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kleinster, noch wirtschaftlich zu GENERATORFREQUENZ
erwarmender Durchmesser fir Stahl zu Durchmesser
Grad Celsius 1kHz | 3kHz | 10kHz |200 kHz | 450 kHz
540<C (spannungsarm Gluhen) 9mm 5mm 3mm | 0,6mm | 0,4mm
875T (Harten) 69mm | 38mm | 18mm | 4,8mm | 3,2mm
@ ; 23 * + 2 3
Einteilung der Frequenzbereiche (willkirlich) Fur Vorschubhartung
: empfohlene Frequenzen
Netzfrequenz 50. 800 Rht [mm] Frequenz
i 5 MHz
Niederfrequenz 100 900 0,57
800 kHz
i _ | -
Mittelfrequenz 800 |50 kHz 400 - 200 kHz
- 2 —
| 70 - 30 kHz
Zwischenfrequenz 40 kHz lao kHz _
| __N 3
Hochfrequenz 100 kHz- 4 — 10 kHz
' 102 10®  10¢ 105 10° 5 —
kliiz MtL[z
Frequenz in Hz 8 — 4 kHz
Bei Gesamtfidchenhdrtung kénnen flir Rht bis ca. 10 mm Frequenzen 2 kiHz
von ca. 10 kHz eingesetzt werden! 15 —
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ZTU-Diagramm - Variation Abkthlraten EFD
C45 (1.0503) Geflgebestandteile
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Quellen: Rose A.; Peter W.: Atlas zur Warmebehandlung der Stéhle, Band 1
Hougardy H.P.: Umwandlung und Gefiige unlegierter Stéhle
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