Das Warmebehandlungszentrum
im Herzen von Baden-Wdirttemberg
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Allgemeines zur Qualitatssicherung

Kontrolle ist gut, Vertrauen ist besser!

Deshalb steuern, iberwachen und dokumentieren wir alle Prozesse mit modernster
Computertechnologie. Die Qualitat bleibt so auch bei hohen Durchsatzmengen oder sich
wiederholenden Auftragen konstant gut.

In unserem gut ausgestatteten Werkstofflabor werden die errechneten Ergebnisse
Uberprift und dokumentiert.

Erstklassige Qualitat ist Voraussetzung fur eine langfristige Partnerschaft mit dem Kunden.
Die Protokolle und Prifberichte erhalten Sie auf Bestellung mitgeliefert.

Um das Ergebnis der Warmebehandlung zu tGberprifen, missen die mitbehandelten Proben
entsprechend préapariert werden. Fir das Heraustrennen der zu Uberprifenden Proben,

haben wir zwei vollautomatische Trennmaschinen mit Pulsschnitt.

Die Proben werden unter standiger Kiihlung, mit pulsierendem Schnitt automatisch gesteuert,
herausgetrennt. Die getrennten Proben werden in einer Warmeinbettpresse eingebettet.

Um eine ebene und saubere Oberflache zu bekommen, werden die eingebetteten Proben auf der
automatischen Poliermaschine poliert. Danach werden die Proben angeétzt und unter dem
Mikroskop, mit Hilfe von Vergleichstafeln und den Sollvorgaben beurteilt.

Gefligeaufnahmen kdnnen am Monitor analysiert und lGber eine Bilddatenbank fir Sie
dokumentiert werden. Es sind Mikro- sowie Makroaufnahmen lhrer Bauteile mdglich.
Zum Ermitteln der CHD oder der NHD werden die Proben in eine vollautomatische
Harteprifmaschine eingespannt. Es wird der Startpunkt der Prifpunkte festgelegt.

Die Messeindriicke sowie ihre Auswertung arbeitet das Harteprufgerat selbststandig ab.

Eine Dokumentation der Auswertung kann jederzeit ausgedruckt werden.
Das Protokoll wird mit dem Prifteil zusammen als Rickstellmuster archiviert.

Mit unserer GDOS-Prifanlage kdnnen wir nicht nur eine Spektralanalyse lhres Werkstoffes machen,
sondern auch Schichtdickenmessungen von nitrierten und nitrocarburierten Teilen.

Dadurch kénnen wir die erreichte Verbindungsschicht auf zwei verschiedene Verfahren tberprifen
und die Zusammensetzung der Verbindungsschicht analysieren.

Zur Kontrolle der einzelnen Ofenanlagen wird Uber jeden Mehrzweckkammerofen eine Statistik
Uber den Soll-Ist-Vergleich geflihrt, mit dem wir die Eingriffsgrenzen festlegen und die
Gleichmaligkeit der Ergebnisse darstellen konnen.

Komplette Programmablaufe sowie einzelne Schritte der Warmebehandlung werden standig
dokumentiert und im Server abgelegt.
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