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En stélsat alliance

Bodycote Metech - ny sgster virksomhed i Danmark.

Haustrup Bodycote har faet en ny sgster. Bodycote koncernen har erhvervet det
velrenommerede firma Saab Metech, som har laboratorier i Danmark, Sverige, Finland
og Tyskland. | Danmark i bade Tastrup og Karup.

Bodycote Metech A/S er en servicevirksomhed,
som tilbyder totallesninger inden for kalibrering
og tilknyttede services til naesten alle typer virk-
somheder.

Bodycote Metech A/S tilbyder kalibrering inden
for elektronik, fiberoptik, geometri, temperatur &
tryk, veegte & lodder samt medico. Desuden tilbydes
opmaling, udlejning af teknisk personale, salg af
brugt maleudstyr og andre tilknyttede services.

Du har maske allerede op-
daget det, hvis du bruger
Bodycote Metech i dag til
nogle af de tilbudte ydelser
eller fordi at du ser deres
biler pa landevejene.

Lees mere om Bodycote
Metech pa hjemmesiden:
www.bodycotemetech.dk

Ny Salgschef pa Sjeelland

Haustrup Bodycote byder
Kenn Vejlebo velkommen.

Pr. 1. september 2006 har vi ansat Kenn
Vejlebo til at varetage salgsaktiviteterne og
radgivningen af kunderne i @stdanmark. Kenn
kommer fra en stilling som produktchef i
stalgrossistbranchen, hvor han har mere
end 20 ars erfaring med indkeb, radgiv-
ning og salg af specialstal.

Kenn har i de forste par maneder
veeret pa den obligatoriske uddan-
nelsestur rundt i de forskellige
produktionsafdelinger for at sikre
at kendskabet til vore processer og
kompetencer er i top og dermed
sikre at det hoje serviceniveau
kan fastholdes og udvikles.

Vi ser frem til et godt samarbejde.

Kenn Vejlebo star fra begyn-
delsen af december klar til
at servicere vores mange
kunder. Kenn vil med base i
Herlev fa den daglige kon-
takt med primcert de sjcel-
landske kunder. "Jeg er efter
velafsluttet intern uddan-
nelse nu klar, og ser frem til
at modltage jeres foresporgs-
ler og sporgsmal” udtaler
Kenn.




Vakuumheaerdning af
lange emner

- en fzelles udfordring som bedst lgses
gennem en dialog mellem materiale-
leverandor, kunde og haerderi og som
i sidste ende kan betyde en besparelse
pa flere tusinde kroner.

Det sker at Haustrup Bodycote far emner til
vakuumheerdning som er lange, tynde og i
enkelte tilfeelde ogsa geometrisk asymmetriske.
Varmebehandlingsmaessigt kan det veere noget af
en udfordring.

De fleste kunder forventer, uanset om det specifi-
ceres eller ej, at sddanne emner ikke bliver skeeve
under vakuumheerdningen. Det vil i de fleste til-
feelde fordre at emnerne skal haenge frit i vakuum-
ovnen under haerdningen, hvilket ofte begreenser
vore muligheder for at leve op til kundernes for-
ventninger omkring bade lav pris samt hurtig
levering.

Lange emner, som skal heenge frit, er som tom-
melfingerregel > 750 mm og derover, men tag en
dialog med vores vakuumafdeling om hvordan du
skal forholde dig i netop dit tilfeelde.

For dig som kunde betyder det i grove traek fol-
gende:

m “Jo leengere leveringstid der kan accepteres jo
billigere vil det blive, da vi dermed far mulighed

for, at afvente at emnerne kan vakuumheerdes i en
charge sammen med andre emner.

® “Jo kortere leveringstid der fordres samt evt.
onsker om specielle haerdetemperaturer vil gore
varmebehandlingen dyrere, da vi vil veere nod til
evt. at skulle vakuumheerde enkelte/ f4 emner
alene i vakuumovnen.”

Haustrup Bodycote opfordrer derfor til, at der
tages en dialog mellem materialeleverander,
kunde og heerderi sa tidligt som muligt for at
afklare om der er alternative losningsmuligheder.
Maske emnerne kunne deles i flere stykker eller
antallet af emner kunne tilpasses, saledes at vaku-
umovnens fyldningsgrad optimeres.

Haustrup Bodycote haber med denne artikel at
have startet dialogen om emner som er lange og
tynde, og stér naturligvis til rddighed safremt der
onskes en uddybende dialog eller emnespecifik
radgivning

Haustrup
Bodycote har
Danmarks storste
vakuumovn til
heerdning af
veerktojsstal sta-
ende i sin afde-
ling i Herlev -
ovnens dimen-
sioner er @ 1500 x
1500 mm med en
max chargevcegt
pa 2500 kg. Er der
store forventning-
er til retheden pa
lange emner efter
heerdning skal de
heerdes hcengen-
de i denne ovn.

Kursusplan 2007

Haustrup Bodycote lancerer for andet ar i traek en kursusplan, hvor der pa fastlag-
te dage behandles bestemte emner. | ar har vi gjort lidt ekstra ud af det sa ga ind
pa vores hjemmeside og laes kursusbeskrivelserne og tilmeld dig online.

De neevnte kurser er dagskurser. Deltagergebyret er
500 kr/dag pr. person og forudsaetningen for
at gennemfore de planlagte
kurser er et deltageran-
tal pé ca. 15 personer.

Veaerditilvaekst
onskes!
Der er ogsd mulig-
hed for at afholde
kurser eller tema-
dage, hvor ind-
holdet skraed-
dersys malrettet
til behovet -

Herlev

Tema 2007

Varktojsheaerdning & PVD/CVD onsdag 7. marts

onsdag 21.november

Vakuumlodning & Kolsterising

(haerdning af rustfri stal) onsdag 12. september

onsdag 25. april

Termokemiske diffusionsprocesser  onsdag 7. november

onsdag 21. marts

hvad enten det er opkvalificering og efteruddan-
nelse af medarbejdere eller en sparring med fokus
pa om en optimering af en reekke produkter er
mulig med en forbedret konkurrenceevne til folge.

Har I spergsmadl eller behov for en snak om et virk-
somhedsspecifik kursus er I velkommen til at kon-
takte Kurt Pedersen pa telefon 63 46 02 15.

Hcerdemester Jan Sund, teknisk chef Kurt Pedersen og chef metallurg Peter H. Gundel
star klar til at efteruddanne jeres medarbejdere. Vi gennemforer kurser med fastlagt
indhold, men skreeddersyr ogsa efter specifikke behov” udtaler Kurt Pedersen.




Gasnitrering: 0,1-0,2-0,3-0,4-0,5 mm eller 6,5-20-60 timer?

Hvad er det egentligt man bestiller nar man satter kryds i feltet for gasnitrering pa

Haustrup Bodycote rekvisitionen?

Oftest angives et antal timer. Vor standard processer er
henholdsvis 6'/:, 20 og 60 timers gasnitrering. Det er
selvfolgelig ikke tilfeeldigt valgte tider, de bygger pa, at
nar man maler nitrerheerdedybden (NHD) pa et pro-
vestykke i stalkvaliteten Impax efter nitrering vil det
typisk resultere i en nitrerhaerdedybde (NHD) pa hen-
holdsvis 0,1mm, 0,3mm og 0,5mm. Denne dybde vil
man ved leveringen kunne lzese pa den folgeseddel
man far sammen med de nitrerede varer.

Er det s& den nitrerheerdedybde (NHD) ens varer er
nitreret til?

Se det er faktisk ikke helt sa enkelt at svare pa, det
afhaenger nemlig af en lang reekke faktorer som
Haustrup Bodycote kun har begreenset indflydelse pa.

Vi vil her forsege kort at opridse hvilke faktorer man
ber veere opmeerksom pa.

Fasomvandiat skikt

e- och/eller y-fas

Hardhet

|— Diffusionszon

Pa billedet ses et slib hvoraf man kan se forbindelses- og diffusionszone

Materialet:

Forskellige stal har forskellig respons pa nitreringen.
Generelt kan man sige at jo hejere et stdl er legeret, jo
hardere bliver overfladen, og jo mindre bliver den
opnéede dybde pa nitreringen. Dette skyldes at de
mange legeringselementer (iseer krom og molybdeen)
meget gerne vil danne nitrider, som leegger sig i et teet
lag i overfladen.

Det betyder at hvor Impax provestykket opndr en
NHD pé 0,3 mm, ved 20 timers nitrering vil et stykke
varmarbejdsstél som f.eks W.Nr.1.2343 typisk kun fa en
NHD pé cirka det halve.

Visse stél er legeret s& de er specielt egnet for nitrering.
Disse stal vil f& en god kombination af bade overflade-
héardhed og NHD. Ved den 20 timers proces, som giver
Impax en overfladehardhed pé 750 HV og en NHD péa
0,3mm vil et egentligt nitrerstél, som DIN 34 Cr AINi 7
(W.Nr 1.8550) fa samme NHD og en overfladehardhed
p& 1050 HV.
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Overfladen:

Overfladens beskaffenhed har ogsa indflydelse pa
resultatet af nitreringen. Dette ses tydeligst ved de
korte nitrertider som, hvis overfladen er meget fin, kan
opleve at nitreringen ikke ser helt ensartet ud. Dette
kan specielt vaere et problem hvis kelesmgremidler har
dannet en film pa overfladen, da en sddan film kan
blive s& bestandig at kun mekanisk bearbejdning kan
fjerne den igen.

Tilstanden:

Stalets tilstand (varmebehandling) influerer ogsé pa
resultatet af nitrerprocessen. Hardhedsstigningen i
materialet ved nitreringen skyldes helt andre mekanis-
mer i materialet end den martensitdannelse, som giver
hardheden ved traditionel heerdning. Ved nitrering kan
hérdhedsstigningen henfores til oplesning af kveelstof-
atomer i stélets gitterstruktur, samt udskillelsen af
meget fine nitridforbindelser i materialet.

Nitreringens hardhed adderes saledes til den hdrdhed
materialet har i forvejen som folge af den forudgéende
haerdning og anlebning (den anvendte anlpbnings-
temperatur ber under alle omstaendigheder veere hoje-
re end den temperatur nitreringen er foretaget ved).

Det viser sig at den anlpbne martensitstruktur der er i
heerdet og anlobet stal er specielt egnet for nitrering,
hvorfor man sa vidt muligt altid ber nitrere pa heerdet
og hejtemperaturanlobet materiale.

Nér man angiver en nitrerproces ber man altsé vaere
opmaerksom pa disse forhold, og nér emnerne kom-
mer tilbage fra nitreringen med en NHD, skal man
vide at den malte NHD er pa Haustrup Bodycotes
interne Impax provestykke, som méles som en
proceskontrol, hvor vi bruger resultatet internt
til at sikre at vore nitreringer er sa ensartede
og optimale som muligt fra gang til gang.

1

afstand fra
overfladen i mm

Haustrup Bodycote mdaler
NHD pa de provestykker
som er med i samtlige
nitreringscharge.
Malingerne bruges som
en af de kontroller der
udfores for at sikre at
processen har forlpbet
som den skal. Pa billedet
ses noget af udstyret til
disse malinger.




Chefmetallurg
Peter Gundel

Gundels Klumme

De fleste haerdefejl laves i en reol!

Ja umiddelbart skulle man jo have troet, at de
skete i en haerdeovn, men nér vi hos Haustrup
Bodycote gennemgér vore afvigelsesrapporter,

som gemmes i vores kvalitetsstyringssystem, ma
vi konstatere at den mest almindelige grund til at
en haerdning ikke endte som den skulle, er at det

viste sig ikke at veere det materiale det skulle veere.

Der er ganske enkelt pé et eller andet tidspunkt

sket det at materialet har mistet eller faet forbyttet

sin identitet, s nar der fremstilles emner af det,
ender det med at vaere emner fremstillet af et
andet materiale end det var meningen det skulle

have veeret. Det er ofte en meget kedelig situation,

dels er emnerne jo nu bearbejdet, dels skal man
ofte starte helt forfra med fremstillingen, med et

gevaldigt tidspres til folge. Begge dele er med til at

stresse bdde kunden som er ramt af forbytningen,
heerderiet som skal forteelle de triste facts og lave
den nye heerdning og kunden til emnerne, som
star og mangler netop disse.

Andre fejl laves ved en computer. Nar konstruk-

toren sidder ved sit Cad-anlzeg er det ofte at han
er sa kreativ med udformningen at han helt glem-
mer at detaljen ogsa skal varmebehandles. Det
kan resultere i emner som er s asymetriske, at de
ved haerdeprocessen simpelthen ikke kan undga
at blive skeeve. Nér et givet emne skal haerdes
er man jo bundet af, at det skal varmes
op til en bestemt austenitiserings-
temperatur (heerdetemperatur),
samt koles ned igen med en hastig-
hed som giver den gnskede mar-
tensitdannelse (heerdning). Ved et
givent afkelingsforleb vil et tyndt
tveersnit opleve en hurtigere afkoling
end et tykt tveersnit, hvilket far
emnet til at treekke sig uens.

Planlagte ferieperioder

Haustrup Bodycote holder ferie eller kerer med
reduceret bemanding i nedenstdende perioder og
opfordrer til at behov for varmebehandling

karer reduceret drift

Produktionen i bade Herlev og Ejby

En anden typisk fejlkilde, som bade alene og i for-
bindelse med ovenneavnte asymetriske emner,
forarsager uforudsete mal- og formendringer er
ofte at afspeendingsglodningen mellem skrub- og
sletbearbejdning udelades grundet tidspres.

Af de mere synlige og handgribelige geometriske
fejlkilder er skarpe overgange imellem blandt
andet tykt og tyndt materiale, som resulterer i et
hejt speendingsniveau og i de ekstreme tilfeelde i
revner. Et uheldigt resultat som i de fleste tilfeelde
kan modvirkes via tiltag der reducerer speending-
en i det emne der skal haerdes (afspeendingsglod-
ning mellem skrub- og sletbearbejdning og en
oget radius i overgangene).

En anden fejl vi stoeder pa i gennemgangen af vores
kvalitetsregistreringer er anvendelse af stél, udenfor
den valgte stélkvalitets egnede omréde. Et eksempel
herpé kan vaere oliehardende stal som Arne der
anvendes i tykkelser som ikke kan keles hurtigt nok.
Nér et emne med et stort tveersnit skal koles er man
ned til at sikre sig at bdde overfladen og kernen
koles tilstraekkeligt hurtigt. Sker dette ikke vil kerne-
materialet ikke haerde som det skal, med store
speaendinger og darlige egenskaber til folge.

Safremt der er den mindste tvivl om et givent
materiale vil Haustrup Bodycote opfordre til at
man far det undersogt. Den bedste situation er en 3
parts dialog mellem bruger, materialeleverandor og
heerderi. Haustrup Bodycote kan blandt andet ogsa
bistd med at udfere en materialebestemmelse sa
den type fejl kan undgas, og opfordrer samtidig til
at fokusere mere pd afspeendingsgledningen som
redskab til at reducere mal- og formaendringer.
Rédfor dig gerne med Haustrup Bodycote, saledes
der kan tages de rette hensyn for at sikre en sa vel-
lykket varmebehandling som muligt.

koordineres i et samarbejde med de
procesansvarlige i enten Herlev eller Ejby.

Pick-up service er indstillet
og Arhus afd. lukket

Jul & Nytar 2006

23/12 — 2/1 (Begge dage incl.)

23/12 — 2/1 (Begge dage incl.)

Paske 2007

5/4 — 9/4 (Begge dage incl.)

2/4 — 9/4 (Begge dage incl.)

1. maj 2007 1/5 1/5

St. Bededag 2007 4/5 4/5

Kr. himmelfart 2007| 17/5 — 18/5 (Begge dage incl.) 17/5 — 18/5 (Begge dage incl.)
Grundlovsdag 2007 | 5/6 5/6

Pinse 2007 28/5 28/5

Sommer 2007

16/7 — 3/8 (Begge dage incl.)

16/7 — 3/8 (Begge dage incl.)

Jul & Nytar 2007

21/12 - 2/1 (Begge dage incl.)

21/12 - 2/1 (Begge dage incl.)

[l Kebenhavn
Herlev Hovedgade 15A
DK-2730 Herlev

Telefon +45 70 150 600
Fax +45 70 150 900

E-mail: hb@haustrupbodycote.dk

www.haustrupbodycote.dk

Il Eiby

Industribuen 16-18

DK-5592 Ejby

Telefon +45 6446 1810
Fax +45 6446 1891 Fax
E-mail: hb@haustrupbodycote.dk
www.haustrupbodycote.dk

B Arhus

Aabogade 27 - 29

DK-8200 Arhus N

Telefon +45 70 150 600

+45 70 150 900

E-mail: hb@haustrupbodycote.dk
www.haustrupbodycote.dk



