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Hochbelastete Kfz-Kompo-
nenten benotigen eine
Extra-Warmebehandlung,
um die geforderten Stand-
zeiten zu erreichen. Hier
bieten spezialisierte Dienst-

leister wie die Harterei

Reese thr Know-how an.
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Was besonders harten Belastungen
standhalten muB, braucht eine spezielle
Warmebehandlung. Das gilt fur Kompo-
nenten wie Zahnrider in Schaltgetrieben
oder Nocken- und Kurbelwellen. Trotz al-
ler Automation ist dabei ein hohes Mal
an Erfahrungswissen gefordert. Und das
finden Zulieferer bei diversen speziali-
sierten Dienstleistern. Einer davon ist der
Verbund der Hartereien Reese, die an vier
Standorten - Bochum, Brackenheim bei
Heilbronn, Chemnitz und Weimar - Uni-
versalhdrtereien betreiben.

Am Standort Bochum hat die Harterei Re-
ese Bochum GmbH jetzt eine neue Mehr-
zweck-Kammerofenlinie in Betrieb ge-
nommen, fir die man eigens eine neue
Halle gebaut hat. Geschaftsflihrer Dipl.-
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Funt Millionen Mark hat die Harterei Reese in ihre neue Bochumer Ofenlinie investiert,
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artefalle

Ing. Gerhard Reese: ,Diese Investition von
rund flinf Millionen Mark haben wir vor al-
lem mit Blick auf die Automobilindustrie
getitigt. Die Hersteller und Zulieferer ver-
fligen zwar oft liber eigene Betriebsharte-
reien, aber sie decken zumindest ihre Be-
darfsspitzen mehr und mehr ber externe
Dienstleister ab."

Harten im Vakuum, Abschrecken mit
Stickstoff

Der Trend zum Outsourcing ist auch dar-
in begrindet, daB es eine Vielzahl von
Harteverfahren gibt, mit denen man den
universellen Werkstoff Stahl auf die ge-
wiinschten Bedingungen ,einstellt”. Und
da die modernen Harteanlagen hochau-
tomatisiert sind, bendtigt man ein gewis-
ses Volumen, damit sich die Investition
amortisiert.

Beispielhaft fiir die moderne Hartetech-
nik ist der neue Vakuumharteofen der
Hérterei Reese in Brackenheim, dessen
ProzeBfiihrung eine allseits gleichmiBige
und damit verzugsarme Warmebehand-
lung ermdglicht. Das anschlieBende Ab-
schrecken erfolgt nicht im Olbad, son-
dern mit Stickstoff. Dabei sind Druck und
Stromungsverhaltnisse genau regulierbar
und man kann auch niedriglegierte 5tah-
le behandeln.

AuBerdem vermeidet man mit diesem
Verfahren die Entstehung von Verzunde-
rungen, so daB die Oberflache der Werk-
sticke metallisch blank ist. Das hat zwar
keine Auswirkungen auf die Funktion der
Bauteile — aber die Autoindustrie, so die
Erfahrung von Reese, achtet auch dann
auf die Optik, wenn man die Komponen-
ten im eingebauten Zustand nicht sieht.

Parameter werden ,inline” erfalit

Bei der neuen Ofenlinie in Bochum, die
sich vor allem fiir das Einsatzhadrten und
Carbonitrieren mit anschlieBendem Ab-
schrecken im Olbad eignet, lassen sich al-
le wichtigen Verfahrensparameter tber
ProzefBsteuerungen exakt regeln. Fiir je-
des Produkt kbnnen die relevanten Daten
hinterlegt und abgerufen werden, so dalBl



Dieselmotor-Einspritzdiise:

Fiir deren Wirmebehandlung
wurde eine spezielle Verfah-
renskombination entwickelt.

die Daten nicht jedesmal neu eingegeben
werden miissen,

Gerhard Reese: ,Ganz wichtig ist die Tat-
sache, daBi die Anlagensteuerung wichti-
ge MeBdaten wihrend des Prozesses er-
faBt und auswertet." Zum Beispiel mes-
sen CO,- oder Sauerstoffsonden kontinu-
ierlich das Kohlenstoffpotential im Ofen,
damit der ProzeB sofort entsprechend
nachgeregelt werden kann.

Dipl.-Ing. Ralf Lechleitner, der den Be-
trieb der neuen Ofenlinie leitet und auch
die Planung betreut hat, erganzt: Mit
der elektronischen ProzeBtechnik kbnnen
wir nicht nur die
einzelnen Be-
handlungsschrit-
te, sondern den
gesamten Prozef
erfassen und re-
produzierbar
steuern - und
zwar chargenspe-
zifisch." Das heiB3t:
Die Daten der ein-
Bauteile
werden wvon der
einen Anlage zur
anderen ,lberge-
ben", so daB die
Parameter des ge-
samten Prozesses
- von der Vorbe-
handlung Gber das
eigentliche Hirten bis zum Abkthlen -
gespeichert und dokumentiert sind.

zelnen

JJiefgekiihlte” Einspritzdusen

DaB nicht nur Getricbekomponenten
gehidrtet werden, zeigt ein Beispiel der
Harterei Reese in Weimar, die fir die
Wirmebehandlung ven Einspritzdiisen
fiir Dieselmotoren eine besondere Ver-
fahrenskombination entwickelt hat.

Die Diisen bestehen aus einem Diisenkor-
per und der Dusenkappe, die durch
Warmaufschrumpfen verbunden werden.
Der Grundkdrper ist aus Warmarbeits-
stahl und die Kappe aus Schnellarbeits-
stahl gefertigt.

Der Dilsenkérper wird zunéchst vergutet
und, nach einer mechanischen Zwi-
schenbehandlung, gasnitriert. Die Diisen-
kappe wird erst gehértet, dann auf 196
Grad Celsius tiefgekiihIt und in einem Va-
kuumofen zweimal angelassen. Norbert

Schremb, Geschaftsfiihrer der Héarterei
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Reese Weimar GmbH:
.Das Tiefkiihlen sorgt fiir
eine  Gefligestabilisie-
rung, die die Vorausset-
zung fiir eine stabile
Schrumpfverbindung
schafft." Zugleich ge-
wahrleistet das Tief-
kithlen, daB es nur zu
sehr geringen Langzeit-
MaBidnderungen
kommt, die sich im Be-
reich von unter 0,00001
mm bewegen. Deshalb
nutzt man dieses Verfahren unter ande-
rem auch bei MeBlehren und -dornen.

Bochum GmbH.

Harteverziige in den Griff bekommen
Eine unangenehme Begleiterscheinung
der Warmebehandlung sind Harteverzii-
ge: Sehr viel Know-how der Hartereien
liegt darin, diese MaBBdnderungen entwe-
der zu minimieren oder von vornherein
einzuberechnen, so daB man die Teile di-
rekt entsprechend konstruieren kann.
Das ist eine der Aufgaben, an der die in
Bochum und Weimar angesiedelte For-
schung & Entwicklung der Hértereien Re-
ese arbeitet. Dr. Glinter Liebmann, Proku-
rist und technischer Leiter der Harterei
Reese  Weimar:
.Mit diesem The-
ma beschéftigen
wir uns sehr inten-
siv. Erfreulich ist,
dal} jetzt die For-
schungsvereini-
gung  Antriebs-
technik (FVA) eine
Arbeitsgruppe
Harteverzige ge-
bildet hat, der ne-
ben Vertretern aus
Hochschulen
namhafte Anwen-
der aus der Auto-
mobilindustrie angehdren.” An dieser Ar-
beitsgruppe beteiligen sich auch die Har-
tereien Reese.

In den vergangenen Monaten hat man -
aufbauend auf den Forschungsergebnis-
sen zum Thema Hérteverziige - an den
unterschiedlichen Standorten eine ganze
Reihe von MaBnahmen umgesetzt, die
den Verzug minimieren. So wurden spezi-
elle Hirtegestelle angefertigt, die erst das
prizise Unterbauen verzugsempfindli-

Dipl.-Ing. Gerhard Reese ist Ge-
schiftsfiithrer der Hirterei Reese

cher Werkstiicke ermdg-
lichen. Mit Hilfe einer
neuen Karusselldrehma-
schine lassen sich 1m
Werk Bochum Hartege-
stelle und Stiitzvorrich-
tungen  nacharbeiten
und die Werkstiicke pra-
zZise nachmessen.

Auch durch eine Opti-
mierung der Tempera-
turgleichmaBigkeit und
Verbesserungen  beim
Abkiihlen hat man den
Verzug weiter reduzieren kénnen. Ger-
hard Reese: ,Diese MaBnahmen sind in
erster Linie fiir das Harten groBer Bautei-
le wichtig, aber die Forschungsergebnisse
nutzen wir natirlich auch bei den kleine-
ren GroBserienteilen, die wir fiir die Au-
tomobilindustrie harten.”

An allen Standorten legen die Hartereien
Reese groBen Wert auf die friihzeitige
Beratung der Kunden. Denn: Wird ein
Harteverfahren schon wéhrend der Kon-
struktion und nicht erst im nachhinein
festgelegt, so kann man unter Umstén-
den eine mechanische Zwischen- oder
Nachbearbeitung und somit Kosten und
Zeit sparen - ein Argument, das in der ko-

Qualitiitspriifung: Aufzeichnung der Hirteverlaufskurve zur
Bestimmung der Einhiirtetiefe.

stenbewuliten  Autoindustrie  schnell

Gehdr findet.

Komplettes Dienstleistungspaket

Und so modern die Hartereien Reese, die
im vergangenes Jahr ihr 50jdhriges Ju-
bildum feierten, in technologischer Hin-
sicht auch sind: Bei der Auslieferung ver-
zichtet man auf Qutsourcing und bietet
einen Lieferservice mit eigenen Lkw, die

- Just-in-time" anrollen. g4
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