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b0 Jahre harten fiir die
Antriebstechnik

Firmenportrait der Hirterei Reese Bochum GmbH

MICHAEL REICHENBACH

Als die Firmengriinder im Juni vor genau 50 Jahren den
Betrieb einer Harterei in Bochum aufnahmen, war die
Wissenschaft im Bereich der Wiarmebehandlung noch
langst nicht so weit entwickelt wie heute. Bei vielen Ge-
triebefirmen wurde die Hirterei noch stiefmiitterlich
behandelt. Heute ist die positive Beeinflussung der

Werkstoffeigenschaften aus

dem Fertigungsprozef

nicht mehr wegzudenken, wobei man wegen der Know-
how-Biindelung das Hirten bei einem Dienstleister

(Bild 1) bevorzugt.

Griindung direkt nach der
Wihrungsreform

[Das Jahr 1948 hielt einige Ereig-
nisse und Neuerungen parat. Hier
seien nur Berlin-Blockade und Er-
mordung Mahatma Gandhis ge-
nannt. Groste Umwialzung Hir die
Deutschen dirfte die Wihrungs-

ten auberdem einen Betrag von
650 DM pro Arbeitnehmer.

Direi Tage nach diesem bedeut-
samen Stichtag, also am 24. Juni
1945, erdoffneten Ing. Willi Reese
aus Wattenscheid und Horst Mal-
ler aus Bochum als gleichteilige
Gesellschafter die Firma ,Gesell-
schaft fiir Wirmebehandlungs-

1: Firmengelinde der heutigen Harterei Reese Bochum GmbH in Bochum-Riemke

reform am 21, Juni 1948 in den
westlichen bBesatzungszonen der
Alliierten  Sireitkriifie gewesen
sein (West-Berlin war erst am 25,
Juni so weil). Die Wihrungsre-
[orm war notwendig geworden,
um vor allem der zuruckgestauten
Inflation als Folge der nationalso-
Zlalistischen Kriegswirtschafl
Herr zu werden. Am Wihrungs-
stichtag selbst erhielt jede natiirli-
che Person cinen Kopfbetrag von
W) DM gegen Reichsmark im Ver-
hitdtnis von 1:1; im August wurden
auf dieselbe Weise weitere 20 DM
ausgezahlt. Unternehmen erhiel-

technik m. b. H" mit einem
Stammkapital von 20000 DM. Am
1. September 1950 gingen Ge-
schiftsanteile von 10000 DM

wie vorher vereinbart — an den
Bruder von Willi Reese, Dr.-Ing.
Helmut Reese, iiber, der dann am
4. November 1955 zum alleinigen
Geschaftsfihrer bestellt  wird.
Horst Mdaller scheidet am 1. Fe-
bruar 1952 aus dem Unterneh-
men aus. Gegenstand des Unter-
nehmens mit Sitz in Bochum-
Gerthe ist das ,Veredeln wvon
Stahl, Eisen und anderen Metal-
len durch Warmebehandlung™,

2: Geschiiftsfiihrer der Hirterei Reese
Bochum: Dipl.-Ing. Gerhard Reese

Eine erste Aufstellung der vor-
handenen Betriebsmittel wund
Einrichtungsgegenstande Als
dem Jahr 1948 weist unter ande-
rem  einen Werkbankofen wvon
WOV, einen Salzbad-Anlaidofen
voni BBC, eine Zahnradhiirtema-
schine von Pyrodur und ein Mefs-
gerit fir die Rockwell- und Bri-
nell-Hartepriifung von Fran auf,

Dler Name der Gesellschafl
wird im Laufe der Zeit mehr-
mals gefindert: Im Jahr 1951
lautet er Hirtereil-Gesellschall
Bochum mbH"*, zwischendurch
Hérterei Bochum Dr-Ing. Hel-
mut Reese GmbH" und heute
Hirterei Reese Bochum
GmbH", Schon bald wurde das
Gelinde in Bochum-Gerthe zu
klein und man zieht 1965 nach
Castrop-Rauxel bzw. 1968 nach
Bochum-Riemke um, wo man
auch

heute noch ansissig isl
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und gentigend Fliche fiir Erwei-
terungen vorfinden kanm.

Heute an vier Standorten

prisent
Die enormen Steigerungen der
Tragfihigkeit wvon Zahnridern
und damit des Leistungsdurch-
satzes von Getrieben wurden vor
allem erst seit Ende des Zweiten
Weltkriegs durch Wirmebehand-
lungen ermdaglicht  [1].  Somit
konnte zum einen ein Getriebe
kompakter aufgebaut werden,
was Bauraum in der Konstruktion
der gesamien Anlage einsparte.
Zum anderen konnte in  Lel-
stungsbereiche von  mehreren
Hundert Megawatt vorgestolden
werden, wie sie z. B. im Turboge-
triebebau filr die Energieerzeu-
gung oder fiir Schiffsantriebe not-
wendig sind. Weiterhin schiitzen
warmebehandelte  Oberflichen
die Zahnrider, Wellen oder Wiilz-
lager vor erhihtem Verschleils, so
datt Kosten in Milliardenhohe er-
spart bleiben, wenn es um die Re-
paratur oder gar den kompletten
Austausch von Antriebselemen-
ten geht. Das Hirten in seinen
heute vorkommenden vielfEltigen
Facetten trigt zum Erhalt von
Sachwerten in einem erheblichen
Mailze fiir die Volkswirtschalt bei.
Als Helmut Reese 1948 die Fir-
ma griindete, konnte er diese
Entwickung sicher noch nicht ab-
sehen. Nur die wenigsten Maschi-
nenelemente und Apparateteile
wurden gehirtet. Vor allem galt

------

3a: Induktionsgehartete Kalanderwalze mit 850 mm Durchmesser
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dies fiir Werkzeugstahle und
nicht so sehr fiir allgemeine Ma-
schinenelemente. Durch Ausrich-
tung seines Studiums und sener
Promotion an der Technischen
Hochschule Aachen zeigte er ei-
nen erheblichen Weithlick, der
sich in der erfolgreichen Griin-
dung und Entwicklung seiner Fir-
ma manifestierte,

Denn heute sind viele Bereiche
der modernen Technik ohne die
Anwendung von Hiirteverfahren
nicht mehr denkbar es gibl
kaum noch wichtige mechanische
Elemente, die dort richi gehirtet
sind. Diesem Trend trug die Har-
terei Reese im Zeitraum ihrer Ent-
wicklung und Erweiterung da-
durch Rechnung, dal sie in den
Zentren  der Metallverarbeitung
heute vier unabhiingige Dienstlei-
stungsgesellschaften auf dem Ge-
biet der Wirmebehandlung in
Deutschland anbieten kann.

Nach dem Tod von Dr-Ing. Hel-
mut Reese im Jahr 18986 fiihrte
zunachst som Solin Dipl.-Ing. Ger-
hard Reese (Bild 2) als Geschiifts-
fithrer die Hirterei in Bochum al-
lein weiter, Aber in der Unterneh-
mensgruppe sind heute unter an-
derem aucrh noch zwei weitere
Briwder aktiv. Zum einen ist dies
seit dem Jahr 1987 sein jlingerer
Bruder Dipl.-Ing. Joachim Reese.
Er ist seit 1988 in der Hirterei
Reese Brackenheim  zwischen
Stuttgart und Heilbronn als Ge-
schéaftsfiihrer titig, wo man ein mo-
dernes, sich sehr gut entwickeln-
des Dienstleistungsunternehmen
fiir den Maschinenbau und die Au
romobilindustrie gegriindet hatte.

Zum anderen wurde man nach
dem Fall der Mauer auch in Ost-
deutschland aktiv. Im Jahr 1991
grindete Dipl.-Ing. Ulrich Reese
(jiingster Bruder) die Hirterei
Reese Chemnitz aus alten DDR-
Bestanden heraus. Neben den drei
Sohnen  wurde 1992  Norbert
Schremb Geschiftsfithrer der Hir-
terei Reese Weimar, wo man eine
traditionsreiche Werkshirterel in
den Firmenverbund eingliedern
konnte, Insgesamt erwirtschaftete
man 1997 an allen vier Standorten
mit 130 Mitarbeitern einen Umsatz
von 20 Mio. DM, der kontinuierli-
che Wachstumsraten aufweist,

Vielféltige Verfahren zur

Wiirmebehandlung

Vor allem Stihle kinnen genau in
ihren Eigenschaften durch Ver-
fahren der Wirmebehandlung
eingestellt” werden. Bauteile der
Antriebstechnik wie Zahnriider,
Lagerringe oder Nocken- und
Kurbelwellen werden somit ,,opti-
mal konstruiert” angeboten. Fol-
gende Kriterien sind beim Hirten
entscheldend:

= verwendeter Werkstoff,

» (berflichenhirte,

3b: Flammharten eines Maschinenteils

= Hartetiefe,

» Daunerfestigkelt,

= Kernzihigkeit,

» VerschleiBwiderstand und

= Eigenspannungsverhalten.
Diese Kriterien lassen sich mit

moderner ProzeBleittechnik auf

allen Anlagen der Hirtereien

Reese genau erfiillen und einhal-

ten. Dazu stehen die folgenden

Verfahren zur Verfiigung.

Einsatzhérten

Das am hiufigsten verwendete
Verfahren bei Stahl ist das Ein-
satzhiarten. Grundlage ist «das
Aufkohlen in einem kohlenstoff-
abgebenden Medium (heute prak
tisch ausschlieBlich Gas, frilher
auch Pulver und Salzbad) bei bis
zit 950 °C mit einem anschlieBen
den Abschreck-und Anlabvorgang
Die Hirtereien Reese arbeiten
nur mit der Gasaufkohlung. We-
gen ihrer guten Prozeffiihrung
lassen sich hier die Kohlenstoff-
anteile im Stahl und damit die
Hirteprofile genau vorgeben.
Giingige Einhértetiefen liegen
zwischen 0.5 und 2 mm; aber mit
entsprechenden  Technologien
sind auch bis zu 6 mm méglich.
Mit einem Schutzgashirteofen
lassen sich seit Juli 1997 auch
groRe Einzelbauteile hérten. Ma-
ximale Abmessungen von 5500
mm Linge oder 2500 mm Durch-
messer bei einer Masse von 16 t
sind somit kein Problem mehr.

Randschichthérten
Das Randschichthiarten [2] er-
laubt gegeniiber dem einfachen

4: Maschinenelemente vor der
Wirmebehandlung

Behandeln

Einsatzhiarten das
auch  kompliziert geformter,
groBer Stahlteile. Dazu wird das
Induktionshérten (Bild 3 a) oder
das Flammbhirten (frither Brenn-
hiirten, Bild 3b) verwendet. Ent-
weder wird durch Induktion oder
durch Brenner die Oberfliche
des Stahls erhitzt. Beim Indukti-
onsharten erreicht man im Hoch-
frequenzbereich (300 kHz) Ein-
hirtetiefen von 0.5 bis 1.5 mm;
im  Mittelfrequenzbereich (10
kHz) sind bis zu 10 mum moglich.
Als Beispiel sei fiir das Indukti-
onshirten eine Kalanderwalze mat
22 1 Gewicht genannt (Bild 3a).
Sie bestand aus dem Werkstoff 30
CrNiMo 8 und wies eine Gesamt-
liinge von 7400 mm (Ballen 5400

5: Hiirtepriifung an einer Ritzelwelle

mim) bei einem Durchmesser von
850 mm auf. Zur Kundenzufrie-
denheit konnte ihre Oberfliche
verschleiBfest gemacht werden.

Nitrieren und
Nitrocarburieren

Beim Nitrieren (Bild 4) diffun-
diert Stickstoff iiber eine Ammo-
niakgas-Reaktion bei Temperatu-
ren zwischen 490 und 560 °C in
die Randzone des Bauteils [3].
Beim  Nitrocarburieren dagegen
wird mit Stickstoff und Kohlen-
stoff bei etwas hoheren Tempera-
turen zwischen 570 und 580 °C
gearbeitet. Die sich bildenden Ni-
tride und Carbonitride sind hiir-
ter als der Stahl und schiitzen so
vor Verschleiff. Aus der Sicht des
Lohnhiirters sind 95% aller Ni-
trierauftrige mit diesen zwel
Grundverfahren zu ldsen. Verbes-
serte GGassensoren und moderne
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Uberwachungstechnik  erlauben
heute sehr gute Hirteergebnisse.

Weitere Verfahren — nicht
nur Hiirten

Neben dem Einsatzhidrten, Rand-
schichthirten, Nitrieren und
Nitrocarburieren gibt es bei den
Hirtereien Reese eine weitere
Vielzahl von Verfahren. Dazu
zihlen die Wirmebehandlungs-
verfahren Borieren, Vakuumbiér-
ten und Glithen, aber auch die
Dienstleistungen Richten, Reini-
gungsstrahlen, Tiefkiihlen und
Warmaufschrumpfen sowie Hir-
teprifung (Bild 5), Beratung und
Service. Werkstiicke bis 2 500 mm
Durchmesser und 5500 mm Lin-
ge konnen bei einer Wiarmebe-
handlung im geschlossenen Ofen
bearbeitet werden. Werkstilcke
bis zu 16 t Gewicht konnen mit
dem Portalkran versetzt werden;
grifere Bauteile aufl Anfrage.

Blick in die Zukunft

Die aufgefilhrten Angebote an
Dienstleistungen rund um die
Wirmebehandlung zeigen das
breite Spektrum der Hiirtereien
Reese aufl. Neben dem klassischen
Arbeitsprogramm als Universal-
hirterei hat sich die Hirterei
Reese Bochum im Unternehmen-
verbund besonders auf Langzeit-
Wiirmebehandlungsprozesse unid
aul das Hirten von groBen und
schweren Bauteilen spezialisiert.
Bei der Entwicklung des Profun-
dinierens und bei der Erforschung
neuer Verfahren war und ist man
maigeblich beteiligt, 5o bleibt nur
711 wilnschen, daf alle vier Unter-
nehmensteile mit ihrer dynami-
schen Fithrungsmannschaft den
erfolgreichen Weg, von der Grin-
dung im Jahr 1948 bis heute, fort-
setzen werden - der Tradition
zwar bewufit, der Moderne aber
zugewandt, siche auch den erfolg-
reichen Internet-Auftritt aufl der
Homepage http:/fwww.
haerterei.com.
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