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Ein Unternehmen 
der Gesco-Gruppe
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INHALTSVERZEICHNIS 
 

 
 

1. Werkstoffe 

2. Wärmebehandlung 

 von Hochleistungswerkstoffen für Kaltarbeit 

 von Hochleistungswerkstoffen für Warmarbeit 

3. Polieren 

4. Plasmanitrieren 

 NOX® 

5. CVD-Beschichtung 

 von Hartmetall 

6. PVD-Beschichtung 

7. PVD-Hybrid Technik 

8. Entschichten 

 von Hartmetall 

9. Induktionshärten 

10. Komplettanfertigung 

11. Anlagenpark 

12. Logistik 

13. Kontakt 
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WERKSTOFFE 
 

 
 

Die Voraussetzung für ein optimales Werkzeug ist der Verbund  

aus Werkstoff – Wärmebehandlung – Oberflächenbehandlung. 

 

Somit kommt der Auswahl des Werkzeugwerkstoffes, welcher 

maßgeblich für die Druckfestigkeit und Zähigkeit des gesamten 

Systems verantwortlich ist, eine zentrale Bedeutung zu. 

 

Auszug aus unserem Produkt-Portfolio: 

 Warmarbeitsstahl 

 Kaltarbeitsstahl 

 Schnellarbeitsstahl 

 Pulvermetallurgische Werkstoffe 

 Sonderwerkstoffe 

in geschmiedeter bzw. gegossener Ausführung 

 

Vorteile: 

 Nachverfolgbarkeit von der Werkstoffauswahl bis zur 

Oberflächenbehandlung 

 Übergreifende technische Beratung zur Optimierung  

von Werkzeugsystemen 

 Unabhängig vom Werkstoff Ihrer Wahl, bieten wir die  

besten Behandlungsarten für Ihren Anwendungsfall. 
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WÄRMEBEHANDLUNG 
 

 
Verfahren: 

Die Wärmebehandlung, eine der wichtigsten Einflussgrößen im 

Hinblick auf Standzeiten von Werkzeugen, stellt die gewünschten 

Eigenschaften (z. B. Härte und Zähigkeit) des Werkstoffs ein. 

Die Vakuumwärmebehandlung ist die optimale Voraussetzung für 

anschließende Oberflächenbehandlungen. 

 

Anlagentechnik: 

 Vakuumöfen neuester Generation 

 Großer Maschinenpark 

 Energieeffiziente elektrisch und  

gasbetriebene Aggregate,  

gem. DIN EN ISO 14001 

 Mehrrichtungskühlung 

 Abschreckdruck bis 13 bar 

 

Leistungen: 

 Wärmebehandlung für spätere 

Oberflächenbehandlungsverfahren 

 Zielgerichtete, anwendungsspezifische Wärmebehandlung  

von Sonderwerkstoffen 

 Wärmebehandlung von Segmenten und Einpassarbeiten  

in den Grundkörper 
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Eigenschaften: 

Gefügestruktur und Eigenschaften in Abhängigkeit von der 

Wärmebehandlung am Beispiel des bei Dörrenberg entwickelten 

Sonderwerkstoffs CPR: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Vorteile der Wärmebehandlung: 

 Reduzierung der Aufmaße 

 Verringerung der mechanischen Nacharbeitskosten 

 Qualitativ optimale Gefügezustände durch gezielte 

Temperaturführung 

 Hohe Prozesssicherheit und Reproduzierbarkeit 

 Keine Reinigungsnacharbeiten 

 Hohe Umweltfreundlichkeit 
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WÄRMEBEHANDLUNG 
Hochleistungswerkstoffe für die Kaltarbeit 
 
 
Leistungen: 

 Kundenspezifische Chargen 

 Individuelle Beratung 

 Risikobetrachtung von Werkzeugen 

 Speziell ausgebildetes Fachpersonal 

 Beste Kombinationsmöglichkeiten in Bezug  

auf Anlagen und Werkstoffe 

 Leistungsoptimierte Chargierung 

 Werkstoffabhängig 

 Querschnittsabhängig 

 Kundenindividuelle Logistik 

 Optimierte Terminabläufe 

 

Unsere erweiterten Kapazitäten im Bereich Wärmebehandlung 
ermöglichen den Ausbau und die Stärkung unserer 
Kernkompetenzen. 
Die hohe Gesamtkapazität sorgt für kurze Lieferzeiten und eine 
kalkulierbare Terminplanung. 
 

In der Produktlinie für Hochleistungswerkstoffe für die Kaltarbeit 
bieten wir auf Wunsch eine optimal auf das Werkzeug und die 
Anwendung abgestimmte Vakuumwärmebehandlung für spätere 
Oberflächenbehandlungsverfahren – die Kunden profitieren von 
maßgeschneiderten Lösungen. 
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Hochsensible Wärmebehandlung von PM-Werkstoffen 

Beispiel: PMD M4 

 

 

 

Anwendungsgebiete: 

 Schneidwerkzeuge 

 Stempel 

 Zieh- und  

Biegewerkzeuge 

 Fließpresswerkzeuge 

 Erodierblöcke 

 Walzwerkzeuge 
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Werkstoff: CPR                        Werkstoff: 1.3247 

Werkstoff: 1.2379                     Werkstoff: WP7V

Werkstoff: 1.3343                     Werkstoff: CPOH Plus
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WÄRMEBEHANDLUNG 
Hochleistungswerkstoffe für die Warmarbeit 
 
 
Leistungen: 

 Individuelle Beratung 

 Risikobetrachtung von Werkzeugen 

 Speziell ausgebildetes Fachpersonal 

 Verzugsminimierung durch hängende Härtung 

 Optimale Gefüge durch exakte Temperaturführung  

und hohe Abschreckgeschwindigkeit 

 Partielles Anlassen 

 Kundenindividuelle Logistik 

 Wirtschaftliche Vorteile durch Einbindung ins Dörrenberg  

Full-Service-Konzept:  

Stahl und Wärmebehandlung aus einer Hand: 

 Kostensenkung 

 Risikominimierung 

 

Unsere erweiterten Kapazitäten im Bereich Wärmebehandlung 
ermöglichen den Ausbau und die Stärkung unserer 
Kernkompetenzen. Die hohe Gesamtkapazität sorgt für kurze 
Lieferzeiten und eine kalkulierbare Terminplanung. 
 

In der Produktlinie für Warmarbeitswerkstoffe bieten 
wir auf Wunsch eine optimal auf das Werkzeug und die 
Anwendung abgestimmte Vakuumwärmebehandlung 
für spätere Oberflächenbehandlungsverfahren – die 
Kunden profitieren von maßgeschneiderten Lösungen. 
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Querschnitt- und Haltezeit-optimierte Behandlung 

Beispiel:  Werkstoff: 1.2343 

 

 

 

Anwendungsgebiete: 

 Druckgießen 

 Strangpressen 

 Warmmassivumformung 

 Rohrfertigung 

 Spritzgießen 
D
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Werkstoff: 1.2343, 
Strangpressen 

Werkstoff: 1.2343, 
Druckguss 

Sonderwerkstoffe, 
Warmumformung 

Härtetemperatur: 1020°C, Haltezeit: 20 Minuten             Härtetemperatur: 1020°C, Haltezeit: 240 Minuten 

Werkstoff: 1.2343 ESU,  
Aluminiumdruckguss 
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POLIEREN 
 

 
Das Verfahren: 

Durch das Polieren werden die Werkzeugaktivflächen auf die 

geforderte Oberflächenrauigkeit gebracht, ohne die Mikrostruktur  

zu schädigen. Ein optimaler Poliervorgang schafft die beste 

Voraussetzung für eine spätere Oberflächenbehandlung. 

 

Leistungsumfang: 

 Polieren von Werkzeugen und Bauteilen bis max. 20 t 

 Polieren von segmentierten Werkzeugen in 

zusammengebautem Zustand inkl. Demontage  

und Übernahme der Segmente zur weiteren 

Oberflächenbehandlung 

 

Leistungen: 

 Formgetreue Optimierung von Schneid- und 

Umformwerkzeugen 

 Definiertes Polieren nach Zeichnungsvorgaben 

 Modernste Bearbeitungsmöglichkeiten 

 Hochglanzpolituren für alle Anwendungsfälle 

 Polieren in Schneid- bzw. Umformrichtung 

 Definierte Schneidkantenoptimierung 
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Auswirkung der Oberflächengüte auf die Leistung  
der Werkzeuge: 
 

 

 

 

Vorteile: 

 Verbesserte Gleiteigenschaften 

 Geringere Flankenreibwerte beim Schneiden 

 Beste Voraussetzungen für eine spätere 

Oberflächenbehandlung 

 Schmierstoffreduzierung 

 Hohe Oberflächenqualität der Fertigprodukte 

 Bessere Entformbarkeit von Spritzgussteilen 
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PLASMANITRIEREN 
 

 
Verfahren: 

Während beim CVD- und PVD-Verfahren dünne Schichten auf  

die Oberflächen abgeschieden werden, handelt es sich beim 

Plasmanitrieren bzw. Nitrocarburieren um ein Diffusionsverfahren.  

Die Randschicht der Werkzeuge wird durch diffundieren von 

Stickstoff in ihrem Eigenschaftsprofil positiv beeinflusst. 

 

Im Gegensatz zu anderen Nitrierbehandlungen (Gas-, Badnitrieren) 

bietet das Plasmanitrieren nicht nur die beste Umweltverträglichkeit, 

sondern auch sichere Prozesssteuerung und hohe Reproduzierbar-

keit. Durch das breite Temperaturspektrum von 430°C bis 580°C 

sind Härte- und Maßstabilität gewährleistet. 

 

Leistungen: 

 Anwendungsspezifische  

Plasmanitrierbehandlung 

 Plasmanitrieren ohne  

Verbindungsschicht 

 Nitrieren mit anschließender Oxidation (NOX®) 

 Partielles Abdecken 

 

Voraussetzungen: 

 Geeignete Werkstoffauswahl 

 Abgestimmte Erstwärmebehandlung 
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Anwendungsgebiete:  

Maschinenbauteile, Kalt- und Warmarbeitswerkzeuge, 

Schnellarbeitsstähle, Innenhochdruckumformwerkzeuge 

 

 

 

Vorteile: 

 Verbesserung des Verschleißwiderstandes 

 Erhebliche Härtesteigerung im Randbereich 

 Optimierte Gleiteigenschaften 

 Steigerung der Korrosionsbeständigkeit 

 Höhere Dauerfestigkeit 

 Keine Nacharbeitskosten durch Fertigbearbeitung  

vor dem Plasmanitrieren 
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NOX® 
 

 

Verfahren: 

Kombination von Plasmanitrieren mit anschließender Oxidation 

 

Leistungen: 

▪ Spezielles Verfahren zur Erhöhung der Standzeit von 

Gewindewalzwerkzeugen für die Fertigung von Schrauben 

▪ Behandlung ermöglicht das Gewindewalzen bei hochfesten 

Schrauben 

▪ Geringe Behandlungstemperatur von < 500°C 

▪ Kurze Behandlungszeit 

 

Vorteile: 

▪ Hohe Oberflächenhärte von ca. 1.400 HV 

▪ Keine Maß- und Formänderung 

▪ Hoher Wiedererkennungswert durch schwarze Optik 

▪ Verbesserung der Korrosionsbeständigkeit 
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CVD-BESCHICHTUNG 
 

 
Verfahren: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Leistungen:  

Beim CVD-Verfahren (Chemical Vapour Deposition) wird an  
der Oberfläche des Werkzeuges, aufgrund einer chemischen 
Reaktion, aus der Gasphase eine Feststoffkomponente 
abgeschieden. Voraussetzung dafür ist eine Temperatur von 
ca. 1000°C. 
Selbst bei komplex geformten Oberflächen und in Innen-
konturen und Hinterschneidungen werden konforme 
Beschichtungen erzeugt. 

 Begleitung vom Werkstoff bis zum beschichteten Werkzeug 
 Spezieller Arbeitsablauf für eng tolerierte Werkzeuge 

(z. B. Stufenwerkzeuge oder hochbelastete Umformbacken) 
 Auf den Anwendungsfall abgestimmtes Vorfinish 
 CVD-Beschichtung von Werkzeugen bis zu einem Durchmesser 

von 650 mm oder einer Länge von 850 mm 
 Nachwärmebehandlung mit angepassten Parametern  

(in Abhängigkeit der Ersthärtung) 
 Nachfinish für optimale Gleiteigenschaften 
 3D-Vermessung und Härteprüfung 
 Auf Anforderung Ausfertigung eines Messprotokolls 
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Voraussetzungen: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Vorteile: 

 Höchste Schichthaftung und Schichthärte 
 Vermeidung von abrasivem und adhäsivem Verschleiß 
 Beschichtung von Innenkonturen und Hinterschneidungen 
 Erhöhung der Standzeiten 
 Verminderung von Stillstandzeiten 
 Reduzierung von Stückkosten 
 Erhöhung der Hubzahl bzw. Taktzeit 
 Reduzierung von Schmiermitteln 
 

Anwendungsgebiete:  
 

Blechumformung, Tiefziehen, Kaltmassivumformung,  
Stanz- und Biegetechnologie und in bestimmten Bereichen  
der Zerspanungstechnik 

 Geeignete Werkstoffauswahl  
    z. B. 1.2379, GP4M®, 1.3343, CPOH 
 Fertigbearbeitung auf Vorhaltemaß (eng tolerierte Werkzeuge) 
 Abgestimmte Erstwärmebehandlung 
 Dem Anwendungsfall entsprechende Oberflächenrauheit 
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CVD-BESCHICHTUNG 
von Hartmetall 

 
Verfahren: 

 

 

Vorteile: 

 Höchste Schichthaftung und Schichthärte 

 Vermeidung von abrasivem und adhäsivem Verschleiß 

 Hohe Druckfestigkeit 

 Erhöhung der Standzeit 

 Kurze Behandlungszeit 

 Wiederbeschichtung möglich 

 Erzeugung von konformen Beschichtungen  
auch in Innenkonturen  

 

Anwendungsgebiete:  

Höchst belastete Umformwerkzeuge 

z. B. Reduziermatrizen oder Kerne  

Bei der Verwendung von hochfestem Hartmetall erzielt das 
CVD-Verfahren höchst-verschleißfeste Beschichtungen bei  
sehr guten Gleiteigenschaften unter hohen Temperaturen. 
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PVD-BESCHICHTUNG 
 

 
Verfahren: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Leistungen:  

Mit dem Begriff PVD (Physical Vapour Deposition) wird eine 
Gruppe von vakuumbasierten Beschichtungsverfahren 
bezeichnet. Mithilfe von Lichtbogenverdampfung (Arc) wird das 
Ausgangsmaterial in die Gasphase gebracht und zum Substrat 
geführt, wo es kondensiert und die Zielschicht bildet. 

Bei dieser Technologie wird eine hohe Haftfestigkeit ohne 
Härteverlust, Maß- und Formänderung oder Veränderung der 
Mikrostruktur des Grundwerkstoffes erreicht. 

 Begleitung von der Werkstoffauswahl bis zum beschichteten 
Werkzeug 

 Hybrid-Technologie (siehe gesondertes Datenblatt) 
 Große Auswahl an Schichtvarianten (siehe Übersicht) 
 Auf den Anwendungsfall abgestimmtes Vorfinish 
 PVD-Beschichtung von Werkzeugen bis zu einem 

Durchmesser von 650 mm oder einer Länge von 1000 mm 
(größere Bauteile auf Anfrage) 

 Nachfinish für optimale Gleiteigenschaften 
 3D-Vermessung 
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Voraussetzungen: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Vorteile: 

 Hohe Schichthaftung und Schichthärte 
 Vermeidung von abrasivem und adhäsivem Verschleiß 
 Kurze Behandlungszeit 
 Keine Maß- und Formänderung 
 Vielfache Wiederbeschichtung möglich 
 Erhöhung der Stützwirkung durch Hybrid-Technik 
 Erhöhung der Standzeiten 
 Verminderung von Stillstandzeiten 
 Reduzierung von Stückkosten 
 Erhöhung der Hubzahl bzw. Taktzeit 
 Reduzierung von Schmiermitteln 
 

Anwendungsgebiete:  
 

Zerspanungstechnik, Stanzen, Schneiden, Umformen, 
Kunststoffverarbeitung 

 Einsatz von sekundärgehärteten Werkzeugwerkstoffen 
 Abgestimmte Erstwärmebehandlung 
 Dem Anwendungsfall entsprechende Oberflächenrauheit 
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Hartstoffbeschichtung 
 
Plasmanitrierter Bereich  
(Stützschicht) 
 
Vergüteter / gehärteter  
Grundwerkstoff 
 

PVD-HYBRID-TECHNIK 
 

 
Verfahren: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Leistungen:  

 Erhöhte Stützwirkung für PVD-Hartstoffbeschichtungen 

 Druckbelastbarkeit der Werkzeuge steigt 

 Keine Maß- und Formänderung 

 Vermeidung von abrasivem und adhäsivem Verschleiß 

 Erhöhung der Standzeiten 

 Reduzierung von Schmiermitteln 

 Kürzeste Behandlungszeit 
 

Voraussetzungen: 

 Geeignete Werkstoffauswahl 

 Abgestimmte Erstwärmebehandlung 

 Bei Wiederbeschichtung ist eine technische  
Absprache erforderlich 

 

Anwendungsgebiete:  
 

Blechumformung, Tiefziehen, Kaltmassivumformung,  
Stanz- und Biegetechnologie 

Diffusionsverfahren plus physikalische Abscheidung aller 
gängigen PVD-Schichten im Niedertemperaturplasma 
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ÜBERSICHT HARTSTOFFBESCHICHTUNGEN 
 

Markenname Schichtmaterial Mikrohärte 
(HV 0,1) 

Reibwert gegen 
Stahl (trocken) 

Schichtstärke
(µm) 

max. Anwendungs-
temperatur (°C) 

Beschichtungs- 
temperatur (°C) 

CVD-TiC Titancarbid  3.500  0,40 6 - 9 400  1.000 

CVD-Sandwich 
Titancarbid/Titancarbonitrid/
Titannitrid 

 2.400  0,30 6 - 9 450  1.000 

CVD-USB 
Titannitrid/Titancarbonitrid/ 
Titancarbid 

 3.500  0,40 6 - 9 400  1.000 

CVD-TiN-TiC Titannitrid/Titancarbid 3.500 0,40 6 - 9 400 1.000 

PVD-TiN Titannitrid   2.400  0,40 2 - 4 450  200 / 450 

PVD-TiCN Titancarbonitrid  3.000  0,50 2 - 4 450  450 

PVD-CrN Chromnitrid  2.300  0,50 2 -10 600  200 / 450 

PVD-CrN mod. Chromnitrid (modifiziert)  2.400  0,40 2 - 10 700 450 

PVD-AlTiN Aluminiumtitannitrid  3.200  0,40 2 - 4 800  450 

PVD-AlCrN Aluminiumchromnitrid  3.400  0,40 2 - 4 900  450 

PVD-VZrN Vanadiumzirkoniumnitrid 2.400 0,30 2 - 10 600 450 

PVD-a-C:H Kohlenstoff  2.800  0,20 2 - 4 150         < 170 
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Bei sehr hohen Belastungen empfehlen wir eine zusätzliche Plasmanitrierung vor der PVD-Beschichtung (Hybrid-Technik). 
Kombination mit allen gängigen PVD-Schichtsystemen möglich. Siehe gesondertes Datenblatt. 

Alle Angaben sind circa Werte 



 

ÜBERSICHT HARTSTOFFBESCHICHTUNGEN 
 

Markenname Schichtfarbe Trennen/Stanzen/
Schneiden 

Blechumformung Massivumformung Warmumformung 

CVD-TiC silbermetallisch +++ +++ +++ - 

CVD-Sandwich dunkelgold +++ +++ ++ - 

CVD-USB silbermetallisch +++ +++ +++ - 

CVD-TiN-TiC silbermetallisch +++ +++ +++ - 

PVD-TiN gold + - - - 

PVD-TiCN violett ++ ++ + - 

PVD-CrN silbermetallisch + ++ + - 

PVD-CrN mod. interferenzfarben + ++ + - 

PVD-AlTiN anthrazit + ++ + - 

PVD-AlCrN grau + ++ + - 

PVD-VZrN graumetallisch + + - ++ 

PVD-a-C:H schwarz 
+++ 

(bei Alu-Verarbeitung)
- - - 
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Bei sehr hohen Belastungen empfehlen wir eine zusätzliche Plasmanitrierung vor der PVD-Beschichtung (Hybrid-Technik). 
Kombination mit allen gängigen PVD-Schichtsystemen möglich. Siehe gesondertes Datenblatt. 
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Polieren
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Werkzeugherstellung

Neuwerkzeug Wiederbeschichtung

 Chemisch-thermische 
Entschichtung 

 Grundwerkstoff wird nicht 
angegriffen 

 Oberflächengüte bleibt erhalten 
 Polieraufwand wird reduziert 
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 Mechanische Entschichtung 
durch abrasives Strahlen 

 Partielles Entschichten zur 
Reduzierung der 
Einarbeitungszeit 

 Geringer Zeitaufwand 
 Grundwerkstoff wird geringfügig 

abgetragen 
 Entfernung von Erodierzonen 

und Oxidschichten 
 Einebnung von Oberflächen  
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Entschichten 
 

 
Verfahren: 

 

 

 

 

 

Leistungen: 

Recycling von Werkzeugen mit: 

 PVD- und PVD-Hybrid-Beschichtung x-fach möglich 

 CVD-Beschichtung max. 2-fach empfohlen 

  

 

 

 

 

 

 

Vorteile: 

 Werkzeuge können mehrfach eingesetzt werden 

 Kosten für die Neuanfertigung entfallen 

 Ökonomische und zeitsparende Alternative 
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 Chemisch-thermische Entschichtung 
 Kobalt-Matrix bleibt vollständig erhalten 
 Nachschleifen nicht erforderlich 
 Oberflächengüte wird durch Politur eingestellt 
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Neuherstellung CVD PVD
0

10

20

30

40

50

60

70

80

90

100

Herstellung Entschichtung

Polieren Beschichtung

Wiederbeschichtung Neuw erkzeug

0

10

20

30

40

50

60

70

80

90

100

Herstellung Entschichtung

Polieren Beschichtung

K
o

s
te

n
a

n
te

ile
 in

 %

Entschichten von Hartmetall 
 

 
Verfahren: 

 

 

 

 

 

  

 

 

  

 

 

 

Vorteile: 

 Hartmetall-Werkzeuge können mehrfach 

eingesetzt werden 

 Kosten für die Neuanfertigung entfallen 

 Ökonomische und zeitsparende Alternative 
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      Werkzeug-       CVD              PVD 
      herstellung 

      Recycling             Neuwerkzeug      
      beschichtung 
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INDUKTIONSHÄRTEN 
 

 
Verfahren: 

Beim Induktionshärten wird in der Randschicht eine hohe Härte 

durch martensitische Umwandlung erzeugt. Die erreichbare 

maximale Härte ist abhängig vom zugrunde liegenden Werkstoff.  

Im Allgemeinen werden Einhärtetiefen von 2-3 mm (bzw. 3-5 mm; 

werkstoffabhängig) eingestellt.  

Die Induktoren stehen in verschiedenen Geometrien zur Verfügung  

oder werden individuell angepasst. 
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Leistungen: 

 Wirtschaftliche Wärmebehandlung  

von Umformwerkzeugen durch große Spurbreiten 

 Optimierte Verfahrensparameter für verschiedenste 

Werkzeugwerkstoffe 

 Werkzeugabmessung bis 4.000 x 7.500 mm,  

bei max. 20 t Stückgewicht  

 Reproduzierbare Ergebnisse durch  

CNC-gesteuerte Anlagentechnik 

 Eigener Induktorenbau für spezielle Geometrien 

 

 Spezialbehandlung für 

Rohmesser und Form- 

backen (z. B. aus 3D- 

gedruckten Sandformen) 

mit anschließender 

Grund- und Anlagen- 

flächenbearbeitung 

 

Vorteile: 

 Verschleißfeste Oberfläche bei zähem Grundwerkstoff 

 Spurbreiten bis 300 mm möglich (ohne Überlappung) 

 Abgestimmte Randschichthärtetiefen von 2-3 mm  

(bzw. 3-5 mm bei Werkstoff: 1.2320, 1.2333, 1.2358) 

 Kürzere Behandlungszeit gegenüber dem Durchhärten 
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Bauteilanfertigung 
 

 
Leistungen: 

 Anwendungsspezifischer Werkstoff  

aus dem umfangreichen Sortiment Special Steels 

 Teileanfertigung nach Zeichnung 

 Sonderwärmebehandlung   

 Polieren 

 Oberflächenbehandlung: 

 Plasmanitrieren 

 CVD-Beschichtung 

 PVD-Beschichtung 

 PVD-Hybrid-Technik 

 

Vorteile: 

 „Alles aus einer Hand“ 

 Abstimmungsprozesse mit weiteren Zulieferern entfallen 

 Schnelle und kosteneffiziente Herstellung 

 Kurze Fertigungszeiten 

 

Anwendungen: 

 Profilrollen 

 Umformstempel 

 Kalibrierstempel 

 Aufweitstempel D
E
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Anlagenpark 
 

 
  CVD Hartstoffbeschichtung 

Tandem-Anlage     650 x 850 mm  
Tandem-Anlage     480 x 970 mm  

 
 PVD Hartstoffbeschichtung 

Anlage      650 x 1.000 mm 
Anlage 2 x      640 x    700 mm 
Anlage      620 x    700 mm 
 

 PVD Hybrid-Technik 
Anlage      650 x 1.000 mm 
Anlage 2 x      640 x    700 mm  

 
 Plasmanitrieren 

Tandem-Anlage      800 x 1.200 mm 
Tandem-Anlage    1.000 x 2.500 mm 

    
 Vakuumwärmebehandlung 

Vakuumhärteofen          600 x   400 x     400 mm 
Vakuumhärteofen 4 x      900 x   600 x     600 mm 
Vakuumhärteofen 2 x   1.200 x    900 x    700 mm 
Vakuumhärteofen    1.500 x 1.000 x 1.150 mm 
Schutzgas-Anlassofen 3 x     900 x    600 x    600 mm 
Schutzgas-Anlassofen   1.800 x 1.200 x 1.100 mm 
Schutzgas-Anlassofen 2 x  1.200 x    900 x    750 mm 
Schutzgas-Anlassofen  2.000 x 1.200 x 1.200 mm 
weitere 8 kleine Schutzgas-Anlassöfen 

 
 Randschichthärtung 

Induktionshärteanlage      3.000 x 7.000 mm, max. 20 t 
 

Zusätzliche Möglichkeiten der Lohnbehandlung 
von größeren Abmessungen auf Anfrage 
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Logistik 
 

 
Regelmäßiger Fahrdienst in verschiedenen Gebieten: 

 Kostenloser Hol- und Bringservice 

 Kalkulierbare Terminplanung 

 Reduzierter Verpackungs- und Versandaufwand 

 Direktkontakt – persönliche Absprache vor Ort 

Es genügt Ihr Anruf oder Ihre E-Mail am Tag vorher bis 15 Uhr mit  

Angabe von Gewicht und Verpackung und der möglichen Ladezeit. 

Bei Gewichten > 300 kg informieren Sie uns bitte. 
 

 

Darüber hinaus bieten wir Ihnen einen europaweiten Abhol- und 
Auslieferungsservice mit unseren Logistikpartnern. 
Ihr Abholauftrag bis 10 Uhr genügt.  

Unser Logistikpartner übernimmt für uns die Sendung und stellt  

am nächsten Morgen bei uns zu. 

Ihre Vorteile: 

 Einfache Anforderung (Anruf oder E-Mail) 

 Abholung in der von Ihnen gewünschten Abteilung 

 Schnelle und kostengünstige Bereitstellung zur Behandlung  

 Rückversand innerhalb von 24 h nach Fertigstellung bei uns 

 Sonderzustellung auf Wunsch möglich 

 

 
Bitte sprechen Sie uns an: 

Miriam Müller 

 
Telefon    + 49 2263 79-594 

E-Mail     logistik.cuh@doerrenberg.de 
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Ansprechpartner 
 
Telefon  +49 2263 79 - 
Fax        +49 2263 79-440 
E-Mail    coatinghardening@doerrenberg.de 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Geschäftsbereichsleiter: Thomas Passberger 362 

 Alexander Rouvel 214 
   

Geschäftsbereichsassistentin Silke Jobsky 587 
   

Vertrieb:   

Vertriebsleiterin Mara Tichy 518 

Sachbearbeiterin Miriam Müller 594 

Sachbearbeiterin Andrea Müller 364 

Sachbearbeiterin Victoria Reimer 215 

Sachbearbeiter Réné Ziegeweidt 464 

Technik:   

Betriebsleiter Pascal Vasbender 544 

Stellv. Betriebsleiter + CVD-Technik Tobias Bördgen 569 

Arbeitsvorbereitung + Induktionshärten Sascha Mennillo 571 

Niedertemperatur-Technik Bernd Habermann 477 

Wärmebehandlung Dieter König 321 

Vertrieb Außendienst:   

Anwendungsberater Mark Müller 573 

Anwendungsberater Christopher Krämer 471 

Anwendungsberater Veikko Haupt 587 

Logistik:   

Logistik-Leiterin Miriam Müller 594 

Disponentin Victoria Reimer 215 

Disponent Dominik Schwager 226 
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