wr'}iirtereien zuriickzufiihren.

Die mikroprozessorgesteuer-
ten Anlagen fassen Werk-
tlcke bis 2.500 mm Durch-
esser bei einer Héhe von
.000 mm und bieten nutzba-
Langen bis 3.500 mm.
‘Damit festigen die Hartereien
Reese ihre Spitzenstellung in
der Warmebehandlung be-
sonders groBer Werkstlicke.
gleich bieten die differen-
rten und spezialisierten

ilindustrie.

Prinzip ist das Plasma-
itrieren ein altes Verfahren:
chon 1930 wurden erste
Mersuche unternommen, mit
iner starken Glimmentladung
Stickstoffvakuum Stahl-
ile zu nitrieren. Dabei wer-
en Gas-lonen auf die zu har-
nden Werkstlicke ,aufge-

essortechnik erlaubt die
akte  Steuerung  des
itrierens im ,,vierten Aggre-
atzustand”, d.h. im Plasma.

SVORTEIL

Zeitgewinn

Diese Mdglichkeiten machen
sich die Hartereien Reese
zunutze, um ihren Kunden
Vorteile zu bieten. Im Plasma
laufen die flr das Héarten
erforderlichen chemischen
Reaktionen wesentlich schnel-
ler ab. Somit verklirzen sich
die Zeiten fur die Warmebe-

Einer der sechs Plasmadfen am Standort
Altlussheim bei Mannheim, dem Werk 2
der Harterei Reese Brackenheim GmbH

Die Plasma-AnIagen Nitrieren, Nltrocarburleren und

Mannheim - mit dem Puls-Plasmanitirieren eines der modernsten Harteverfahren mit
' erheblichen wirtschaftlichen und technologischen Vorteilen. Der Erfolg dieser kosten-
senkenden und umweltschonenden Technik ist auf die besondere Ausstattung der

Korrosionsschutz in einer neuen Dimension.

handlung. Das gilt
insbesondere flr
die Anlagen der
Hartereien Reese,

verkirzt die Pro-

zesszeiten noch-
mals. Zudem kon-
nen Korrosions-

schutz-Behand-
lungen ins Verfahren
integriert werden.
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Die Vorteile des

Puls-Plasmanitrierens
auf einen Blick

» Kurze Warmebehand-
lungszeiten

» Geringer Harteverzug,
hohe MaBhaltigkeit

» Minimales Schichtwachstum

» Monophasige, duktile
Schichten

P Keine teuren Nacharbeiten

B Sehr gute Regelbarkeit,
reproduzierbare Ergebnisse

» Erhohter Korrosions-
widerstand

P Prozessintegrierter
Korrosionsschutz

lasmadfen auch groBe méglich
apazitaten flr Prazisionteile
ler Werkzeug- und Automo- Anwendungsbereiche

Das Puls-Plasma-Verfahren
eignet sich zum Nitrieren von
unlegierten bis hochlegierten
Stahlen sowie von Guss- und
Sinterwerkstoffen. Zu den
wesentlichen Anwendungsbe-
reichen gehéren:

» Fahrzeugbau (Achsenteile,
Einspritzdiisen, Getriebeteile,
Kolben, Nockenwellen...)

chossen”. So funktioniert die Uber eine )
as Verfahren auch heute Zusatzheizung » Maschinenbau (Bolzen,
och. Aber erst die Mikropro-  verfligen: Das Blichsen, Férderschnecken,

Fuhrungsleisten, Gelenke,
Wellen...)

» Antriebstechnik (Zahnrader,
GroBwalzlager, Kammwalzen,
Linearfihrungen...)

» Hydraulik (Ventil- und Pumpen-
kolben, Gehauseteile, Zylinder...)

» Werkzeugbau (Bohrer,
Gesenke, Spannbacken, Schnitt-
und Stanzwerkzeuge...)

Hdirten und Richten: Ein Prozessablauf

Verzugs- und MaBanderungen sind
in der Warmebehandlung unver-
meidlich. Die Hartereien Reese bie-
ten jedoch ihren Kunden eine groBe
Auswahl von Verfahren wie z.B. das
Plasmanitrieren, Gasnitrieren,
Nitrocarborieren und Vakuumhér-
ten, um den so genannten Harte-
verzug auf ein Minimum zu redu-
zieren. Dazu gehort auch das
Know-how, wie derartige Veran-
derungen zu ermitteln sind und wie
sie ausgeglichen werden konnen,
um aufwéndiges Nacharbeiten zu
vermeiden.

Zu einer besonders wichtigen
Dienstleistung hat sich daher auch
das Richten entwickelt. Auf den
Prazisionsrichtpressen  konnen

sowohl kleine
Werkstlicke  als
auch Bauteile bis
10 m Léange bei
einer max. Press-
kraft von 8.000 kN |
auf Genauigkeiten
bis 0,1 mm gerich-
tet werden.
Dipl.-Ing. Joachim
Reese, Geschafts-
flihrer der Harterei
Reese, Bracken-
heim:

,,Das Richten ist integrierter Be-
standteil unseres Angebotes. Wir
lassen unsere Kunden mit die-
sem Problem nicht allein. Har-
ten und Richten sind ein
Prozessablauf und daher gehort

es zu unserer Dienstleistung,
dies aus einer Hand zu bieten.

Unser Know-how und der
moderne Maschinenpark gibt
uns einen deutlichen Wettbhe-
werbsvorsprung."
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Das Bild zeigt einen Ausschnitt aus der Werkshalle der Harterei Reese am neuen Stand-
ort Altlussheim bei Mannheim. Sechs Plasmadfen, sogenannte Rezipienten, stehen zur
Verfligung. Damit ist eine besonders flexible und schnelle Reaktion auf die
Kundenwiinsche mdglich, denn es kénnen verschiedene Parameter zur gleichen Zeit
gefahren werden. Bild unten rechts: Blick in den Ofen wahrend des Verfahrensablaufs.
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Reproduzierbare
Ergebnisse

Die Prozessparameter der
modernen Puls-Plasma-Anla-
gen, die die Hartereien Reese
einsetzen, lassen sich hervor-
ragend regeln. Das schafft die
Voraussetzung flr reprodu-
zierbare Ergebnisse gerade
bei qualitatsrelevanten Bau-
teilen. Auch individuelle An-

forderungen an die Doku-
mentation bzw. an die Quali-
tétsprifung werden von den
Ingenieuren und dem QM-
Management der Hartereien
Reese gern erflllt.

SSVORTEIL

Geringer Verzug

Da das Plasmanitrieren bei
niedrigen Temperaturen (max.

550 °C) und im Vakuum statt-
findet, ist der Harteverzug
minimal und das Schicht-
wachstum mit wenigen Mikro-
metern extrem gering. Daher
kann eine kosten- und zeit-
aufwéandige Nachbearbeitung
der gehérteten Teile in der
Regel entfallen. Weil der
Schleifvorgang entfallt, steht
die volle Nitriertiefe zur
Verfligung.

Die Beratung

Am besten lassen sich die
Vorteile des Puls-Plasma-
nitrierens nutzen, wenn die
Konstrukteure schon frihzei-
tig dieses Verfahren vorsehen.
Die Ingenieure der Hartereien
Reese geben hier gern
Hilfestellung und beraten die
Kunden u.a. bei der ,harte-
gerechten” Werkstoffauswahl.
Auf diese Weise lassen sich
oft erhebliche Einsparpoten-
ziale erschlieBen, indem der
Fertigungsablauf optimiert
und der Bearbeitungsauf-
wand reduziert wird.

Qualitatssicherung durch Schleifbrandpriifung

Neutr ini Tauchen und Trock

< o

Die Harterei Reese hat

Begutachtung
Beurteilung

Schiitzen

www.haerterei.com

Harterei Reese
Bochum GmbH

OberscheidstraBe 25
44807 Bochum

Tel. (0234) 9036-50
Fax (0234) 9036-96

bochum@nhaerterei.com

Tel.

dieses Verfahren arbeitet,

14104 sowie der

Harterei Reese
Brackenheim GmbH
WERK 1
GaswerkstraBe 17
74336 Brackenheim
(07135) 97403-0 Tel.
Fax (07135) 960266
brackenheim@haerterei.com

Atzung in Salpetersiure

Spiilen

]

Tauchen und Trocknen Spiilen

WERK 2

in Bochum ihre Kapazitaten fiir die
Schleifbrandpriifung erweitert. Die Darstellung zeigt den Aufbau der
Schleifbrandpriifstrecke, auf der Bauteile bis zu 1.200 mm
Durchmesser gepriift werden konnen. Die Nitaldtzung, nach der
gilt als sichere Methode, um
Schleifbrandschéden sichtbar zu machen. Beim Verfahren und der
Dokumentation folgt die Harterei Reese den Vorgaben der ISO EN
US-Norm ANSI/AGMA 2007-B92. Diese
Dienstleistung der Héarterei wird von vielen Getriebeherstellern
genutzt, weil Schleifbrand eine der Hauptursachen fiir den Ausfall
hochbelasteter Zahnradgetriebe ist.

ionisiertes

Harterei Reese
Brackenheim GmbH

DornierstraBe 2
68804 Altlussheim
(06204) 308528 Tel.
Fax (06204) 308529
altlussheim@haerterei.com
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Hérterei Reese Weimar

GmbH & Co. KG

Kromsdorfer StraBe Sud 4

99427 Weimar

(03643) 4809-0
Fax (03643) 4809-87

weimar@haerterei.com
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Hdirtetechnische
Dienstleistung:

Universelles Angebot mit
regionaler Spezialisierung

Ganz auf das Plasmanitrieren
ist das Werk 2 der Harterei
Reese Brackenheim GmbH
spezialisiert. Der Standort
Altlussheim bei Mannheim
bietet den Werkzeugbauern
der Region ebenso wie der
Automobilindustrie und ihren
Zulieferern sowie den Unter-
nehmen der Antriebstechnik
und Hydraulik eine technisch
und logistisch Uberzeugende
Dienstleistung.

Dies entspricht der Konzep-
tion der Héartereien Reese,
den flr die Regionen typi-
schen Industrien auch ne-
ben dem universellen Ange-
bot spezialisierte Verfahren
der Wéarmebehandlung zu
bieten. So hat die Harterei in
Brackenheim bei
Heilbronn ihre Ka-
pazitaten flr das
Vakuumharten @
weiter ausgebaut =
und bietet z.B.
interessante Lo6-
sungen fur die
Oberflachenbe-
handlung nach
dem Blackrapid ®-
Verfahren.
Die Harterei in
Bochum nimmt in
diesen Tagen neue Ofen und
Olbader fiir groBe Chargen in
Betrieb. Kontinuierliche Mo-
dernisierung und Anpassung
an die Kun-
denwiinsche
zeichnen
auch die Har-
tereien Reese
in Chemnitz
und Weimar
aus, Uber de-
ren Dienst-
3 leistungen
= die nachste
HARTETECHNISCHE
INFORMATION berichten
wird.
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Harterei Reese Chemnitz
GmbH & Co. KG

Otto-Schmerbach-StraBe 19
09117 Chemnitz

Tel. (0371) 81583-0
Fax (0371) 81583-49

chemnitz@haerterei.com



