FEUER
UND FLAMME
FUR IHREN ERFOLG



Wir veredeln Ihre Bauteile.

Feuer und Flamme fur Inren Erfolg

Die Leidenschaft fur optimale Harteergebnisse leitet HTR seit uber 20 Jahren.
FUr unsere Kunden gehen wir die Extrameile. Darum vertrauen europaweit
mehr als 1000 Unternehmen auf unser Know-how.

Wir harten Produkte in hdchster Qualitat und garantieren, dass trotz
unubertroffener Schnelligkeit nur makellose Teile unser Werk verlassen.







Zuverlassiger 48nh-Service

Und so funktioniert'sl

Schritt 1 Schritt 2

Abholung Chargierung

Im Rahmen unseres Abhol- und Unser Fachpersonal Ubernimmt die
Lieferservice holen wir Ihr Produkt bei sorgfaltige Beschickung der Ofen,
einer Anmeldung bis 15:30 Uhr am um nach dem Harten die von
folgenden Werktag ab. Gerne kdnnen Ihnen gewunschten Produkt-

auch Sie den Transport Ubernehmen. eigenschaften zu erzielen.




Schritt 3
Harteprozess

Je nach Material sowie Anforderungen
an das fertige Bauteil durchlguft

Ihr Produkt eines der von uns
angebotenen Verfahren.

Schritt 4

Qualitatskontrolle

Da unser Leitsystem séamtliche
Parameter dokumentiert, kbnnen nur
absolut einwandfreie Teile an Sie
ausgeliefert werden. Bei Bedarf stellen
wir gerne ein AbnahmeprUifzeugnis aus.

Schritt 5

Verpackung & Versand

Zu unserem 48n-Service gehoren
auch die grundliche Verpackung und die
zeitgerechte Lieferung Ihres Produkts.
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Abhol- und Lieferservice

FUr hochsten Komfort

FUr unsere Kunden sind wir mehr als ein Dienstleister. Wir sind Teil inrer Wertschopfungskette und
haben daher den Anspruch auch technisch oder terminlich anspruchsvolle Projekte zu vollster
Zufriedenheit umzusetzen. Damit Sie sich auf Inre Kernkompetenzen konzentrieren konnen,
Ubernehmen wir auch die gesamte logistische Abwicklung rund um das Harten Ihrer Bauteile.

Zu unserem bewahrten Sorglos-Servicepaket gehort deshalb ein besonders zuverlassiger
Abhol- und Lieferservice.




Harteprufung & Spektralanalyse

Qualitatskontrolle
in unserem Labor

Bei der Qualitatssicherung vertrauen wir ausschlief3lich
auf Laborequipment fuhrender Hersteller.

Die Gerate der neuesten Generation erlauben uns die
prazise Durchfuhrung einer Vielzahl von Analysen.

B Metallographische Untersuchungen
(Ent-Verlauf, Nnt-Verlauf, VS-Dicke-Ermittlung, ...)
B Werkstoffbestimmung mittels Funkenspektralanalyse
B Schadensanalysen
B Magnetpulverprifung MT Stufe 2 (EN ISO 9712)
B Eindringprifung PT Stufe 2 (EN ISO 9712)

Zertifizierungen

ISO 9001 1ISO 14001
Diese Zertifizierung bestéatigt unsere Diese Zertifizierung quittiert unsere Ini-
effizienten MalBnahmen im Bereich tiative fur eine betriebliche Umweltpolitik

Qualitdtsmanagement. und unsere Umweltziele.




Unsere Branchen

Uber 1000 Unternehmen

Unsere geharteten Komponenten und Bauteile kommen in den unterschiedlichsten
Branchen zum Einsatz und erfullen dort tagtaglich zuverlassig hohe Anspruche.

Werkzeug- & Maschinenbau Medizintechnik
B Umwelt/Recycling B Dentaltechnik

B Stanz- und Umformtechnik B Implantate

B Formenbau B OP-Werkzeug

B Maschinenbau




,HTR hat die Losung fur Inre Warmebehandlungs-
anforderung. Mit technischer Prazision und

Geschwindigkeit sind wir Teil Inres Erfolges.”
| i .
DI Klaus Hoggerl, Geschaftsfuhrer HTR
A
P

Automobilindustrie Luft- & Raumfahrt
B Nutzfahrzeuge HTR behandelt Raketen-Treibstofftanks,
B PKW & Motorrader um sie fur ihre Aufgabe unter
B Rennsport extremen Bedingungen im Weltraum

einsatzbereit zu machen.




Harten

Vakuumharten

Beim Vakuumharten wird Inr Bauteil im Vakuum
erhitzt und anschlieBend mittels StickstoffUberdruck
abgeschreckt. In der Regel werden hochlegierte
Werkstoffe vakuumgehartet.

B Temperatur: bis 1.200 °C

B OfengroBe: 1200 x 900 x 900 mm
B Durchlaufzeit: ab 24 h

B Max. Beladegewicht: 1.500 kg

Harten

Einsatzharten/Schutzgasharten

B Temperatur: bis 1.000 °C

Bl OfengroBe: 1000 x 600 x 550 mm
M Durchlaufzeit: ab 48 h

B Max. Beladegewicht: 600 kg



Harten

Induktionsharten

Beim Induktionsharten werden die zu hartenden Bereiche
mithilfe von Induktionsstrom erhitzt und im Anschluss
bei Bedarf durch eine Wasserbrause abgeschreckt.

B Temperatur: individuell

B Durchlaufzeit: ab72h

B Einhéartungstiefe: bis 8 mm

B max. Durchmesser: 320 mm

B max. Ladnge: 3000 mm

B max. Gewicht: 1000 kg

B Hochfrequenz / Mittelfrequenz

B Temperatur: individuell

B Durchlaufzeit: ab 72 h

B Einhartungstiefe: 0,60 bis 2,00 mm
B Durchmesser: 5 bis 100 mm

B max. Lange: 900 mm

B max. Gewicht: 30 kg

B Hochfrequenz




Nitrieren
Gasnitrieren

Beim Gasnitrieren wird aus Ammoniak Stickstoff
abgespalten, der bei Temperaturen zwischen 500 °C
und 600 °C in die Bauteiloberfiache eindringt und dort
zur Bildung einer verschlei3festen Nitridschicht fuhrt.

B Temperatur: bis 600°C

B OfengroBe: @900 x 2000 mm
B Durchlaufzeit: ab 12 h

B Nitrierhartetiefe: bis 0,8 mm
B Max. Beladegewicht: 2.000 kg

Kundenzitat

,Die Kommunikation und Erreichbarkeit
bei HTR sind vorbildlich.”

Fa. Heyco, Herr Leonhard (Leitung WZB)




Nitrieren
Plasmanitrieren

Beim Plasmanitrieren wird in einer ionisierten Gasatmosphare

die Randschicht eines Werkstucks mit Stickstoff angereichert. . >4 | ol )
Es entstehen saubere Bauteiloberfiachen mit deutlich = - '_ _ ' 3 iﬁ a,g_{in
verbesserter Abrieb- und VerschleiBfestigkeit. =~ —l WL

\

B Temperatur: bis 565 °C

B OfengroBe: @ 1000 x 1500 mm
B Durchlaufzeit: ab 24 h

B Nitrierhartetiefe: bis 0,8 mm
B Max. Beladegewicht: 1.500 kg

Kundenzitat

,FUr uns als Werkzeugbau sind beim Harteprozess u. a. 4 Punkte elementar wichtig:

1. Geringe Durchlaufzeiten Mehr Infos zu den Harteverfahren
2. Konstante, sehr hohe Qualitat
3. Unkompliziert in der Auftragsabwicklung auf unserer Webseite:
4. Kompetente Ansprechpersonen bei Problemen und Entwicklungen
Bei allen 4 Punkten ist die HTR fir die Rico ein nicht wegzudenkender, verldsslicher Partner.” htr-rosenblattl.at

Fa. RICO, Herr Klausner (Leitung WZB)




Gluhen

Weichgluhen

Beim WeichglUhen wird ein Stahlwerkstoff

typischerweise bis knapp unterhalb des sogenannten
Umwandlungspunktes Al erhitzt, um

eine geringe Festigkeit sowie eine hohe
Verformbarkeit einzustellen.

B Temperatur: bis 850 °C

B OfengroBe: @900 x 2000 mm
B Durchlaufzeit: ab72 h

B Max. Beladegewicht: 2.000 kg

Gluhen
Spannungsarmgluhen
Durch Spannungsarmglihen werden bei B Temperatur: bis 650 °C

Metallkomponenten innere Spannungen im B OfengroéBe: @900 x 2000 mm
Geflge und somit die Risiken unerwinschter [l Durchlaufzeit: ab 48 h

MaB- und Formanderungen wahrend B Max. Beladegewicht: 2.000 kg
nachgelagerter Bearbeitungsschritte oder

der Verwendung des Bauteils reduziert.



Weitere Verfahren

Tiefkuhlen

Durch eine geregelte Tiefkuhlanlage kann bei
hoher legierten Werkstoffen die Martensit-
finish-Temperatur erreicht werden

B Temperatur: bis -150 °C
B AnlagengroBe: 1200 x 900 x 900 mm
B Max. Beladegewicht: 1.500 kg

Nahere Informationen Uber unsere Verfahren,
Branchen und Leistungen finden Sie auf unserer E ’i"-'.
3 EI

Website htr-rosenblattl.at

-I-




Weitere Verfahren

Sonderverfahren

Als Premium-Harterei sind wir fur unsere Kunden ein
fixer Bestandteil ihrer Wertschopfungskette.

Darum legen wir Wert darauf auch Sonderverfahren
auf hochsten Niveau anzubieten.

B Magnetpulver-Rissprifung B Richten mit Richtpresse



Vom Experten

Fachberatungen

Die Qualitat der geharteten Bauteile steht fur uns an erster Stelle. Darum begleiten wir Sie
von der Werkstoffauswahl bis hin zur DurchfGhrung der optimalen Warmebehandlung.

Aufgrund ihrer jahrelangen Erfahrung in der Werkstofftechnik sowie unserem
Augenmerk auf laufende Weiterbildungen konnen unsere Mitarbeiter alle fachlichen

Fragen beantworten und wissen genau worauf es fur Sie ankommt.

Die ideale Kombination von Werkstoff und Harteverfahren kann eine sehr komplexe

Entscheidung sein, bei der wir Sie mit unserem Expertenwissen unterstutzen.

FUr unsere Kunden
Individuelle Seminare

Einen tiefer gehenden Wissenstransfer als Fachberatungen ermoglichen
mafBgeschneiderte Weiterbildungen, die wir bei Bedarf fur unsere Kunden anbieten.

Welche Detailinformationen spielen fur Sie eine Rolle?
Die Grundlagen der Warmebehandlung oder eher verfahrensspezifische Inhalte?
Wie viel Zeit mochten Sie investieren?

Um die Seminare exakt Inren BedUrfnissen anzupassen, legen wir keine fixen Termine fest, sondern
richten uns thematisch, zeitlich und sogar ortlich nach Innen. Wenn der Workshop bei uns stattfindet,
konnen Sie in unserer Produktion alle Stationen des laufenden Betriebs hautnah erleben.




Immer fur Sie da

Kontakt & Support

Tel: +43 7242 206699
Fax: +43 7242 2066994
Mail: office@htr-rosenblattl.at

Hier finden Sie uns

Standort & Geschaftszeiten

HTR Hartereitechnik Rosenblattl GmbH
Am Thalbach 7
4600 Thalheim/Wels

Mo bis Do: 07:00 bis 16:30
Fr: 07:00 bis 15:00

Z MICOGROUP

HTR Hartereitechnik Rosenblattl GmbH

Made in Austria | www.htr-rosenblattl.at
Werkzeugharterei, thermische Behandlung von
Edel- und Werkzeugstahlen, Werkstoffanalyse



Die RICO GROUP

RICO ¥

RICO Elastomere Projecting GmbH
Made in Austria | www.rico.at
Werkzeugbau, Produktion von Silikon-

und Mehrkomponenten-Teilen, GroBserien

Die RICO GROUP ist ein globaler Premium-
Komplettanbieter fur individuelle
Elastomer- und Kunststoffprojekte.

Mit insgesamt vier Standorten bildet die
Gruppe ein international schlagkraftiges
Technologie- und Produktionsnetzwerk.

SIMTEC Silicone Parts, LLC
Made in the US | www.simtec-silicone.com
Produktion von Silikon- und Mehrkomponenten-

Teilen, Reinraumproduktion, GroBserien

Silcoplast AG
Made in Switzerland | www.silcoplast.ch
Produktion von Silikon- und Kunststoffteilen,

Reinraumproduktion, Klein- und GroBserien




HTR §~

MEMBER OF RICO GROUP



