich reduzierten Umfang wurden
auch verzahnte Scheiben untersucht. Weitere Variationspara-
meter waren die Polymerart, die Polymerkonzentration und die
Anstromung. Als Grenzfall der Polymerkonzentration wurden,
erganzend zum urspriinglichen Versuchsprogramm, Versuche
mit reinem Wasser durchgefihrt. Zur Bewertung des Einflusses
des Lagenabstands auf die mechanische Destabilisierung wur-
den zweilagige Chargenaufbauten aus Scheiben untersucht (AP
4.4). Letztendlich wurden erste Arbeiten zur Verzugsminimie-
rung von Scheiben durch gezielte Beeinflussungen des Abkuihl-
prozesses durchgefihrt (AP 4.5).
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Die Ableitung der Empfehlungen fir die strémungstechnische
Auslegung (AP 5) wurde auf Basis der Simulationen und der
Stréomungsmessungen vorgenommen, die Hinweise zum
Lagenabstand und Potentiale zur Verzugsbeeinflussung auf
Basis der Arbeiten in AP 4.2 bis AP 4.5.

Ergebnisse
Stromungsberechnung

Die Durchfiihrung von Strémungssimulationen in den Industri-
etanks zeigte, dass es innerhalb der Tanks Bereiche mit sehr
niedrigen Geschwindigkeiten gibt. Diese Ergebnisse wurden in
den Messkampagnen mit experimentellen Geschwindigkeits-
messungen validiert wie im Bild 2 dargestellt.

250 F(a)  Velacity = (VX + /Y78

200 F

¥ Richtung (cm)
z

=
=]
260 cm

wn

=
T
"

0,0191 < Velocity < 0,3842 m/s
0 L L L L L

0 50 100 150 200 250
X Richtung (cm)

Bild 2: Geschwindigkeitsprofile (a) aus experimentellen Messun-
gen und (b) aus der Simulation fur den Abschrecktank von DEW.

Bei den Mikro-Strémungsuntersuchungen im LabormaBstab
wurde beobachtet, dass niedrigere Anstromgeschwindigkeiten
die Filmphase wahrend des Abschreckvorgangs verldngern, die
durch einen geringeren Warmelbergangskoeffizienten gekenn-
zeichnet ist als die Siedephase. Diese Bereiche mit niedrigeren
Geschwindigkeiten innerhalb des Tanks sollten vermieden oder
minimiert werden, um eine schnellere Abkihlung des Teils zu
férdern.

In diesem Zusammenhang wurde ein validiertes numerisches
Modell des konjugierten Warmelbergangs verwendet, um den
Einfluss von zwei Ubereinander angeordneten Scheiben in
unterschiedlichen Abstdnden zu beobachten. Die Simulations-
ergebnisse in Bild 3 zeigen eine ahnliche Abkihlung der Kern-
temperatur, wahrend der Temperaturgradient zwischen der
Ober- und Unterseite einer einzelnen Scheibe mit zunehmen-
dem Abstand abnimmt.
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Bild 3: Temperaturverlauf bei einem Abstand von (a) 10 mm,
(b) 50 mm und (c) 100 mm zwischen den Scheiben an den drei
Messpunkten.

Versuche im Laborabschreckbad

Der Aufbau der Abschreckeinrichtung fur die Abschreckung
von scheibenférmigen Bauteilen zur Erzeugung definierter
Anstrdmungen hat die Durchfiihrung eines breiten Versuchs-
spektrums ermdglicht.

Die dabei eingesetzte Kombination von Abkihlmessungen mit-
tels Thermoelementen, visueller Beobachtung mittels Videoka-
meras, Messung des globalen Leitwerts mittels eines neu ent-
wickelten Sensors und Erfassung der Gerduschentwicklung
durch Hydrophone hat eine breite Charakterisierung der Vor-
gange bei der Abschreckung in wassrigen Polymerldésungen
ermdglicht. Bild 4 zeigt beispielhaft die Ergebnisse einer
Abschreckung mit 15 % PVP. Die randnahen Temperaturmes-
sungen zeigen in den ersten 30 s nach dem Eintauchen an allen
Messstellen ein deutliches, zeitgleiches Auf und Ab aller
gemessenen Temperaturen. Der gemessene Strom und die
Audioaufnahmen korrelieren ebenfalls mit den Temperaturen.
Fallt die Temperatur, so steigt der elektrische Strom an, gepaart
mit deutlichen Schwankungen. Steigt die Temperatur fallt der
Strom. Schwankungen des Stroms sind dann kaum noch zu
registrieren. Die Audioaufnahmen zeigen, dass fallende Tempe-
raturen mit starker Gerduschentwicklung verbunden sind. Bei
steigenden Temperaturen sind dagegen nur relativ leise Gerau-
sche zu vernehmen.
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Bild 4: Scheibe mit 50 mm Bohrung, PVP 15%, axiale Anstro-
mung. Temperaturen in verschiedenen radialen Abstanden von
der Bauteilmitte; gemessener elektrischer Strom und Schallpe-
gel der Abschreckgerausche

Diese Vorgédnge koénnen durch wiederholte schnelle Zusam-
menbriche des Wasser-Polymerfilms, der zunachst die
gesamte Bauteiloberflache umfasst und anschlieBende Neubil-
dung des Films, erklart werden. Die in Bild 5 dargestellte explo-
sionsartige Wiederbenetzung ist nach 0,08 s abgeschlossen.

0,04 s b} 0,08s

Bild 5: Hochgeschwindigkeitsaufnahmen zur Versuchsvariante
aus Bild 4

Fir die Vielzahl an Versuchsvarianten mit jeweils drei Wieder-
holversuchen wurden einige Kennwerte definiert und jeweils
Mittelwert und Streubreite (Range) ermittelt. Tabelle 1 zeigt bei-
spielhaft eine Ubersicht dieser Daten fiir die t8/5-Zeit im Kern
der Scheiben (Zeit die fir die Abkihlung von 800°C auf 500°C
bendotigt wird).
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Mittelwert [s] PAG PVP Wasser
QOrien- Bauteil 19% 10% 15% 8,3%
tierung Bohrung . i 2ir- . ir- ar- |_ | &r
[rm] aal | |y iar kuiar | 9| uiar kular l‘ kular
| Scheibe ohne [ 39,8 197,00 26,0 550 | 32,1 11068 24,0 |94,8 | 144 35,1
hori- | Scheibe 50 |49.9 360 20,9 255|274 624 266 441 15,1 16,9
zontal | Scheibe 100 |34,5 34,2 20,7 200|255 427 202 292 A
Stimrad 45 | 27,9 17.2 336 23,4 149
vertikal | Scheibe 100 | 19,7 26,0
Range [s] PAG PVP Wasser
Orien- Bauteil 19% 10% 15% 8,3%
tierung | Bohrung e || [ar- | . Tar | [ ar-
[ [ axial kular axial Kular | kular axial kular axial kular
| Scheibe ohne | 83 57 87 98 |128 39 30 143|184 22
horl- | Scheibe 50 | 26 76 15 33 | 53 33 16 61|25 20
zontal | Scheibe 100 11.5- 77 54 |104 131 24 85|48
Stimrad 45 | 4.6 48 46 28 47
vertikal | Scheibe 100 | 2,0 38

Tabelle 1: Mittelwert und Range der t8/5-Zeiten im Kern als Funk-
tion von Abschreckmittel und Geometrie.

Die Tabelle zeigt zunéchst bei allen Varianten die bekannte
Erhéhung der Abklhldauer durch eine Steigerung der Polymer-
konzentration. Unabhangig von Polymertyp und -konzentration
zeigt sich eine deutlich langsamere Abkuhlung der Zirkularstré-
mung bei Vollscheiben. Dieser Effekt kann durch die Bede-
ckung der unteren Scheibenflache mit einer stabilen, isolieren-
den Dampfblase erklart werden, die den Warmestrom in Rich-
tung der unteren Scheibenflache reduziert und damit auch die
Kernabkiihlung verlangsamt. Bei Scheiben mit Bohrung redu-
ziert sich dieser Effekt bzw. verkehrt sich sogar ins Gegenteil
(PAG 19%). Die Bohrung reduziert also die isolierende Wirkung
der Dampfblase auf der Scheibenunterseite, da durch sie eine
Mdglichkeit zur Entweichung von Wasserdampf besteht. Fir
die Abschreckung mit axialer Anstréomung zeigt Tabelle 1, dass
PAG 19% die geringste Abschreckwirkung aufweist. Die Ver-
gleiche zwischen Stirnrad und Scheibe mit 50 mm Bohrungs-
durchmesser bzw. horizontal und vertikal chargierter Scheibe
mit 100 mm Bohrung zeigen jeweils fir alle untersuchten Vari-
anten nur geringe Unterschiede in der t8/5 Zeit. Bei den Streu-
breiten resultieren in fast allen Féllen relativ geringe Werte. Es
ist dabei keine Systematik der Werte erkennbar.

Die Untersuchungen mit mehrlagigen Chargen haben gezeigt,
dass die Verwendung von PAG-L&sungen in zweilagigen Char-
gen keine Verschiebungen der Bauteile hervorruft. Falls die
Abschreckung mit wéassrigen PVP-L&sungen durchgefihrt wird,
missen nicht fixierte Chargierhilfen vermieden werden. Aber
selbst starre Auflagen missen so ausgelegt sein, dass ein Min-
destabstand eingehalten wird.
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Die gezielte Beeinflussung des Abklhlprozesses zur Verzugs-
minimierung wurde untersucht, indem Scheiben aus Einsatz-
stahl 20MnCr5 (1.7147) mit einem Durchmesser von 120 mm
und einer Breite von 15 mm ohne Bohrung nach einer Erwéar-
mung auf 850°C verschiedenen Abschreckungen unterzogen
wurden. Die untersuchten Anstrémvarianten definieren sich
Uber unterschiedliche Kombinationen von zirkularer und axialer
Anstrémung. Eine Kombination aus beiden berilicksichtigt eine
Anfangsperiode mit einer der beiden Stromungen, wie in der
Xx-Achse von Bild 6 dargestellt, wobei wahrend der verbleiben-
den Abschreckdauer jeweils die andere Stromungsart zum Ein-
satz kam. Die Versuche mit zeitlicher Anderung der Anstrémart
wéhrend einer Abschreckung haben ein Kompensationspoten-
zial fr die Formanderung Dishing (Tellern) aufgezeigt.
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Abschreckvarianten

Bild 6: Einfluss der untersuchten Abschreckvarianten auf den
Scheibenverzug.

Empfehlungen

Abkuhlverldufe missen so gestaltet werden, dass sie ausrei-
chend schnell, méglichst homogen und reproduzierbar sind.
Zudem missen explosionsartige Wiederbenetzungen vermie-
den oder zumindest deutlich reduziert werden, um Schaden am
Abschrecktank zu vermeiden. Zur Erlangung dieser Vorgaben
sollten folgende Hinweise beachtet werden:

Die Positionierung der Bauteile in industriellen Abschreck-
tanks sollte Bereiche vermeiden, die durch niedrige Stro-
mungsgeschwindigkeiten gekennzeichnet sind, um eine
schnellere Abkihlung zu férdern.
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+ Bei Ubereinander chargierten Scheiben muss beachtet wer-
den, dass zu geringe vertikale Abstédnde der Scheiben den
Temperaturgradienten zwischen der Ober- und der Unterseite
der Scheibe vergréBern und damit inhomogenes Abschre-
cken begunstigen.

» Zur weitestgehenden Vermeidung von explosionsartigen Wie-
derbenetzungen ist die Verwendung von Polymeren des Typs
PAG vorteilhaft.

» Fir scheibenférmige Bauteile ohne Bohrung ist die Abkuhl-
geschwindigkeit mit zirkularer Anstrdmung deutlich geringer.
Dieser Nachteil sinkt mit wachsendem Bohrungsdurchmes-
ser.

» Zur Reduzierung der Zahl der explosionsartigen Wiederbe-
netzungen sollten scheibenférmige Bauteile ohne Bohrung
leicht schrag chargiert werden.

+ Falls die Abschreckung von mehrlagigen Chargen mit wéassri-
gen PVP-Lésungen durchgefliihrt werden muss — weil bspw.
eine mdglichst homogene Abschreckung bendtigt wird —
missen nicht fixierte Chargierhilfen vermieden werden und
ein Mindestabstand zwischen den Lagen eingehalten werden.
Dieser Abstand muss in Abhéngigkeit der BauteilgroBe expe-
rimentell ermittelt werden.

» Durch zeitgesteuerte Variationen der Anstrémart kann ein Tel-
lern der Scheiben positiv beeinflusst werden.

Zusammenfassung

Die Kombination von experimentellen Messungen der Stro-
mungsgeschwindigkeit und des Abkihlverlaufs haben sich als
wesentlich fur die Validierung der numerischen Modelle erwie-
sen. Auf dieser Grundlage lasst sich feststellen, dass es in
Industrietanks Bereiche mit geringer Umwaélzung gibt, die ver-
mieden werden sollten, da sie zu einer langsameren Abkihlung
des Bauteils fuhren.

Das breite Spektrum an Laborexperimenten, die mit geomet-
risch verschiedenen horizontal chargierten Scheiben durchge-
fihrt wurden, hat gezeigt, dass die entscheidenden Parameter
fur die Abschreckung in wassrigen Polymerldsungen die Stro-
mungskonfiguration und die Polymerart sind.

Wéhrend die Abschreckung mit PVP-Ldsungen zu Beginn
schneller erfolgt und die Bildung des Dampffilms durch eine
schnelle Abfolge von ZerreiBen und Neubildung eines Films
gekennzeichnet ist (Wiederbenetzungsprozess), bildet sich bei
der Verwendung von PAG-L&sungen zu Beginn des Abschreck-
prozesses eine stabile Dampfblase, die ldnger anhalt und eine
langsamere Abkihlung zu Beginn des Abschreckens bewirkt.
Darliber hinaus fiihrt das Abschrecken mit PVP-L&sungen zu
einer gleichméBigeren Abklhlung zwischen der Ober- und
Unterseite des Bauteils.

Hinsichtlich der Strémungskonfiguration erzeugt eine zirkulare
Anstrdbmung eine niedrige Strdmungsgeschwindigkeit in der
Mitte des Werkstiicks. Dies wiederum fordert einen stabilen
Dampffilm im unteren Teil des Bauteils, der diesen Bereich ther-
misch isoliert und den Abklhlprozess verlangsamt. Anderer-
seits verhindert die axiale Anstrdomung die Aufrechterhaltung
eines stabilen Dampffilms im unteren Bereich der Scheibe. Dies
fUhrt dazu, dass eine relativ gute, gleichméaBige Abkihlung mit
geringeren Temperaturgradienten im Werkstick erzielt wird.
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AWT-Seminar am 25./26. September 2024 in Bremen

Carbonitrieren in Theorie und Praxis

In vielen Bereichen der thermochemischen Warmebehandlung
von Stahl hat sich das Carbonitrieren als Verfahren flr hochst
belastete Bauteile, insbesondere fir Bauteile, die unter Uber-
rollung oder vergleichbaren Lasten stehen, hervorgetan.

In der Vergangenheit wurde das Carbonitrieren vorwiegend
zur Harte- bzw. Hartbarkeitssteigerung von unlegierten Stéh-
len eingesetzt. Hierzu wurde einer Aufkohlungsatmosphére
bei niedrigen Temperaturen von ca. 870 °C ein fester Pro-
zentsatz an Ammoniak zugegeben. Gas-Carbonitrierpro-
zesse ermdglichen nun die gezielte Einstellung von kombi-
nierten Kohlenstoff- und Stickstoffprofilen in der Werk-
stiickrandschicht. Vorteil dieser neuen Prozesse und deren
Regelung ist, dass gezielt hohe Carbonitrid- und Restauste-
nitanteile eingestellt werden kdnnen, die weit Gber das Ubli-
che MaB an Restaustenit und Ausscheidungen hinausgeht.

Das Seminar soll Anwendern aus der Getriebeindustrie, aus
dem Bereich der Warmebehandlung und Qualitatssicherung,
aber auch Konstrukteuren Beispiele fir Behandlungen von
Einsatzstahlen durch Carbonitrieren in Theorie und Praxis
vermitteln. Es wird aufgezeigt, wie sich die Warmebehand-
lungs- und Atmospharenparameter auf die Eigenschaften
von Bauteilen auswirken, bzw. wie diese eingestellt und gere-
gelt werden sollten.

Anmeldung

Frihbucherpreis fir AWT-Mitglieder: 1.000,- €
Persdnliche AWT-Mitglieder bzw. Mitarbeitende eines
AWT-Mitgliedsunternehmens geben bei der Anmeldung
bitte die AWT-Mitgliedsnummer an.

Frihbucherpreis fir sonstige Teilnehmer: 1.050,- €

Der Frihbucherpreis ist gultig bis zum 1.7.2024

(ab 2.7.2024: 1.050,-€/1.100,- €).

Leistungsumfang

Seminarunterlagen, Pausenverpflegung, ein Abendessen
und das Teilnahmezertifikat. Die Bedingungen fur AWT-
Seminare finden Sie unter www.awt-online.org. Gebulhren
zzgl. ges. USt.

Anmeldefrist 11. September 2024
Anmeldungen unter seminare@awt-online.org

Seminarzeiten
Mittwoch, 25. September 2024, 13:00-17:45 Uhr
Donnerstag, 26. September 2024, 8:30-15:00 Uhr

Veranstaltungsort
Leibniz-Institut fir Werkstofforientierte Technologien - IWT,
Badgasteiner Str. 3, 28359 Bremen

Der fachliche Leiter des Seminars, Dr. Ing.
Matthias Steinbacher, ist seit 2004

im Leibniz-IWT té&tig und leitet die Abteilung
im Bereich Warmebehandlung der Hauptab-
teilung Werkstofftechnik. Er ist aktiv an der
Gestaltung der neuen Carbonitrierprozesse
sowie der Etablierung der hohen Gehalte sta-
bilisierten Restaustenits in verschiedenen
Projekten tatig.

Programm

Grundlagen des Einsatzhartens, Werkstofftechnologie
und feststoffphysikalische Vorgange

Dr.-Ing. Matthias Steinbacher, Leibniz-IWT, Bremen

Atmosphirentechnologie des Carbonitrierens
Dipl. Ing. Karl-Michael Winter, Nitrex Metal Inc.

Simulation von Gascarbonitrierprozessen
Dr.-Ing. Marian Skalecki., Nabertherm GmbH

Niederdruckcarbonitrieren, Anlagentechnik und Pro-
zesstechnik
Dr.-Ing. Thomas Waldenmaier, Robert Bosch GmbH

Praktische Aspekte des Gascarbonitrierens - Anlagen,
Sensoren, Mess- und Regeltechnik
Bunjes, M. Steinbacher, Leibniz-IWT, Bremen

Gefiige und Analytik an carbonitrierten Randschichten
Dr.-Ing. Peter Saddei, SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG

Beanspruchungsgerechtes Carbonitrieren - Walzlager
Dr.-Ing. Markus Dinkel, Schaeffler Technologies AG & Co. KG

Beanspruchungsgerechtes Carbonitrieren - Zahnrader
Dr.-Ing. Peter Saddei, SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG

Anlagentechnik fiir das Carbonitrieren im Gas
Dipl.-Ing. Dirk Joritz, Ipsen International GmbH

Bericht zur industriellen Umsetzung des Carbonitrie-
rens aus der Praxis
Dr.-Ing. Jorg Kleff, ZF Friedrichshafen AG
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AWT-Seminar am 22./23. Oktober 2024, Bremen
Einsatzharten fur Praktiker

Einsatzharten, d. h. die Kombination aus Aufkohlen, Héarten
und Anlassen ist das Verfahren der Wahl, wenn héchste Fes-
tigkeit und VerschleiBwiderstand an der Oberflaiche mit
einem duktilen Kern angestrebt werden. Um das Einsatzhar-
ten sinnvoll einzusetzen bzw. unterschiedliche Verfahrensva-
rianten miteinander vergleichen und bewerten zu kdnnen,
sind werkstoff- und verfahrenstechnische Grundkenntnisse
erforderlich. Diese sollen in dem Seminar mit dem Schwer-
punkt auf Gas- und Niederdruckaufkohlen vermittelt werden.

Durch geeignete Sensoren und den Einsatz von Analysege-
raten in Verbindung mit der Simulation des Aufkohlungspro-
zesses konnen heute Vorgaben wie Einsatzhartungstiefe,
Oberflachenharte und Harteverlauf mit hoher Zielsicherheit
erreicht werden. Insbesondere im Praxisteil des Seminars
wird auf diesen Punkt eingegangen. Ziel des Seminars ist die
Vermittlung der grundlegenden Zusammenhdnge bei der
Durchfiihrung des Einsatzhértens.

Besonderes Augenmerk wird auf die praxisnahe Darstellung
und die Méglichkeiten der Prozesskontrolle sowie die Uber-
prifung der Behandlungsergebnisse gelegt. Im Praxisteil
wird weiterhin auf die unterschiedlichen Aufkohlungsverfah-
ren (Gas, Niederdruck, Salzbad und Pulver) eingegangen.

Anmeldung

Preis fir AWT-Mitglieder: 950,- €

Persdnliche AWT-Mitglieder bzw. Mitarbeitende eines
AWT-Mitgliedsunternehmens geben bei der Anmeldung
bitte die AWT-Mitgliedsnummer an.

Preis fUr sonstige Teilnehmer: 1.000,- €

Der Frihbucherpreis ist giiltig bis zum 31.7.2024

(ab 1.8.2024: 1.000,- €/1.050,- €)

Leistungsumfang

Vortrage und Austausch mit den Referenten, die Pausen-
verpflegung, die Seminarunterlagen und das Teilnahmezer-
tifikat. Gebuhren jeweils zzgl. ges. USt.

Die Bedingungen fiir AWT-Seminare finden Sie unter www.awt-online.org.

Anmeldefrist
27. September 2024
Anmeldungen unter seminare@awt-online.org

Seminarzeiten
Dienstag, 22. Oktober 2024, 13:30-18:00 Uhr
Mittwoch, 23. Oktober 2024, 8:30-16:30 Uhr

Veranstaltungsort
Leibniz-Institut fir Werkstofforientierte Technologien - IWT,
Badgasteiner Str. 3, 28359 Bremen

Der fachliche Leiter des Seminars, Dr. Ing.
Matthias Steinbacher, ist seit 2004

im Leibniz-IWT tétig und verfugt tber ein
umfassendes theoretisches und praktisches
Wissen im Bereich der Einsatzhartungsver-
fahren, das er im Rahmen einer Vielzahl von
wissenschaftlichen Projekten und Betriebs-
versuchen erworben hat.

Programm

Grundlagen: Aufkohlen allgemein, Verfahrensiiberblick
einschlieBlich Pulver- und Salzbadaufkohlen, Gasauf-
kohlen, Gascarbonitrieren, Sonderverfahren (Aufkohlen
von Austeniten) Dr.-Ing. Matthias Steinbacher, Leibniz-IWT

Niederdruckaufkohlen (Grundlagen, Prozesssteuerung
iiber Rezepte sowie liber Simulationsprogramme)
Dr.-Ing. Holger Surm, Leibniz-IWT

Prozessgestaltung beim Einsatzharten und Eigen-
schaften so behandelter Bauteile (Gegeniiberstellung
Aufkohlen - Carbonitrieren)

Dr.-Ing. Matthias Steinbacher, Leibniz-IWT

Praxis: T-Messung/Simulation
Ingo Bunjes/Dr.-Ing. Matthias Steinbacher, Leibniz-IWT

Ofenanlagen, Anlagenkonzepte Dr.-Ing. Winfried Gréfen

Praxis: Sondeniiberpriifung/Folienziehen, Folienmes-
sung Ingo Bunjes/Dr.-Ing. Matthias Steinbacher, Leibniz-IWT

Prozessregelung/-steuerung (Gasaufkohlen und Gas-
carbonitrieren) Dipl.-Ing. Karl-Michael Winter, Nitrex Metal Inc.

Praxis: RA-Analyse/OES-Messung
Dr.-Ing. Matthias Steinbacher, Leibniz-IWT

Schadensfalle/Schadensverhiitung
Dr.-Ing. Daniel Fuchs, ZF Friedrichshafen AG
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Preise zzgl. ges. USt. Irrtiimer, Druckfehler und Anderungen vorbehalten. Die AWT behélt sich vor, ein Seminar aus wichtigem Grund abzusagen oder zu verschieben.
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AWT-Seminar am 6./7. November 2024 in Bremen

Arbeits- und Betriebssicherheit in der Warmebehandlung

Die heutigen Sicherheitsstandards in den Unternehmen der
Warmebehandlung fordern, dass Personen, die in diesem
Umfeld Verantwortung Ubernehmen, ein ausreichendes
Fachwissen besitzen. Diese Eignung wird Uber unser aner-
kanntes Seminar zur Arbeits- und Betriebssicherheit erlangt.
Nicht nur Schutz- und Sicherheitskréafte, sondern jede Mitar-
beiterin und jeder Mitarbeiter im Warmebehandlungsbetrieb
sollte in der Lage sein, die oft komplexen Gefahrenpotentiale
zu erkennen und gezielte MaBnahmen zur Sicherheit einzu-
leiten. Durch unser Seminar qualifizieren Sie Ihr Fachperso-
nal, damit es auf unterschiedliche Situationen richtig und
angemessen reagieren kann.

Ziel des Seminars ist die Vermittlung der Sicherheitstechnik
von Warmebehandlungsanlagen der Plasmatechnik, der
sichere Umgang mit Prozessgasen und Medien, sowie das
Aufzeigen von Gefahrdungspotenzialen und deren rechtliche
Rahmenbedingungen. Es wird weiterhin auf die Verfahren
Bauteilreinigung, HeiBisostatisches Pressen sowie die Ver-
wendung von Metallpulvern eingegangen. Qualifizierte Refe-
renten aus den verschiedensten Bereichen der Industrie
geben den Teilnehmenden die Mdglichkeit, Fragen und The-
men unterschiedlichster Vertiefung fachkompetent zu disku-
tieren und Erfahrungen auszutauschen.

Anmeldung

Frihbucherpreis fir AWT-Mitglieder: 1.100,- €
Persdnliche AWT-Mitglieder bzw. Mitarbeitende eines
AWT-Mitgliedsunternehmens geben bei der Anmeldung
bitte die AWT-Mitgliedsnummer an.

Frihbucherpreis fir sonstige Teilnehmer: 1.150,- €

Der Frihbucherpreis ist gultig bis zum 31.7.2024

(ab 1.8.2024: 1.150,-€/1.200,- €).

Leistungsumfang

Seminarunterlagen, Pausenverpflegung, ein Abendessen
und das Teilnahmezertifikat. Die Bedingungen fur AWT-
Seminare finden Sie unter www.awt-online.org. Geblhren
zzgl. ges. USt.

Anmeldefrist 11. Oktober 2024
Anmeldungen unter seminare@awt-online.org

Seminarzeiten
Mittwoch, 6. November 2024, 10:00-17:30 Uhr
Donnerstag, 7. November 2024, 8:30-17:00 Uhr

Veranstaltungsort
Leibniz-Institut fir Werkstofforientierte Technologien - IWT,
Badgasteiner Str. 3, 28359 Bremen

Seminarleiter Dipl. Ing. Gerd Waning verfiigt
Uber mehr als 30 Jahre Erfahrung in der Verfah-
rens- und Warmebehandlungstechnik. Sein
Arbeitsschwerpunkt liegt in der unabhangigen
Beratung von Unternehmen zu Fragestellun-
gen in der Warmebehandlung insbesondere,
wenn es um die Behandlung mit Schutzgasat-
mospharen geht.

Programm
Warmebehandlungsverfahren und Gefahrdung
Gerd Waning, WANING Ingenieurdienstleistungen

Rechtliche Anforderungen und Rahmenbedingungen an
das Betreiben einer Harterei (BetrSichV, ArbStattV,
GefStoffV, Normen), Betreiberpflichten und Haftung
Wolfram Schmid, BGHM

Sicherer Umgang mit Prozessgasen: Gasarten, Eigen-
schaften, Gefahrdungspotentiale, Demonstrationen
Gerd Waning, WANING Ingenieurdienstleistungen

Risiken bei der Durchfiihrung von Bauteilreinigungs-
verfahren, Alexander Gotz, HEMO GmbH

Unfalle in Hartereien - Ursachen und Auswirkungen,
Beispiele, Wolfram Schmid, BGHM

Sicherheitstechnik in Schutzgasanlagen)
Dirk Joritz, Ipsen International GmbH

Sicherheitstechnik in Salzbadanlagen, N.N.

Sicherheitstechnik in Vakuumanlagen
Matthias Rink, Ipsen International GmbH

Sicherheitstechnik in Plasmaanlagen, N.N.

Sicherheitstechnik in kontinuierlichen Anlagen
Dr.-Ing. Klaus Buchner, Aichelin Ges.m.b.H

Was ist SIL? Das Sicherheits-Integritatslevel und die funk-
tionale Sicherheit, Dr.-Ing. Klaus Buchner, Aichelin Ges.m.b.H

Sicherheitstechnik bei Herstellung und Warmebehandlung
metallpulverbasierter Bauteile (HIP-Anlagen, 3-D Druck)
Dr.-Ing. Daniel Knoop, Leibniz-IWT Bremen

Gefahrdungen bei Betrieb und Instandhaltung;
Sicherheitsiiberpriifung
Thomas Scholz, Prozess-Technik GmbH

Sicherheitstechnische Anforderungen im Umgang mit
fliissigen Abschreckmitteln
Thomas Scholz, Burgdorf GmbH & Co. KG
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Arbeitsgemeinschaft
Warmebehandlung + Werkstofftechnik e.V.

AWT-Geschaftsstelle
Paul-Feller-Str. 1 - 28199 Bremen
Tel. +49 421- 52 29 339

Fax +49 (0) 421- 52 29 041

Mitglied werden / Become a member , . :
info@awt-online.org - www.awt-online.org

Ich beantrage hiermit die Aufnahme als Personen-Mitglied in die AWT.
| herewith apply for a personal AWT-membership

Name / Name Vorname / First Name Titel / Title
Anschrift / Address
Geburtsdatum / Date of birth E-Mail — erforderlich fur den Bezug der AWT-Mitgliederzeitschrift

E-mail — necessary for the receipt of the AWT membership magazine

Arbeitgeber/Tatigkeit / Employer/Function

Der jahrliche Mitgliedsbeitrag betragt zurzeit 50,— Euro. / The annual membership fee is 50,— Euro.

T Ich bestatige, die Satzung und die Regelungen zum Datenschutz (www.awt-online.org) zur Kenntnis genommen zu haben
und willige ein, dass die aufgeflihrten Daten flir vereinsinterne Zwecke in einer EDV-gestiitzten Mitglieder- und Beitragsdatei
gespeichert, verarbeitet und genutzt werden. / | herewith confirm that | have taken note of the statute and the regulations
on the privacy policy and | consent to the data to be stored, processed and used for internal purposes in an EDP-supported
membership and contribution file.

| Ich erkldre mich weiterhin mit der Verdffentlichung meines Namens im Vereinsorgan ,,AWT-Info“ einverstanden.
| consent to the publication of my name in the Body of the Association ‘AWT-Info’ as well as on our website.

Ich erméachtige die AWT, meinen Mitgliedsbeitrag mittels Lastschrift von meinem Konto abzubuchen.
| herewith authorize the AWT to collect the membership fee from my bank account by direct debit.

IBAN BIC

Ort/Datum / Place/Date Unterschrift / Signature

L Ich bestelle hiermit die HTM - ,Journal of Heat Treatment and Materials‘ zum Vorzugspreis fiir Mitglieder von 99,- Euro
im Jahr fur das Online-Abo. Diese Bestellung kann innerhalb von 10 Tagen bei der AWT-Geschéftsstelle schriftlich widerrufen
werden. (Bitte ankreuzen und unterschreiben, wenn ein Abonnement gewiinscht wird).
| would like to order the HTM - ‘Journal of Heat Treatment and Materials’, the scientific Journal of AWT at a special rate of
99,- Euro/year for the online subscription. The placement of this order can be cancelled within 10 days by written notice to
the AWT-branch office.

Ort/Datum / Place/Date Unterschrift / Signature

Gemeinnutzig anerkannter Verein beim Finanzamt Bremen
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Verleihung des Dorrenberg StudienAWARD 2024

Am 15. Februar 2024 wurde zum 16. Mal der Dorrenberg
StudienAWARD an Studierende verliehen, die sich in ihren
Master- oder Bachelorarbeiten werkstofftechnischen Fra-
gen zum Thema Stahl, Warmebehandlung, Oberflachen-
technik oder Verfahrensprozessen gewidmet haben.

Die diesjahrigen Einreichungen beschéftigten sich mit Lean-
Medium-Mangan-Stahlen, der anisotropen Schwindung von
additiv durch Lithographie hergestellten Griinkdrpern aus 316L
Edelstahl, den bruchmechanischen Eigenschaften der Werk-
zeugstahle 1.2379 und 1.2344, dem Gehalt an Restaustenit in
additiv gefertigtem 17-4PH Stahl und den Eigenspannungen
eines Stahl-Schichtverbundwerkstoffes.

Neben dem Geschéftsfilhrer der Dérrenberg Edelstahl GmbH,
Herrn Breidenbach, waren Herr Professor Broeckmann (RWTH
Aachen), Herr Professor Schneider (FH Oberdsterreich, Campus
Wels), Herr Professor Weber (Ruhr-Universitidt Bochum) sowie

Dérrenberg Studie nAWARD

Herr Professor Escher (Leiter der Zentralen Werkstofftechnik der
Dérrenberg Edelstahl GmbH) Mitglied der Jury.

Als Sieger wurde Herr Korbinian Héger von der FH Oberdster-
reich fur seinen Beitrag "Einfluss der Q&P-Parameter und des Al-
Gehalts auf die Gefligeentwicklung von Lean-Medium-Mangan-
Stahlen" mit einem Preisgeld von 3.500 € bedacht. Frau Pia Car-
lotta Huckfeldt von der RWTH Aachen belegte den zweiten Platz
mit einem Preisgeld von 2.500 €, Frau Johanna Zeisberg von der
Universitat Kassel belegte den dritten Platz und wurde mit einem
Preisgeld von 2.000 € belohnt. Frau Michelle Marie Treppmann
von der Ruhr-Universitat Bochum und Herr Niklas Weber von der
Dualen Hochschule Baden-Wirttemberg L&rrach durften sich

Uber ein Preisgeld in Héhe von jeweils 1.000 € freuen.

paenters D

isverleihunfie |

‘_‘-._‘_:!

Die Preistrager und Juroren des diesjahrigen Dorrenberg Studien-AWARDs vinr.: Herr Prof. Weber, Herr Prof. Schneider, Frau

Treppmann, Herr Prof. Broeckmann, Herr Hoger, Herr Prof. Escher, Frau Huckfeldt, Herr Weber, Frau Zeisberg, Herr Breidenbach
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Die Geschaftsfiihrenden Gesellschafter der Burgdorf GmbH & Co. KG:
Dipl.-Ing. Rainer Braun (I.) und Dipl.-Kfm. Frank Burgdorf (r.)

75 Jahre Burgdorf GmbH & Co. KG

Am 1. Januar 1949 griindete Karl-Wilhelm Burgdorf in den
Wirren der Nachkriegszeit die Firma Dipl.-Ing. Karl-Wilhelm
Burgdorf, Abschreckhartetechnik, Nienburg a. d. Weser.
Ihm zu ehren, widmet das Unternehmen seit 2007 jahrlich
im Rahmen des HartereiKongresses der AWT den Karl-Wil-
helm-Burgdorf-Preis an Personen, die sich in hervorragen-
der Weise um die Umsetzung wissenschaftlicher Erkennt-
nisse in die Praxis der Warmebehandlung und Hartereitech-
nik verdient gemacht haben.

Ende der 1960er Jahre wurde Burgdorf von den Briidern Dipl.-Kfm.
Hannes Burgdorf und Dipl.-Ing. Eckhard H. Burgdorf und seit
2005 von Dipl.-Ing. Rainer Braun und Dipl.-Kfm. Frank Burgdorf
zu einem international tatigen Spezialunternehmen fiir hoch-
wertige Abschreckhértetechnik aufgebaut. Aus den ersten am
Markt eingefiihrten Hochleistungs-Abschreckdlen entwickelte
Burgdorf Uber die Jahre ein wachsendes Produktspektrum an
Prozessstoffen fir die Warmebehandlung von Metallen. Neben
den Abschreckélen auf Mineraldlbasis kamen synthetische
Abschreckdle und Polymer-Abschreckmittel hinzu. Spéater
wurde die Produktpalette um Spezialreiniger und Korrosions-
schutzmittel erganzt.

Die Firma Burgdorf ist seit vielen Jahren Firmenmitglied der
AWT und ihre Mitarbeiter engagieren sich in den Fachaus-
schissen Abschrecken, Randschichtharten, Bauteilreinigung
und Sicherheit in Warmebehandlungsbetrieben, dem Hartereikreis
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in Stuttgart sowie in den Projektbegleitenden Ausschiissen der
Industriellen Gemeinschaftsforschung vorwettbewerblich und
ehrenamtlich fur die Ziele der AWT. Herr Dipl.-Ing. Rainer Braun
hat zudem als Mitglied im AWT-Vorstand und im Verwaltungs-
rat wertvolle Beitrdge zur Koordination der Fachausschussar-
beit und zur strategischen Neuausrichtung der AWT geleistet.

Als Familienunternehmen engagiert sich Burgdorf aktiv in wei-
teren nationalen und internationalen Verbanden und For-
schungseinrichtungen der Branche und bekennt sich zur Uber-
nahme von gesellschaftlicher Verantwortung durch sein Enga-
gement in sozialen und humanitdren Projekten in der
Heimatregion. Burgdorf setzt sich durch die kontinuierliche
Weiter- und Neuentwicklung umweltvertréglicher Produkte
dafir ein, Ressourcen zu schonen und negative Auswirkungen
auf die Umwelt und das Klima zu vermeiden.




