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2 EINLEITUNG

Die Herstellung von Werkzeugen, Formen und sonstiger
Bauteile erfordert bei allen Arbeitsschritten eine prazise
Handhabung. Eine der letzien und wichtigsten Tatigkeiten
ist dabei die Warmebehandlung, die dem Werkstick den
letzten entscheidenden Schiiff geben soll,

Wir histen Ihnen die richtigen Ofen und Hilfsmittel an
womit Sie das Werkstick “selbst in der Hand" haben und
zwar vom ersten bis zum letzten Schritt. Durch die vielen
Moglichkeiten wollen wir nicht den Eindruck erwechen, dass

Wl xis des Hartens,

das Selbstharten eine komplizierte Sache st Das MHS1-
Hirtesystem 2.B. [Prospekt HE) ist die ideale und preiswer-
te Losung fur die Warmebehandlung kKleiner Bautelle.

Wir informieren Sie gerne (ber weitere Moghchkeiten
und empfehlen lhnen vorab den Hartereiratgeber (Seite 13),
mit dem Sie das Grundwissen des Hartens direkt ins Haus
heolen,

Wir hoffen jedenfalls, dass Sie viel Freude am Selbst
harten finden warden,

In unserem Versuchs-
zentrum kénnen wir Pro-
hewérmebehandlungen
b fir Sie durchfihren, Wir
bieten auch die Maglich-
M keit, gine kleina Schulung
Wl zu machen als Hilfaleis-
| tung fir die tagliche Pra-

Abmessingen

CHARGIERPLATTEN bis ca. 1100 °C

® |jeferbar passend fir NMABERTHERM-Hartedfen
® 3-Seitig aufgekantet
& Schutz des Ofenbodens bei permanenter Nutzung
& Sonderabmessungen lisferbar

geslgnat fir Nabertherm Modell:

02020 150 % 150 % 3 L3 +L3/8H
02030 190x 180x 3 L5 + L5/5H
02040 220 K250 % 4 L9 + L9/SH
02050 215% 290 x 4 N7
02100 240x290x 4 N7/
02150 215 x 390 x 4 NAL + NTL/R .
02200 240% 390 x 4 M11/H+NI1L/HR + N2L
02220  215x540x4 N17+NIZR
02230 240 x 540 x 4 N17M + N17/HR
02250 340 x 540 x4 P 1
igen Hilfsmitteln fir 02350 340x790x4 N&1
02400 480 %790 x4 Mgl
. standige Karbe 02450 530x 790 x 4 N161
" mn, Wannen, usw. 02500 720x 1140x 5 N321
. 02550 950 x 1330 x B MG41
'BRUNIERMITTEL

Hiltsmittel fur das Brunieren

Beschraibung

® Reinigungsmittel flr Warmspiibad 00300 -G22 = Verp. 25 kg
® Bruniersalz fur Brunierbad 80150 _ - Ferroblack MH - Vern. S0kg
® Wasserverdrangendes Kaltdl, Gibl den Werkstilcken ain

tiefschwarzes Aussehen und Schutz gegen Oxidation 05250 - Kaltol - Verp. 45 kg
# Line Kombination vom Kalientfetten sowie vorm Beizen leicht

gernsteter Einzeltalle 00100 - Beizentfetter -Werp. 30 ke
_® Mittel fur Kaltbrunieren von Einzelteilen, wobei kein Bad bendtigt wird 80400 - Streichbruniermittel - Verp. 1 kg




HILFSMITTEL 3

HITZEBESTANDIGE HANDSCHUHE

o Speziel selekbiert fur den Ofengabrauch
® [Ne Werksticke konnen fir kurze Zeit bei den angegebenen Tempera-
turen festgehalten werden

Art. Nr. Beschrelbung

M101 - Glasfaserhandschube, Lange 400 mm

41102 - KevlarFausthandschuhe, Lange 300 mm

41103 - Kevlarfingerhandschohe, Lange 300 mm

41104 - (Glasfaser-Fausthandschule, Linge 300 mm
GESICHTSSCHUTZKAPPE

® Hitzabestandig
® | eichl
& Mit klappbaren Fenster

Art. Nr. Beschreibung

arios - Gesichisschutzkzope

UNIVERSELLES HARTEOL

& Flir die meisten Werkzeugstahle geeignet

® Verdampfungsfest und thermochemisch stabil

® |m normalen Gebrauch eine unbegrenzte Lepbansdauer

® Flammpunkt 228°C - Badtempearatur von 50 - 150°C

® Dadurch eine milde Abkihfwirkung im keifischen Martensitbereich

[ Art. Nr. Beschreibung
00140 - Hochleishungstl W25 - B0 Liter Fass
00180 - I!achle.stungqﬁl W25 - 200 Liter Fass
00240 - Hochieistungsl W25 50 Liter Fass h'n'asrsera?'lg_s‘pgh_':'ar:!
HARTEWASSERZUSATZ

& Sorpt fur eine schnelle und gleichmassige Hartung

& Wassertamperatur bis zu 70°C, wodurch das Riss- und Yerformungsrisiko
weitgehend unterbunden wird

Art, MNr Baschreibung
50200 - Hydru-dl.lr_ Er 5{! kg S;‘.!I:h

REINIGUNGSMITTEL

& Ca_ 4 ke aul 100 Liter Wasser dosieran

® Bej ca 70°C bringt diese Losung gute Ergebnisse bei Reingung und
Entfettung der Werksticke

® Gleichzeitig entstehl ein dinner, rostschiitzender Film am Werkstick

Art. Nr. Beschraeibung

00300 Renigungsmittel G22 - 25 kg Sack




4  DAS SNIJSTAAL GASDORN-SYSTEM

EINE GANZ NEUE HARTE-TECHNOLOGIE

& Dyrch die Mutzung einer sehr dinnen SNIJSTAAL-Dose in Kombnation
mit dem speziellen Gasdom ist das SemiVakuumHarten mit anschiies-
sender Gasabschreckung sehir einfach gewordsn

Bl ® [as Werkstick wird auf den Rost gelegt und die Dose iber den konischen

' Propfen geschoben, Sie werden sich wundern, was damst alles moglich

ist ...

& Kein Zeitverlust beim Aufheizen durch die sehr dunne Dose

* Bei ausreichender Grisse der Dose und des Rostes kinnen auch mehrere
Werksilicke zugleich verarbeitet werden, da das Schulzgas alie Tede
umspdilt

® Crossere Werksticke, die wegen lhrer Abmessung oder Legierung ber Lufi-
abkiihlung keme Spitrenharte erreichen, konnen mittels beschleunigter
Gazabldhlung in der Dose gehdriet werden

® Eine noch schnellere Abklihlgeschwindigkett wird erreicht, wenn man den
Begasungsdorn Uber emen Ventlator bzw. Kilhlgeblase stellt

® Als Schulzgas kann das nicht brennbare und ungefahriiche Formiergas
(95/5) oder Stickstoff verwendet werdan

® Durch das geringe Volumen der Dose und den damit entsprechend
niedngen Gasverbrauch kann auch reiner Stickstoff (weniger als 10 ppm
Restsauerstoff) oder Edalgase wee Argon und Helium verwendel werden

® Option: Thermoelement zur standigen Temperaturmessung im Dosen-
mneren, inkl. digitales Temperatranzeigegerét

Gasdornmodell geeignet for Dosenabmessungen in mm maximal passende
Maberthermofen Breit Hoeh Lang Werksticklange
47110 A B0/ 40 N 7 t/m N6l B0 40 290 180 mm
47130 A 120/ 60 N 7 t/m N6l 120 60 250 180 mm
47140 B 120/ &0 N1l t/m N6l 120 60 350 280 mm
47150 B 160/ 80 M1l t/m N6l 160 80 350 280 mm
47155 C 160/ 80 N17 t/m N6I (exkl. N21) 160 80 420 350 mm
47160 C 200/100 M4l t/m N6l 200 100 420 350 mm

Beschreibung

01997 - Schnellkupplung

Eei jedern Gasdorn ist die dazu passende Dosenabmessung erwahnt.

73000 - Durchflussmesser fiir Formiergas 95/5 Da die Dosen iber den kanischen Propfen geschoben werden miis-
_ 73505 - Gasschiauch pro Meter sen, ist fiir jede Dose auch die maximale Werkstiicklange angegeben.
73520 - Thermoelement NiCr-Ni (Typ Kl fir Gasdorn Uber Sandergréssen geban wir ihnen auf Anfrage geme Aushunft,

73525 - Ausgleichsleitung fir Thermoelement (K) pro Meter
47165 - Digttales Temperaturanzeigegerat GTH1100 (Typ K) FORDERN SIE UNSERE AUSFUHRLICHE DOKUMENTATION




HILFSMITTEL 5

HARTEZANGEN

& (riffsichere Zangen in vielen verschisdenen Formen und Gréssen
® Jeweils 600 mm lange Griffe sorgen fir gute Distanz zum Ofenraum und
anschliessend fiir eine sehr puie Entauchtiefe im Abschreckbad

Art. Nr Bezchraibung

03001 1. Zange mit flachem Maul, zum Selbstformen geeignet

03002 2. _iange mit senkrechtem Maul, geeignet mnﬁfﬂeaerr vorm Boden
03003 3. Zange mil gebogenem Maul, universell einsetzbar

03004 4. Zange mit doppelt gebogenem Maul, universell emsetzbar
03005 5. Zange mit halbrundem Maul, fur rundes Stabmaterial

03008 6. Handliche Unversalzange fir Klsinteile (Griffe 500 mm)

03006 7. Kmiezange fir grossers Ringe mit d|-:'i=féf'Wiandung

CHARGIERMITTEL

& Sicherheitzschaofel, 2-teilige Zange mit hitzebestandigem Arbeitsrost,
der mit dam Werkstick im Ofen bleibt, und Baschickungsgabel, die zur
Entnahme und anschiessenden Bewegung im Abschreckbad bendtigt
wird. Das Werkshick kann auf der Schaufel festgebunden werden.

Art. Nr Beschreibung

03030 - Sicherheitsschaufel, Breite 190 mm, Lange 350 mm

FRTTEESSR TP T 1
| 1|
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03012 - Zughaken mit krafogem Haken, 800 mm Grifilange
03014 - Zughaken mit kraftigem Haken, 1200 mm Grifflange

;3 03016 Zughaken mit bretter Kants, zum Herauszighen von
Schneidplatien

03018 Harteschaulel fiir leichtes Chargiersn, Arbeitsflache
i 190x330 mm

BINDEDRAHT

& Doppeltgegliht
® Bruchfest bei der Chargierung
& geeipnet fiir in Hartefolie eingewickelte Werksticke

Art. Nr Beschreibung

36090 =1  mmin Rngen von 25 kg
36125 - 1,2 mm in Ringen von 25 kg
36150 - 1,5 mm in Rmgen von 50 kg
36200 - 2 mmin Rmgen von 50 kg
36300 - 3  mm in Rmgen von 50 kg

KORBE UND OFENGESTELLE

® Hilzebestandige Kirbe fir Klgintelle und sperrige Artikel

® (Cestelle mit Chargierplatten fir mehrschichtige Nutzung

® Meistens hat der Anwender seine eigenen Winsche, sodass wir keine
Standardabmessungen aufgenommen haben

® Pazcende Gestelle und Korbe auf Anfrage




SCHUTZMITTEL GEGEN OXIDATION UND ENTKOHLUNG

EINLEITUNG

OXIDATION

Luft enthalt zu 78% Stckstoff und 20% Sauerstofl. Fine wichtige Figen-
schaft von Sauerstoff ist die leichte und sinfache Reaktion mit anderen
Elementen unter Bildung eines Oxides (z.B. Rost). Bei hohen Temperaturen
geht dizser Vorgang viel schneller und tritt als Verbrennungs-Symptom auf,
Der Stahl fangt an zu blattern (Hammerschlaghbildung). Folge davon ist
Materizlverlust,

| ENTKOHLUNG

Glzichzeitig zur Reaktion mit dem Stabl reagiert der Sauerstoff bai hohen
Temperaturen zul den im Stahl vorhandenen Kohlenstoff und zeht dese aus

dern Matenial heraus. Ein solcher enthohiter Stahl Kann seine optimale Harte
nicht mehr erreichen. Es gibt einige Mittel, diese Prozesse zu verhindern:

SCHUTZPASTE bis ca. 850°C bzw. 1100°C

® Verhindert die Oxidation und Entkahlung

e ® Fiir unlegierte und niedrig legierte Stahie, die bis ca. 850°C (20095)
-------- = bzw ca. 1100°C (21100} behandelt werden milgsen

® Finfach aufzutragen
® | picht abwaschbar
& Umweltfreundich

® |deal fur oxidationsfreies Glohen bei Abdichtungsflachen von Flanschen
und-anderen Gliharbeiien im Maschinensekior

af
T Art. Nr Beschreibung

-Miﬁi:ﬂnﬂzﬂﬁle 04500 - Schutzpaste bis 850 °C, Z 0095, 1 kg
|Flansch-Abdichtung 05000 - Schuizlack bis 1100 °C, Z 1100, 1 kg
05750 - Spezial Verdinner, 2,5 liter

NEUTRALE GLUHKOHLE bis ca. 1000°C

® Jum Schutz vom Werkzeugstah
# Bindet bei allen Prozesstemperaturen den Saverstoff an sich

® [ic Werkstilcke werden zusammen mit den Giuhkohlan in einam Kasten
verpackt

® Fiir hitzebestandige Kasten siehe Seite 10
® Mehrfach verwendbar

Bagchreibung

75110 - Glihkohle K, 10 kg Eirner
75125 - Glihkohle K, 25 kE Sack




BLANK HARTEN

HARTEFOLIE bis ca. 1200°C

1. Nur 0,05 mm dinne, aber dusserst stablle Folie

2, Dig Folie ist mit einer grossen Schere leicht auf die nchtige Grosse zu
schneiden

3. Das eingewickelte Werkstlck wird in den Ofen gelegt und aufgeheizl

4. Nach dem Erhitzen wird das Werkstilck mit der Folie zusammen in Luft,
Wasser oder Ol abgeschreckt

® [ie Hartefolie st fir alle Arten und Grossen von Werksticken geeignet

® Nach dem Harten kannen leichte Verfarbungen an den Werksticken auf-
ireten, die jedoch unwesentlich sind

® Aych fir das Anlassen kann das Werksilick in der Folie bleiben
® [igs Werkstick ist auf gem Weg vom Ofen zum Abschrecken ebenfalls
geschutzt

e Durch die Materialbaschaffenheit der Folie wird Uberhitzung und zu
starke Abkuhlung verhindert

® [ie Folie bindet den Restsauerstoff in der Verpackung, da sie wesentlich
frither auf Temperatur kommt als das Werkstiick (siehe auch Seite 8)

e Die Folie ist auch in anderer Form (Umschlzge, Dosen) lietarbar
(sishe nachsie Seiten)

Art. Nr. Abmessungen

20210 - | Rolle Folie, Breite 310 mm - Lange 30 m

20610 -1 RoBe Fofie, Breite 610 mm - Lange 16m

20615 - 1 Rode Folie, Breite 610 mm - Lange 7,5 m {einmalig brauchbar)

'HANDSCHUHE fiir FOLIENEINSATZ

® Schutz vor Schnittverleizungen beim Arbeiten mit Hartefolie, SNUSTAAL-
Umschldge und Dosen

® Schutz auch vor scharfen Kanten der Werkstiicke, die verpackl werden
e Uitradinn, somit arbeitsfreundlich
® Sehr stark und schneidfest

Beschreibung

#1106 - Handschuhe Hynit L (per Paar)




8  SEMI VAKUUM HARTEN
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SNIJSTAAL-UMSCHLAGE bis ca. 1200°C

® Nur 0,05 mm dunne, aber ausserst stabile Folig

® Sebr lejcht zu verpacken

® 3 Seiten durch slarke Schweissnaht geschlossen

# Einfach zu verschliessen

& Wahrend der Aufheizperiode entsieht in der Dose eing Vakuum-
Atmosphare, die als Resultat ein biankes. entkohlungsirees und super-
hartes Werkstick mit sich bringl

® Ein weiterer Vorteil ist die geringe Verzogerung beim Aufhelzen und
Abschrecken, diz eine hohe MabBfestigheit bewirki

® Das Werkstick ist auch auf dem Weg vomn Ofen zum Abschreckbad
geschiitzt

® Bgj allen Temperaturen zwischen 400°C und 1200°C einsetzbar

| Die Erkiarung der giinstigen Eigenschaften von den Umschlagen:

Der ultradinne Umschiag wird nach der Chargierung im Ofen schon nach
einigen Minuten rotglihend, wahrend das darin verpackte Werkstick noch
kalt bleibt, Inzwischen hat der noch im Umschlag vorhandene Saverstof
sich grosstenteils mit der Inmenseite des rotglihendan Umschlages verbun-
den, und somit wird der Sauerstol dem Werkstiick nicht mehr gefahrlich.
Auch bei langerem Aufenthalt im Ofen kann weder Abkohlung noch eine
andere Form von Oberfidchenangriff entstehen,

Abmessungen™

01000 — 63 x 127 mm Lang
01500 — B3 x 203 mm Lang
02000 101 x 152 mm Lang
02500 - 101 x 228 mm Lang
03000 = 152 x 203 mm Larla -
03500 - 152 x 304 mm Lang
04000 — 203 x 254 mm Lang
04500 - 203x 355 mm Lang =~
05000 254 x 304 mm Lang
05500 - 254 x 406 mm Lang
06000 — 304 x 355 mm Lang
06500 - 304 x 457 mm Lang

" auch andare Abmessungan lieferbar




SEMI VAKUUM HARTEN

SNIJSTAAL DOSEN bis ca. 1200°C

& Geesgnet fur Blocke, Stempel, Schneidplatien usw.

® Daz Werkstuck wird mit moglichst wenig Spiel in die Dose gaschobern

® Die Vorderseite der Dose wird per Hand oder mit dem unten gezeigten
Falzschiiszel eingedrehi.

e Dz Dose wird so einer kleinen Vakuum-Muffe!, in der Sie hoch-und mit-
telthoch legierte Stahlsorten Harten kdnnen

® Die Dosa ist aber auch geeignet fiir:

— Schnellstahlhartan bei ca 10507 - 1150°C (fiir Kaltarberiszweckel

— Pulvernitrieren

— Borieren

Andere Abmessungen sind |leferbar

L]

VIERECKIG (Abmessungen in mm RECHTECKIG

Art. Nr. Breit Hoch Lang Art. Nr. Breit Hoch Lang Art. Nr. Bralt Hoch Lang Art. Nr. Brelt Hoch Lang
63015 30 3 150 64535 __ﬁf.‘f_ &0 350 40825 80 40 250 * 43515 150 40 150
g3o20 30 I 200 65020 70 70 200 41018 100 15 150 43520 150 40 200
g3g2s 30 30 250 65025 70 70 250 a1020 100 15 200 43525 150 40 250
63030 30 30 300 65520 &0 &0 200 41030 100 15 300 43550 130 40 500
63040 30 30 A00 65525 B8O a0 250 MN515 1000 25 150 43535 160 B8O a50°"
63515 40 &0 150 65530 HO a0 300G 41520 100 25 2c0 43540 160 8O 420°
83520 40 a0 200 66015 G0 a0 150 41528 100  2h 250 44520 200 30 200
gas2s 40 40 250 66020 90 90 200 41530 100 25 300 44530 200 30 £l
63530 40 &0 300 BE025 G0 1] 250 _42015 100 40 1al 45025 200 40 250
64015 50 a0 150 66515 100 100 150 42020 100 40 2040 45030 200 40 300
64020 50 50 200 66520 100 100 200 42025 100 40 250 45242 200 100 420’
gq025 =0 50 250 66525 100 100 280 42030 100 40 300 45530 250 20 300
B4040 5O 50 400 66530 100 100 300 42225 120 60 250° 48025 250 30 250
64045 50 50 450 66545 100 100 450 42235 120 60 350" 46535 250 4D 350
64515 &0 ) 150 57020 120 120 200 42530 150 15 300 47020 300 20 200
54520 60 B0 200 67025 120 120 250 43015 150 25 150 48020 300 40 200
64525 ©O &0 250 7030 120 120 300 43020 150 25 200 48040 300 40 400
64530 &0 &0 300 67035 120 120 350 43030 150 25 300 48045 300 40 450
* Die fettgedmckien Abmessungen sind fus das Gasdoern-System bestimml 48050 300 40 500

SCHNELLVERSCHLUSS-WERKZEUGE

® Nachdem das Werkstuck in der Dose ist, wird das offene Ende mit der
Relizange fMachgewalzt, es verbleibt nur noch wenig Lull in der Dose

Beschreibung

47020 - Rollzange met Kunststolfrallen versehen

e [as Flachgewalzte Ende wird in den Falzschliissel emgespannt und
3 - 4 mal eingerolit

Art. Nr. Beschreibung

47010 - Falzschiussel ikl Drehgntt




10 KASTEN ZUM HARTEN, GLUHEN, AUFKOHLEN, NITRIEREN UND BORIEREN

HARTEKASTEN mit SANDTASSE und MANIPULIERGABEL bis ca, 1100 °C

® [ie Werksticke werden zusammen mit der nevtralen Glihkohle K (Seie 6)
In den Kasten gelegh, die Sandtasse mit Sand oder besser lsoliermittel
(Seite 12] gefulll, womit eine nahezu gasdichte Almosphare erreicht wird

® Der Kasten wird mit der mitgalieferten Manipuliergabel bei Erreichen der
Endtemperatur aus dem Ofen genommen

® Auch beim Abnehmen des Deckels und dem anschiiessenden Kippen des
Kastens sorgt die Manipuliergabel fir den richtigen Halt

® [ie Kasten sind auch fur Aufkohlen, Nitrieren und Borieren gegignet

Art.or. Lange Breile Haohe Starke  fur Mabertherm Modell:
01050 120 50 &0 7] L3
_l:.IiDS-E 105 105 20 3 L3
01060 135 130 110 3 LS
01070 205 180 150 3 L3
01100 170 120 20 4 N7 + N7
01150 200 180 100 1 N7 + NIJH
01200 250 180 1o 4 NIt +NILLAR
01250 300 200 110 i) Nil/H+ NIT/MHR
01260 400 180 110 4 N7 4 NTR
01275 450 200 Lo 4 MNL7/H + NIT/HR
01300 300 200 150 4 MN21 4 h4]
01350 350 250 180 4 N4l
01400 400 300 200 1 NAI e
i 01425 500 280 200 4 NEl [ohne Gabel]
1 sind exklusive Sandtasse. 01450 500 400 200 i NE1 [ohne Gabell
450 250 4 N1E1 (ohne Gabel

15 mm und for den Decke! 01500 550

GASANSCHLUSS METHODE 1

® Fiir oxidationsfreies Giiben bis ca. 1100° € sind die Hartekasten mit
elnem Schutzgasanschiuss, sowle elner Gaszufuhr und einer Gasabfubr
versehen

& Der Kasten wird, wie oben beschrieben, abgedichtet und mit der Gabel in
den Ofen eingefubrt. Es erfolgt dann die Vorspiiung mit ca. dem

Ml | Sfachen Volumen des Kastens. Anschliessend kann die Gaszufubr vermin-

Il dert werden. Zu verwendende Gase sind Stickstoff oder Formiergas

et 1 {95/5)

/ ® Eine kigine Aussparung in Ofentir und Ofenkragen, die selber zu erstellen

ist, sorgt fur mihelose Anpassung des Kastens an den Ofen

® |ieferung mit Gasgewinde 1/4" oder 3/8" abhangig von Kastengrosse.

Bei Ofenmuodellen mit nach oben zu affnender Tor wird die Gaszu- und
Abfuhr an der Tirunterkante gerade herausgefihrt,

Beim Aultrag anzugeben:

01991 - Methode 1 filr Nabertherm Oten N7 - N61

01938 - Methode 1 fur Nabertherm Ofen N&L - N161

01997 - Sehrelfupplung statt Anschluss mit Gasgewinde
_Fa000 = Durchilussmesser fir Formiergas 95/5

73001 - Durchilussmesser fur StickstoflArgon

73505 = Gasschlauch pro Metar

Wi efmfach shas fut... slteren bocdfiize-
besidindigen Kasten in dem Cfen u setzen wnd
Derasizumednnes neir meiner Spesiafpabel!




AIMOSRASTEN 11

ATMOSKASTEN mit KLAPPDECKEL bis ca. 1100 °C

® [hese Kasten konnen im Ofen bleiben

& fuf dem Boden, hauptsdchlich vor dem Klappdeckel, wird ehwas
Aufkohlungspulver verteili. Bei entretender Hitze reagiert das Pulver
mut der Luft im Kasten. Dadurch wird Schutzgas produziert und die
Abkohlung baw. Dxidation vermieden

® Miiels eines Zughakens (3012 oder 3014 auf Seite 5) wird der Dechel
aufgeklappt, das Werkstuck mit einer Harlezange herausgenommen

und abgeschreckl

Art, Nr Linge Breite Hiéhe fir Nabertherm Modell:
00050 120 120 &0 L3

00060 160 160 a0 L5

00070 220 200 120 ]

o0oi00 230 200 80 N7

00150 230 220 80 NTH
00250 320 200 100 NIL + NILR
00300 320 220 100 N1L/H + N1I/HR
00310 450 200 100 NI7 +NI7/R
00325 450 220 100 N17/H + NL7/HR
00200 300 160 120 “N21 + N4
00350 320 220 150 MZ1 + N4l
00400 320 220 200 MZ1 + N4l
ooaso 450 300 200 NAL

00475 700 300 200 M&1

00500 700 400 200 MB1

00550 700 150 320 N6l

GASANSCHLUSS METHODE 2

® fuch Klappdeckeikasten konnen mit Gazanschiuss geliefert werden
® Auch hier git als max. Temperatur bei Gasamwendung 1100 °C

& [as Gas siramt hinten in den Kasten &in und entweicht durch den
Deckel

® Beschickung erfolgt mat der migelieferten Gabel (his Modell NG1}
& Standard Anschluss: Gasgewinde

Bitte bei ihrem Auftrag angeben:

00995 - Methode 2 fiir Nabertherm Ofen N7 bis N61

00999 - Methode 2 fiir Nabertherm Ofen N81 bis N161

01997 - Schnelkupplung statt Anschluss mit Gasgewinde
73000 - Durchflussmesser fir Formiergas 95/5
73001 - Durchflussmesser fiir Stickstoff/Argon

73505 - Gasschiauch pro Meter

GASANSCHLUSS, FEST EINGERICHTET, METHODE 3

® [ler Kasten bleibt fest im Ofen stehen

& Die Gaszufuhr wird durch die Ofenrlickwand gelegt
® Yerwendung erfolgt wie oben beschrieben

® Standard Anschluss: Gasgewinde

Art. Mr Beschreibung

00994 - Methode 3 fiir Nabertherm Ofen N7 bis N161

01997 - Schnellkupplung statt Anschiuss mit Gasgewinde
73000 - Durehflussmesser fir Formiergas 55/5
73001 - Durchilussmesser fiir Stickstoff/Argan

73508 - Gasschlauch pro Meter




12 AUFKOHLEN - NITRIEREN - ISOLIEREN

AUFKOHLEN (KOHLENSTOFFDIFFUSION)

® Beica, 900 °C verbindet sich dis weiche Stahlhaut mit dem Kohlfenstoff
20 einer ca, 0,2 - 2 mim starken Schicht

® [ie Werksticke werden mit dem Aufkohlungspulver in einen Kasten
(Seite 10] gelegt, der Deckel mit lsoliarmittel {siehe unten) abgedichiet

® Die Starke der sufgehohlten Schicht ist abhangiz von der Haltezeit auf
800 *C. Faustregel ist ca. 0,1 mm pro Stunde Haltezeit. Mit einer
Haltezeit van ca. 6 - 8 Stunden erzielt man gute Durchschnitlsresultate

® |n jedem Ofen anwendbar

® Pulver fur einmabgen Gebrauch:
- KRATOS U fir unlegierten Stahl
» KRATOS L fur legierten Stahl

® Granulat fir mehrmaligen Gebrauch;
- KG 30 fiir urlegierten Stzhl
- KG 6 fdr legierten Stzahl

Art.nr Beschreibung
70250 - Aufkohlungsgranulat KG 6 25 kg
70275 - Aufkohiungsgranulat KG 30 25ke

70300 - Aufkohlungspulver KRATOS (2 - 4) 25 kg
70430 - Aufkohlungspulver KRATOSU (2 - 4) 25 kg

PULVERNITRIEREN (STICKSTOFFDIFFUSION)

® BEeica, 550 °C bildet sich eine extrem harte (bis 1000 HV) Deckschicht,
die eine darunterfegende Schicht (0,2 - 0,4 mm) verharteten Stahls
uberzieht

® [l Werkstucke werden zusammen mit dem Nitrierpulver in einen hitze-
bestandigen Kasien (Seite 10) gelegt, der Deckel mit Isoliermittel (siehe
unten) abgedichtet

® Die Dawer der Haltezeit bei 550 °C sollte 10 Stunden oder mehr betragen

® Das Verlahren istin jedem Ofen durchfihrbar

® Die dinne Deckschichl sielit einen grossen Widerstand gegen das
"Fressen” und gegen reibenden Verschlsiss dar, der Ermidungs-
widerstand wird stark erhoht

® Fir alle Stahle (auch Gusseisen) anwendbar, 2.8.:
- Warmarbeits- und Spritzgussmatrizen
= Verschieisstelle und Maschinenkomponenten

. . =1 Art.nr. Beschreibung
| i,',",hl:#r. TS i 10250 - Nitrierpulver 100 ke
1L [ hl'IIIIIII _1{]1@ - Aktivator 5 kg
: 10150 - Aktivator 25 kg
03500 - Anti-Nirierpaste 1 kg
ISOLIERMITTEL

® Fine auf keramischer Basis aufgebaute, gut knetbare Masse filr den lufl-
dichten Verschluss der Hariekasten

® Ceeignet zum Abdecken von Werkstickieilen, die nach dem Aufkohlen
noch weich sein missen

® Auch fiir Werksticke, die nur teiweise hart werden diirfan
® Kann Milimetergenau angebracht werden

Art.nr, Beschreibung

00120 - |soliermasse - 19 kg
00136 - Isoliermasse - 37 kg

Filr austihrliche Dokumentation dber das Autkohlen und MNitnieren kannen Sie unseren Harlereiratgeber 2o Rale siehen
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GRUNDE, WARUM SELBER HARTEN ‘IN’ IST:

] Keine besonderen Produktkenntnisse erforderlich, da Harten mit dem
richtigen Hartesystem einfacher ist als man denkt.

Die Anschaff
- sc_ - ung ] Selber Harten steigert das Interesse und die Fertigkeiten der
eines eigenen Mitarbeiter, von denen der eigene Betrieb profitiert.
Harte-Systems ist [ Wartezeiten und Lohnhartekosten entfallen. Nach der Hartung kann die
inel titi Bearbeitung schon nach kurzer Zeit fortgesetzt werden. Dadurch ist der
€ine investition, Fertigungsablauf prazise kalkulierbar, Flexibilitit und Wirtschaftiichkeit
die slch schnn nach erhdhen sich deutlich.
kurzer Zeit lohnt [ Individuelle Programmierung und Speicherung in der Ofensteuerung,

dadurch hohe Reproduzierbarkeit der Prozesse.

(L] Der Ofen startet auf Tastendruck zu jeder gewiinschien Zeit. Abends
programmiert, nachts gestartet, am néchsien Tag das durchgegliihte
Werkstiick bearbeiten — das spart Zeit und Geld.

[_] Niedriger Energieverbrauch, dadurch geringe Herstellungskosten der
Bauteile und hohe Amaortisation,

(] Eigene Weiterbearbeitung der Bautelle erm&glicht auch Eilauftriage -
heute oft eine enischeidendes Verkaufsargument.

Kostensenkung bei hohem Wirkungsgrad: Das geht wirklich!

Das nebenstehende Systemn zeigt alles, was man fur kleine Harte-
arbeiten mit ausgezeichneten Ergebnissen bendtigt. Und das auf nicht
einmal 1 m* Grundfidchel

Die ,,Grundausstattung":

® Glih- und Harteofen

® Tisch und integriertem Abschreckbad (Ol oder Wasser)

® Chargierwerkzeug

® Folienartikel fir preiswertes SEM|-VAKUUM-Harten

® Hitzbestandige Hartekasten zum Aufkohlen, Nitrieren, zunderfreies
Glihen etc.

Individuelle Lésungen sind unsere Starke — das Lieferprogramm:
® Komplette Hartesysteme, Zubehor, Hilfsmittel und Harteprifgerate

HARTEREIRATGEBER ® |uftumwalzdfen ab 50 °C, Kammerafen ab 3 Liter,
Herdwagendifen bis 15 m®

Viele Seiten... bis zum Rand ® Vakuum-, Schuizgas-, Salzbad-, Schmelz-, Labor-, Retorten-,

- Durchlauf- sowie Sonderéfen bis 3.000 °C
gefiillt mit Wissen, Praxis, Tips ® Brinieranlagen u.s.w.

Ein Buch fiir dia Tagliche Praxis
in Werkstatt und Buro. ca. 200 Seiten, Unterschrifi

und Tricks dber Stahlauswahl
und Formgebung fiir das
Harten vom Stahl. Sie erfahren =~ [~~~ ~——=========s==ss-es EB-L_I-I:SKI """ =<5
das Wissenswerte und die 1 N I
Hintergriinde Giber viele i =1 s LRI Ich bestelle Expl.
w?meﬂtm:::;l:lngs‘;fmﬂ;hmi : H A HT E R E I (€ 28~ Exkl. Mehwertsteuer und Versandkosten)
wie 2.B. en, Nitrieren, 1
Mitrokarbonieren u.s.w. ; R ATG E B E R o,
lnfErgn::? “ffﬂ:;ﬂ_ﬂl E ® STAHLAUSWAHL "
0 lonen au Viele ™ GFEN d GEHATE Strassse
Zeichnungen, Abeitsbléterund 1 ¢ oy ity
DN ATHE e ol | ® GUSS-und NE-WERKSTOFFE -
: Datum
i
I
1
]
I
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Werkst] DIN  |SAE/ RICHTANALYSE IN % Weichglihen | Harten°C |Abschreck-|Anlassen| Zugfestig-
Nr. AISI | € 'S !Mn | Cr Mo |NI V |W Sonst | Temp. |Hire Kem! Rand| enin *C keit M/mm?
Einsatzstihle : % - LA —
11141 |Cal5 1015 | 0,15(0,25 | 045! ' ss0700 | 131 |ao0 700wt ® | 150180 | 5%0-780 1)
15752 |14MiCq14 3310 | 0,14|0.30| 055§ 0,75 3,50 f : B10-650 | 230 | 850 | 790 |WB/I 170200 | 930-1230
15919 | 1506 3215 | 015{0,30 | D50; 155; 155 | 650-700 | 217 | 860 ;810 |WwB/OH 170210 | &80-1180
16587 | 17CrNioR 0,17|0,30 | 050! 1,65/0,30¢1.55 ' 650-700 | 229 | 860 [810 |wE/N 170210 | 1080-1320 *
1.7131 | 16MACeS 5115 | 0,16/0,30 | 1.15; 0,95 650-700 | 207 | 870 | B20 | WE/UH 170210 | 780-1080 ~
1.7147 | 20MnCrs 5120 | 0.20/0,30} 125! 1,15 . 850-700 | 217 | 870 820 |wR/M 170210 | 9801270 *
| |
Verglutungsstihle - ; Hartetemp.'C
11191 | Cads 1045 | 0asi0s0| 065 | | 650700 | 207 |830-860  |W/O 550650 | 7304660
16580 | 360rNMaB 0,30( 0,40 | DAS | 2,00{0,40] . 650-700 | 248 | 830860 O 5H0650 | 1280:920
16562 |34CriMob (4340 | 0,34 0401055 1.55:0,25{1.55 g 650700 235 |830-860 (DM 550650 | 1170-900
17033 | 3404 5132 | 034|040 | 0781 Los! | 640-720 | 217 |840-870 (WOl 550660 | 930-300
17218 | 25Crhod 4130 | 0,25/ 040 | 0.75] 1,0510,25 | 680720 712 |@s0880 (WA 550650 | 900.700
17220 | 34CiMod 4137 | 034/040 | 0751 1,05 025 | | £80-720: 217 |8a0-870  |[w/I 50650 | 990800
17225 | 42CiMod 4140 | DA42|0,40 | 065] 1,05:0,25) ; 680720 ; 217 |830-860 (WO 550650 | 1090840
17228 | S0CiMod 4150 | 050|040 |065; 1,05;025 | i 680-720 § 235 |830-860 WA 550650 | 1180920
18159 | 5004 6150 | 050,040 0%0 105 | ;{b,iﬁ ' 680-720 | 235 |830-860 (WA 550650 | 1260980
Nitrierstihle : —— ! — [ Histennnanme |
1.8507 | 34CrALMoS 034|040 065, 1,15/020] | LOA! 1,0A | 650-700 { 248 | 910940  [W/OI 570650 | ca950HY 3)
1.8519 | 31CrMov9 031040 (055! 250/0.20] 10,15 : 650-700 | 248 | 850870  |w/H 580630 | ca 750HV ©
1.8550 | ACALNIT 0,34/ 040 | 055 165 0,20, 1,00| 1LOA: 1,DA | 650-700 | 245 |850-900 |Of RBOE60 | ca950 HY
Kaltarbeitsstihle - et
1 | I
1.1545 |CLOSWL Wl | 1,0610,20 | 0,20] (—— 680-710 | 190 | 770-800 |W 180300 | E4-56 HRC 2)
11730 |C45W3 045030 | 070 L 680710 | 190 | 800-83D |W 180300 | S649HRC ~
1.2080 |X210Cr12 D3 | 210{025;030 50 | BOC-830 ; 231 |930-980 |OYWBA | 180300 | B3G0HRC
12162 | 21MaCr5 5120 | 0,21]0,25 | 1,25 1,151 ! 680-710 { 217 |B10-830 |OWWB 150180 | 60 HRC4)
12210 | 11503 L2 115{025[030| 065, | (010 N0740 ¢ 211 810830 W 180:250 | 6260 HAC "
12312 | 40CrMnoS8a 040{040 {150 1,90!020 | 740760 | 230 | B30 870 |OWWBL | 180400 | S34BHRC "
1.2316 | X36CMal7 0,40| 1,00 | 1,00 15,00 1,20 1,00| 780-820 | 240 | 10001030 |OVWE 180-300 | 4B42HRC "
1.2363 |X10DCAMoVST |AZ | 1,00{0.20 0,60 530! 11|:u La.20 B50 (210 |930-970 |OWwWB 180400 | 6257 HAC °
12378 |X1550/Mal2l (D2 | 1.55!0,25 | 0,30 12,00 | ﬂ‘m | 1,00 B40860 | 240 | 100C-1030 |OWWEA | 180250 | 6260 HRC
1.2438 [X2100M12 (D& | 210025030 nsn' [ 0.70 | BODE30 {240 930980 |OUWBL | 180250 | 6360 HRC ©
12510 | 10OMeCWA |01 | 090,030 1,20, 0,50 i 0,10{050 | 780 {180 |7B0-820 [OWME 180250 | 6258 HRC *
1.2542 | 45WCAT 0450095 | 0,30 1,05 ] L5l 200 720750 | 225 |890-920 |O 180-300 | 5654 HRC *
1.2550 | BOWCAT 51 0,85 0.60 D.3+}| I mi P j0,20(200 720750 | 230 |BEB-90D [0 180300 | 5956 HRC ~
1.2601 |X165CAMoVI2 (D2 | 1,6510,30 { 0,30 1L50 0.60) 10,30 AD0-830 | 240 |9801020 |OLWBAL | 180-250 | G159 HRC *
12721 | 5ONCr13 0,55, 0,30 | 0,50 1,00 0,30{ 3.00| 760 | 230 |840-870 |0 160-300 | 5752HRC ~
1.2767 | 45NCriMiod 04510251030 135 4,00 . 610640 | 250 |84D-870 [0 160250 | 5553HRC"
1.2842 | 90MNCrvE 02 | 090:025 200: 035! 0,10, 850720 | 210 | 760-820  |OiAVE 150250 | G359HRC"
Warmarbeitsstahle - = —
| H |
12343 |X38CeMovs! (W11 | 0,3811,00 | D4D] 5,30/ 1,10 0,40 | 750780 | 235 | 10201050 |OuwBA | 550650 | 52-37HRC
12384 |X40CHMoVS1 |HI3 | 040|100 | 0407 5.3011,4D 1,00 750800 | 240 | 10201050 |DUWBL | 550650 | 5540HRC™
12365 |X320MoV33  |HIO | 0.32)0.25 1030 3,00, 2,80 0,50 750800 | 235 | 10201050 |GyweA | 500650 | 5141 HRC
12567 |X30WCVH3 0,32/0,20 | 0,30] 2,40, 0,50 4,30 FEOB00 | 240 | 10501100 |OW/WE BO0-700 | 50-36 HRC "
12501 |K30WOIVe3  |H21 | 0300025 ! 030§ 2,60 0,40 830 740780 | 250 | 11001150 (BUWBA | 550700 | 5238HRC”
12114 (S6NCoV7 L6 | 055025 | 080) 1,10/0,50!1,70! 0,10 650700 | 250 | 840870 (O 400650 | 50-36 HRC"
Schnellarbeitsstihle ! — . :
13207 |5104310 |01 | 123l026|030) 400i380) | 330|930 | 10,500 | 770840 | 300 | 121012408 |GVWBA | 550570 | 6567 HRC"
1.3243 | 55525 W41 | D32{040 (030| 400{500) 190|640 [48Co | 770840 | 280 |1210-1250° |OWWBA | 550570 | 6466 HRL™
1.3247 |521018 W42 | 110/025 | 025! 40019200 1120{140 80Co | 770840280 [117G-1210" |OVWBA. | 530560 | 679 HRC”
13265 (5181210 |15 | 076025 (0,30| 420{065  [155/180 |95Co | 820850 | 300 | 1260:1300" |OVWBA | B60-580 | 6466 HAC”
1.3343 |5552 M2 | D50025 030 41015001 1807640 770:640 | 280 | 120G-1240" |OWWBA | 540560 | 6466 HRC”
13344 |$653 M3 | 122/025 (030 400/500] |230/640 | 770840 | 280 | 1200-1240" |OVWBA | 550570 | B4-66 HRC”
1,3346 (5291 (14} 080|040 | 0,307 400f860) | 1151075 | 7904820 | 280 | 1180-122D" |OVWB/L | 530550 | B4-BOHRCT
13355 |S1604 1 n.rﬁlnﬂn|u3u.4.2a i |1,mgts,u§ 770:840 | 280 | 12501200 |OUWB/L | 550570 | EAGGHAC”
1) Zugfestgkeil nach Emsatmdrheng im Kern o N/mma bei @ 30 mm &) Nach dem Einsetzen

2) Hartewerte nach dem Antassen bei nisdrigster und hochster Temparatur
3) Ca. Cherfdchienhirie nach Nilrzren in HY

5) Filr swent. Kaltarbeiten sind reedngere Harbetemperatures dblich

B) W = Wossor /WE = Warmbad /L = Lufl

MIT CA. 200 SEITEN. MEHR INFORMATION FINDEN SIE AUF SEITE 13.

DIESE ANGABEN 5IND KURZGEFASSTE DATEN VON EINIGEN SEITEN DES HATERE|RATGEBERS
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WeIKSL: Verwendungszwecke WAHL DER RICHTIGEN HARTE Hirte Werkstoff-
: HRC nummer 1)
11141 Unlegierter Stah fur keine Abmessungen Werkzeuge aus Schnellarbeitsstahl:
15752 Mickel/Chromiegert fir schwere Belashmpen * fiir spznabhebende Verarbedung wiz Dretmeissel, Fraser usw, Bh 1.3343
158189 ungeidhr wia oben * fir kalttrennende Verarbelung wie Schnitte, Femstanzen Lisa. B2 33 v
1.6587 Cr/MiyModegiert [r grossere Abmessangen e
1.7131 Mangan/Chromlegiert fiir normale bis hihere Stahlsorten fir trennende Werkzeuge:
1.7147 Belastungen wd mittiers Querschnitz * b denner Blechstarke 62 125101 2080
* bl dickior Biachstarke 57,  1.2363.1.2379
1.1181 Fur kleinere Querschrtte und Belastngen Stahisorten fir kaltumformende Warkzeuge:
1.6580 CriiMoStahle tir hochbeanspnechte grosse wobed e Madariplstarke sich @ndart, 2.8, fur das arigen von Medailizn
1.6582 Telz in Maschingr- und Gatriebebau und Fommstznzen. Auch Bepewsrkzeuge und Napiashen:
1.7033 Antrebstels Achsen, Lenkgesiele usw. * i dinner Blechstirke 60 1.2500-1.23R3
1.7218 Cro-Stzhle fir hohe Zategked und * bai dicker Blachsfarke b6 12721
1.7220 Starkeantardungen bei mittlerea und grisseren
1.7225 Querschnitten, 1.8, Plauetstangs und Stahlsorten fiir Warmarbeitaverfahran:
1.7228 Getriehewelle usw. wee Sehaieds und Prestwerkzeuge. Srangpressan, Drackmiessan usw
1.8158 Federn use, mit hdher Zdhigkeoit und Elastizitat * b geningen Urndoemungen A0 1.2344
* bei grosseren Umformangen 44 12344
1.8507 werden vergiitet [ca 100 N/mmd Bohr- und Geschwindeschneidwerkzeuge:
18519 fugfestigheitl geliefert und meistens * fiir maschinelly Bearheitng 64 13343
1.8550 nitriert * fiir Hendbearbeilung G2 1.2%10-1.2363
Gewindewalzbacken- und Rollen:
11545 Schiag- und Schneidwerkzeuge * hohe Harte, verschleissiest und ausreichend z3h B0 1237913343
1.1730 Handwerkzaupe, Fihrungsmatien usw.
1.2080 Hochisistmgssizhl, sehr verschlessfest Eiaser:
1.2162 Kunststotfarmen, kaltzinsenkbar [Einsetzbar * fir Metallbearbetung £F 13343
12210 Bohren, oft graveren i Silberstaal ey i T 7
12312 Zahe Kaltzcherenmeszer uzw. bl — i Sl
1.2316 kearosionsfest gegen chem, Angriffe 2.8. PVC u
12363 Unwersalstahl mit guter Zahigkeit Hammer: ~ .
12378 Ziaher Hochleistungestahl, got schnilthadtip * nur fr das Hirlen von Arbeilfiachen 36 LITH0-111545)
12435 Hochieistngsstahl hoher Schnedhaltigheit 1.2542
12510 Uniezrsalstahl, Alirousd-Cualitat Abkantwerkzeuge und dergl.
1.2542 Duaversehlagslahl, Sonderkaliarbertastahl * hirfe Leisten B4 1.2510-1.2721
1.2550 wig oben, stwas harfer * Lange Leisten oft flammengehartet
1.2601 Fiher Hochlristungssiahl, sehnifthattio - oes [,
1.2721 Ziihhart, Wassivoragen, Kunststotformen foll- und Bordierwerkzeuge: Vergitungsstahl
1.2767 Bestech- md Kunstofiormen, Abkanteiten * Planisr- Dirdal- und Randelrolien B0 1.33431.2379
12842 Universell verwendbarer Werkaegstabl * Bardserrollen (maschmal nitriert) __ B0 1.2510-1.2363
Walzrollen:
12243 Zaby/warrnfecte Cr. g, Dualitaten (e Leichimetall i ki 22 Rolien g Profilention &0 1.2379.1.2963
1.2344 leg.,Druckgiess- und Bolzenmamzen, Warmschers usw. | « lange Rallen (miissan Blgaspannungen widerstoban| medriger leg, Stahl
12365 Flir ¥erarbaitung von Schwermetalen
12567 Weeg. fur boch beanspe, wuem| Gezenkemsatza Hand- und Landwirschaftlichs Werkzeune:
13EAY, wic obeey eafra deoruhen At el * zih und aui Verschleiss beaasprucht " 5 1170
12714 Hochleistungsgesanke bis grosse ADmessimasn usw, * 311f Festigheit heansprucht 47 1.2103-1.7547
13207 Scbchten, schruppen, Holzbeark., Kaltwerkzeuge ?ﬁkhh;m&:nfﬁuﬂtelle.
13243 Dreden und Hobeln, Holzbearbeiting, Fraser usw. Sl e : iyl
13247  Fraser, Bobrer, Reibahien, Kallarbeitswerkoeuge Gyt o, LT s FLANTHSAA A LriCKp alhen A5, i
1.3265 Dk und Hobelmesssl fir Sch arbait g
13343 Bohrer, Sazon usw. Kﬂﬂarbaitsr::szeuge Maschinenbauleile: : .
; * fidr hohe Anfarderungen: verpiloter lepierter Stahl 3% Bedraif dmser Ver-
1.3344 wihe oben und Segmente 1ir Kreissagen i il ioere Ak e 2 wendurgen ist &5
1.3346 Redbahlen, Gewnde wd Raumwerkzeggs e S ENRER verpUElCCDmCeTier Sal £ celieng weasn
1.3355 Ciret- end Stossmeisszl, Bohrer wid Fraser b der Vielrahl an
Zahnrader und dergl. Legienungan weite-
* hiei needriger Beanspruching: unl. Emsatz- oder urieg. Verauimesstzhl & AMWEisEngen
Mie aut diesen beiden Seiten angegebenan Werte und * il haharer Bemnsoruchung: leg. Frsatz- oder leg, Vergiungssta 21t b

Stahizarten sind ohne Gewahr und nur als ens ersie
Orentierung 2u betrachien, well die Beanspruchings.
verhaltnissa in der Praxis Gberall verschieden sind und
die Abrmessungen und Gestaitung der Werlrauge sine
wichtige Holle spielen.




