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Bauteileigenschaften gezielt verbessern

Ohne Nacharbeit harten

Durch hohere Anspriiche bei der
Festigkeit und der Oberflachenbe-
schaffenheit geniigen unbehandelte
Werkstiicke nicht mehr den Anforde-
rungen. Vor etwa 40 Jahren, die Har
tung wurde im wesentlichen nur fur
spanabhebende Werkzeuge einge-
setzt, gab es nur wenige Spezialisten
auf diesem Gebiet. So griindete Dr.-Ing.
Helmut Reese 1948 die Haérterei
Bochum.

Harterel Bochum



Bauteileigenschaften gezielt verbessern

Ohne Nacharbeit harten

Von unserem Redaktionsmitglied Werner Gotz

Durch héhere Anspriiche bei der Fe-
stigkeit und der Oberflachenbe-
schaffenheit geniigen unbehandelte
Werkstiicke nicht mehr den Anfor-
derungen. Vor etwa 40 Jahren, die
Hartung wurde im wesentlichen nur
fiir spanabhebende Werkzeuge ein-
gesetzt, gab es nur wenige Speziali-
sten auf diesem Gebiet. So griin-
dete Dr.-Ing. Helmut Reese 1948 die
Harterei Bochum.

Werkstoffberatungen und Gutachten.
Das Einsatzhidrten ist das am meisten
eingesetzte Verfahren zur Erhéhung der
VerschleiBfestigkeit. Es besteht aus drei
Teilprozessen, dem Aufkohlen der
Randschicht auf bestimmte Aufkoh-
lungstiefen und Randkohlenstoffgehalte,
dem nachfolgenden Hirten und dem
Anlassen (Entspannen).

Das Aufkohlen erfolgt bei etwa 930 °C
in einem kohlenstoffabgebenden Me-

Die Werkstiicke werden nach der Behandlung auf ihre erreichten Hirtewerte hin iiberpriift

. Voraussetzung fiir einwandfreie Ergeb-
nisse sind auller der genauen Kenntnis
der Harteverfahren und der Werkstoffe
auch ein konstruktives Verstindnis™ ur-
teilt Dipl.-Ing. Gerhard Reese., Ge-
schiiftsfithrer der Hirterei Bochum.
Durch die Wirmebehandlung kénnen
die Teile bei gleichbleibender Festigkeit
entsprechend leichter gebaut werden und
haben eine Lingere Standzeit. Verwendet
man spezielle Verfahren kommen die Teile
oftmals ohne Nachbearbeitung aus.” Das

Direkt nach dem Hirten
einbauen

Arbeitsprogramm umfaf3t neben dem
Einsatzhirten und dem Oberflichenhir-
ten unter anderem auch noch das Nitrie-
ren., Borieren, Vakuumhiirten, Vergiiten,
simtliche  Glithbehandlungen sowie

Nicht nur hirten
Die Hiirterei Bochum Dr.-Ing. Hel-
| mut Reese GmbH wurde 1948 in Bo-
| chum-Riemke gegriindet. Die Be
| schiiftigtenzahl betrdgt heute unge-
| fiahr 70 Mitarbeiter, die sich vorwie-
| send mit dem Hirten von kleineren
und mittleren Serien sowie Einzel-
i stiicken befassen. Das Programm um-
falit unter anderem das Einsatzhiir-
ten. Carbonitrieren, Nitrieren und
Borieren. Dariiberhinaus werden
auch Gutachten in Werkstoffragen er-
stellt.

Dipl.-Ing. Gerhard und Joachim Ree
| se bilden zusammen die Geschiiftslei-
tung der Hirterei. Inzwischen wurde
ein Tochterunternehmen, die Hiirterel
Reese in Brackenheim bei Heillbronn
gegriindet und wird in Zukunft den
siiddeutschen Raum betreuen.

dium. Das Kohlungsmittel kann pulver-
formig, flissig oder gasformig sein. Je
nach dem unterscheidet man das Pulver-
aufkohlen, das Salzbadaufkohlen und
das am meisten eingesetzte Gasaufkoh-
len.

Das Hirten (Abschrecken) erfolgt nach
dem Aufkohlen vorzugsweise in Ol,
manchmal auch in einem Salzbad. Die
Einsatzstihle haben nach dem Hiirten in
der Randzone einen hohen Verschleil3-
widerstand, wihrend der Kernwerkstoff
vor allem eine hohe Zihigkeit aufweist.
Erreicht werden Hirten von 700 bis 850

In bestimmten Bereichen
harten

HV bei Hirtetiefen von 0,5 bis 5 mm.
Die Hirterei Bochum kann Werkstiicke
aus legierten und unlegierten Stdhlen bis
zu einem Durchmesser von 2500 mm
und einer Linge von 4000 mm einsatz-
hirten. Der Nachteil beim Einsatzhiirten
ist, bedingt durch die hohe Temperatur,
ein Hiirteverzug des Werkstiicks. Dies er-
fordert oftmals e¢ine anschlieliende
Schleifbearbeitung. Gerhard Reese dazu:
..Beim Einsatzhirten ist das Nacharbeiten
die Regel. beim Nitrieren die Aus-
nahme.* Durch besondere Vorkehrungen
und viel Erfahrung liBt sich der Verzug je-
doch minimieren.

Dazu sollte man sich jedoch schon in der
Konstruktionsphase mit der Hirterer Bo-
chum in Verbindune setzen.

Das Nitrieren gewinnt durch diesen Vor-
teil immer mehr an Bedeutung. Das Ver-
fahren eignet sich besonders dann, wenn
nur geringe Hirtetiefen notwendig sind
und das Werkstiick direkt nach der Wir-
mebehandlung eingebaut werden soll.
Beim Nitrieren gibt es zwei verschiedene
Verfahren, das Salzbadnitrieren und das
Gasnitrieren, Das am meisten eingesetz-
te Verfahren ist das Gasnitrieren. Hier
wird iiber eine kontrollierte Ammomak-
gasreaktion im Temperaturbereich von
etwa 500 bis 530 °C die Randschicht des
Werkstiickes mit Stickstoff angereichert.
Die Hirtung erfolgt durch harte, ver-
schleiffeste Nitride. Durch die niedrige
Temperatur findet keine Phasenum-
wandlung in den Stahl- und Eisenwerk-
stoffen statt. ,,Der Verzug bleibt so ge-
ring, dal die Teile meist gleich eingebaut
werden konnen,” so Gerhard Reese. Die
erreichbaren AulBenhiirten liegen je nach



Material bis zu 1100 HV, die Schichttie-
fen bei etwa 0.5 bis 0.9 mm. Bei Mehr-
stufenbehandlungen wie zum Beispiel
dem Profundinierverfahren sind auch
Hirtetiefen von 1,2 mm erreichbar. Beim
Salzbadnitrieren werden die Werkstiicke
in einem Bad mit stickstoffhaltigen Sal-
zen bei ungefidhr 580 °C behandelt. Die
Schichttiefen liegen bei maximal 04
mm. In den Gasnitrieréifen der Hirterei
Bochum kénnen Teile bis zu einem
Durchmesser von 2000 mm bei einer
Linge von 4000 mm behandelt werden.
Das Salzbadnitrieren wird in Tiegeln bis
zur GrifBBe von 800 x 1800 mm durchge-
fiihrt.

Das Randschichthiarten wird immer dort
eimgesetzt, wo man Stahlteile nur in be-

stimmten Bereichen hirten will. Das
Kerngefiige bleibt unbeeinflufit, so dal3
der typische Hiirteverlauf der Rand-

schichthédrtung erfolgt. Sie 1st durch
Oberflichenhirte, Einhirtetiefe und
Kernhidrte gekennzeichnet. Mit dem

Brenner oder per Induktion wird die
notwendige Wiirme gezielt an die Ober-
fliche herangebracht.

Bei dem Induktions- bzw. Flammhirten

Hirtewerte iiberpriifen

unterscheidet man zwei Verfahren. Ein-
mal die Mantelhiirtung, hier wird die zu
hirtende Oberfliche vollstindig er-
wirmt und anschlieffend abgeschreckt.
Bei der Linienhidrtung laufen die Heiz-
quelle und Abschreckbrause gekoppelt
hintereinander. Es wird in einer Linie er-
wirmt und abgeschreckt. Die Rand-
schichthidrtung empfiehlt sich auch bei
grolien Werkstiicken. So kénnen Teile

aus legieren und unlegierten Stihlen mit
Durchmessern von 6000 mm wie Zahn-
riider, Rollen oder Ritzelwellen sowie
zum Beispiel Walzen, Achsen und Wel-
len bis zu einer Linge von 10000 mm be-
handelt werden. Das maximale Stiickge-
wicht kann dabei bis zu 10 to betragen.
Die Hirtetiefen betragen dabei je nach
Material etwa 2 bis 20 mm.

Das Borieren wird in der Hérterei im
Pulver oder mit Paste unter Schutzgas
vorgenommen. Die erreichbaren Hirten
bei Schichtdicken von etwa 800 pm be-
tragen 1800 - 2000 HV. Die Behand-

lungstemperatur liegt ungefihr bei 800
°C, dadurch auftretende Verziige kin-
nen wegen der sehr hohen Hiirte nur
nachgearbeitet

sehr schwer werden.

Durch den hohen Widerstand gegen
Oberflichenverschleill, insbesondere ge-
gen Abrasion, sind die Einsatzgebiete
vorwiegend bei der trocken- und dlge-
schmierten Gleit- und Rollreibung zu se-
hen.

MNach Abschlub jeder Hiirtung werden die
Werkstiicke auf die erreichten Hirtewerte
hin tberpriift, ferner kénnen auch noch
mikroskopische Gefigeuntersuchungen
im eigenen Labor vorgenommen werden.
Mit Richtpressen von 40, 100 und 250 Ton-
nen PreBdruck kdnnen eventuell aufgetre-
tene Verziige bis zu einem gewissen Grad
ausgeglichen werden. |

Yon oben nach unten:
Abschrecken von zwei
Plungern bei etwa
860 °C in Ol (Bildnach-
weis: Hirterei Bochum)



Jetzt profitieren Sie

von unserer Erfahrung.

doppelt

Unser Arbeitsprogramm

Einsatzharten:

durch Gasaufkohlung und Carbonitrieren von Maschinenteilen aus
legierten und unlegierten Stéhlen, bis zu @ 2 500 und 4 000 mm
Lange, wie Zahnrader, Walzlagerringen, Scheiben, Wellen, Ritzel-
wellen, Gleitschienen und anderen Getriebeteilen.

Oberflachenhértung (Brennhéartung mit Gas/Sauerstoff und Induk-

tionshartung, elektrisch) von:

a) Zahnradern, Bandagen, Ringen und Rollen bis Uber @ 6 500 mm
und Achsen, Wellen, Rollen, Walzen, Zahnstangen und Gleit-
schienen u. a. Teilen aus legierten und unlegierten Stahlen bis
zu 10 000 mm L&nge und einem Stickgewicht von ca. 10 000 kg.

b) Umlaufharten auf drei Maschinen bis @ 250 mm, bis ¢ 750 mm
und bis @ 1400 mm.

. Nitrieren:

a) Gasnitrieren (maximale OfengréBe @ 2000 mm x 4 000 mm) von:
Maschinen- und Getriebeteilen mit gleitender Beanspruchung.

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

Harten und Vergiten von:
Werkzeugen fir Warm- und Kaltarbeit, hochbeanspruchten Aus-
tauschteilen, Schmiedestiicken und GuBteilen unter Schutzgas.

Vakuumhaérten: Im Vakuum und unter Partialdruck.
Borieren: Unter Pulver und mit Paste unter Inertgas.

Samtliche Glihbehandlungen wie:

Diffusionsglithen, Normalgliihen, Grobkornglihen, Weichgluhen,
Spannungsarmglithen, Rekristallisationsglihen, Lésungsglihen
unter Schutzgas.

Sandstrahlen

. Richten
10.
11.

ReibschweiBen

Werkstoffberatung, metallographische Untersuchungen und
Gutachten im Rahmen unserer Auftrage.

Das ganze Spektrum unserer Erfahrung
bieten wir jetzt doppelt:

1. an unserem Stammsitz in Bochum

2. in Brackenheim bei Heilbronn

1.

I HARTEREI BOCHUM
DE.-ING. HELMUT REESE GMBH
Oberschendsir. 25 - DD-4630 Bochum |

Telefon (0234) S47000 - Fax (02 34) 54710 96

2.

I HARTEREI REESE

BRACKENHEIM GMBH & (OO, KG
Gaswerkstraie 17 - D-7129 Brackenheim
Telefon (0T135) 5027 - Fax (071 35) 12800



