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Lohnharterei mit Profil - Spezialisierung und
Know-how fiir gestiegene Anspriiche in der Industrie

Die Schnellebigkeit in der ge-
sellschaftlichen, wirtschaftlichen
und technischen Entwicklung
erfordert strukturelle Verinde-
rungen in der Industrie. Effek-
tiv kann in der Industrie lang-
fristig nur gearbeitet werden,
wenn es gelingl, liberzogene
Fertigungstiefen abzubauen.
Verringerte Kosien und ein
schnelleres Reagieren aul dem
Markt sind die Folge.

Lohnhdrtereien mit breit gefi-
chertem Verfahrensprofil, terri-
torialer Spezialisierung und
Zukunftorientierung auf High-
tech sind aus dieser Entwick-
lung nicht mehr wegzudenken.
Zu den traditionell angewendeten
Verfahrenstechniken kommen
zunehmend neue Verfahren,
wie zum Beispiel das Vakuum-
hirten mit Hochdruckgas-
abschreckung, das Plasmani-
trieren und Oberflichenhérte-
verfahren aul Basis von Elek-

ironenstrahl- sowie lLaser-
strahlerwirmung.
Die Hdrtereien Reese, deren

Stammhaus, die Hirterei Bo-
chum, 1948 von Dr. Ing. Helmut
Reese gegriindet wurde, stellen
sich diesen neuen Anforderun-
gen. Mit weiteren Standorten in
Brackenheim bei Heilbronn
und in den neuen Bundeslin-
dern in Chemnitz sowie in Wei-
mar wurde ein Hértereiver-
bund geschaffen, der ein brei-
tes Spekirum an Wirmebe-
handlungsverfahren und Wiir-
mebehandlungs-Know-how an-
hietel. Zu Zeiten der Griindung
in Bochum waren die Wirme-
behandlungstechnologien noch
recht einfach, entsprachen je-
doch auch damals schon den
Anforderungen der technologi-
schen Entwicklung aus den un-
terschiedlichsten Bereichen.

Parallel zur allgemeinen indu-
striellen Entwicklung wurden
immer neue Verfahrenstechni-
ken in das Arbeilsprogramm
der Hirtereien Reese aulge-
nommen und umfangreiche In-
vestitionen getitigt, so dab stets
mit dem neuesten Stand der

Technik schrittgehalten wurde
und wird.

Neben einem universellen Ar-
beitsprogramm, das in allen
Héausern angeboten wird, wer-
den vor Ort unterschiedliche
Schwerpunkte gesetzt:

Das Stammhaus in Bochum hat
sich in Richtung Langzeit-War-
mebehandlungsprozesse und
GroBteilwidrmebehandlung pro-
filiert. Hier wurden Verfahren
entwickelt, die Aufkohlungs-
prozesse bis zu einer Einsalz-
hirtetiefe von 9 mm gewéihr-
leisten und mit dem Profundi-
nieren ein Gasnitrierverfahren
fiir alle Hartereien Reese ent-
wickelt, das Nitrierhirtetiefen
bis zu 1,2 mm mil guten Ge-
brauchseigenschalften ermog-
licht. Ein weileres Standbein
sind Induktions- und Flammen-
hiarteverfahren fiir GroB- und
Sonderteile.

Bild 1.

Kammwalzen (4000 mm
lang) und gasnitrierte Zahnkréanze
vor dem Aufkohlen in der Harterei
Bochum, Dr.-ing. Helmut Reese
GmbH

In Brackenheim wird neben
den Standardwirmebehand-

lungen wie Einsatzhérten, Gas-

nitrieren und Vergiiten auch die
Wirmebehandlung im Vakuum
angeboten. In Kiirze wird eine
Kompakt-Plasmanitrieranlage
in Betrieb genommen und da-
mit das weitgeficherte Behand-
lungsprogramm fiir Werkzeuge
und Priizisionsmaschinenbau-
teile abgerundet.

In der Hiirterei Reese Chem-
nitz, Bild 2, die aus der Werks-

Bild 2. Harterei Reese Chemnitz GmbH & Co. KG

hirterei des Heckert-Werkes
entstanden ist, wird ein univer-
selles Wirmebehandlungsan-
gebol mit z. T. computergesteu-
erten Anlagen zum Einsatz-
und Carbonitrierhidrten, dem
Elektronenstrahlhédrten und
-schweiBen sowie das Freiber-
ger Gas-Oxy-Nitrieren angebo-
ten. Mit letzterem Verfahren ist
der Schichtaufbau der Nitrier-
schicht steuerbar.

Die Hirterei Reese Weimar, die
aus der Hirterei des Weimar-
Werkes entstanden ist, bietet
ebenfalls ein universelles Hiir-
teprogramm an und setzi
Schwerpunkte mit dem Vaku-
umhirten, mit Plasmanitrie-
ren, mit modifizierten Gasni-
trierprozessen [iir Kleinteile,
mit der Wirmebehandlung von
Nicht-Eisen-Metallen sowie mit
Spezialgliihungen, wie z. B. mit
dem Effusionsglithen zum Aus-
treiben von WasserstolT aus der
Werkstoffoberfliche.

In der Zeit des wachsenden
Konkurrenzdruckes spielen Zu-
verldssigkeit und  Qualitit
eine entscheidende Rolle. Mit
dem ,Hértefallservice™ bieten
die Hirtereien Reese neben
séimtlichen Wiarmebehandlungs-
verfahren auch Werkstofthera-
tungen, Schulungen, Seminare
und von Wiirmebehandlungs-
auftrigen unabhidngige Werk-
stoffuntersuchungen bis hin
zur Schadenfallanalyse an. Ziel
dieser Bemiihungen ist es, [riih-
zeitig in den konstruktiven Pro-
zell bei den Kunden einzugrei-
fen, um Fehlentscheidungen
beim Werkstoffeinsatz und bei

der wiirmebehandlungsgerech-
ten Gestaltung zu vermeiden
und so ein optimales, dem
jeweiligen Beanspruchungsfall
angepabtes Wirmebehandlungs-
ergebnis zu erzielen.

Praxisorientierte Forschungs-
arbeit im eigenen Hause und
eine enge Zusammenarbeit mit
den Hochschulen hat bei den
Hirtereien Reese zur Optimie-
rung traditioneller Wéarmebe-
handlungsmethoden beigetra-
gen. Auch heute richtet sich
die Philosophie der Hiirtereien
Reese aul die Weiterentwick-
lung und den Einsatz neuer und
spezieller Verlahrenstechniken.

Fiir die technisch-wissen-
schaltliche Beratung aller vier
Héirtereien wurde ein zentrales
iiberregionales Labor in Wei-
mar eingerichtet, das [ir die
Sicherung einer durchgingigen
Qualititsarbeit und Zuverlis-
sigkeit zustindig ist. Somit un-
terliegen sdmtliche Wiarmebe-
handlungen einer strengen
(Qualititskontrolle. Die Priil-
richtlinien wurden in Anleh-
nung an DIN/ISO 9001 in einem
Qualitédtssicherungshandbuch
festgelegt, das in Zusammenar-
beit mit der Fachhochschule in
Bochum erarbeitet wurde. Be-
sondere  Qualititssicherungs-
mafinahmen, z. B. liir die Auto-
und Luftfahrtindustrie, werden
nach Vorgabe durchgeliihrt.

Nicht zuletzi gehort die Doku-
mentation von Priifergebnissen
nach internationalem Standard
zum Leistungsumfang der Har-
tereien Reese. XK 0010



HARTEREIEN REESE

1.

10.

Einsatzhirten: durch Gasaufkohlung und Carbonitrieren von Maschinenteilen aus legierten und unlegierten Stahlen,
bis zu @ 2500 und 4000 mm Lénge, wie Zahnrédern, Walzlagerringen, Scheiben, Wellen, Ritzelwellen, Gleitschienen
und anderen Maschinenteilen.

Randschichthéartung (Flamm- bzw. Induktionshartung) von:
a) Zahnradern, Bandagen, Ringen und Rollen bis iber @ 6500 mm und Achsen, Ritzelwellen, Rollen, Walzen, Zahn-
stangen und Gleitschienen u.a. Teilen aus legierten und unlegierten Stahlen bis zu 10000 mm Lange und einem

Stlickgewicht von ca. 16000 kg.
b) Umlaufharten

Nitrieren:
a) Gasnitrieren (maximale Ofengrofie @ 2000 mm x 4000 mm) von:
Maschinen- und Getriebeteilen mit gleitender Beanspruchung.

b) Salzbad-Nitrieren:
Tiegelgréfen @ 500 x 800 mm und @ 800 x 1800 mm.

c) Plasmanitrieren

Harten und Vergiiten von: Werkzeugen fir Warm- und Kaltarbeit, hochbeanspruchten Austauschteilen, Schmiede-
stlicken und Guf3teilen unter Schutzgas oder Vakuum.

Vakuumharten
Borieren: unter Pulver und mit Paste unter Inertgas.

Samtliche Gliihbehandlungen wie: Diffusionsglihen, Normalglihen, BF-/BG-gllihen, Weichgluhen, Spannungsarm-
gliihen, Rekristallisationsglihen, Losungsglihen unter Schutzgas.

Reinigungsstrahlen
Richten

Werkstoffberatung, metallographische Untersuchungen und Gutachten

Grofiere Mafe und Gewichte sowie Sonderbehandlungen auf Anfrage

Harterei Bochum

Harterei Reese

Dr.-Ing. Helmut Reese GmbH
Oberscheidstrafie 25
W-4630 Bochum-Riemke

= (0234)54700-0

FAX (0234)54700-96

Harterei Reese

Chemnitz GmbH & Co. KG

Otto-Schmerbach-Straie 19

Postfach 4

0-9030 Chemnitz

2 (0371)863465 und
863504

FAX (0371) 863505

Brackenheim GmbH & Co. KG
Gaswerkstraie 17

W-7129 Brackenheim

2 (07135)5027/28

FAX (07135) 12800

Harterei Reese

Weimar GmbH & Co. KG

Kromsdorfer Stra3e

Postfach 230

0O-5300 Weimar

2 (03643)713316und
712590

FAX (03643) 713287



