EXPERTEN FUR WARMEBEHANDLUNG.






WISSEN AUS ERFAHRUNG.

WIR BEHERRSCHEN DIE TECHNOLOGIE.

Prazisionstechnologie braucht Warme-
behandlung. Schon in der Konstruk-
tionsphase werden mit der Auswahl
der Werkstoffe und geeigneter Warme-
behandlungsverfahren die Weichen
fur eine wirtschaftliche und qualitats-
orientierte Fertigung gestellt.

Seit mehrals 70 Jahren ist die HARTEREI
REESE fiihrend in der Entwicklung und
dem Einsatz von Warmebehandlungen
fur Stahle und andere metallische

Werkstoffe und nimmt mit ihrer umfas-
senden Expertise eine herausragende
Marktstellung ein. Dabei setzte bereits
der Firmengriinder Dr. Ing. Helmut

Reese wichtige wissenschaftliche
Impulse und legte den Grundstein

fUr eine innovationsorientierte Firmen-

kultur.

Heute verflgt die HARTEREI REESE
an ihren vier Standorten Gber ein

umfassendes Spektrum der Werkstoff-

technik. Sie ist durch den Austausch
mit Hochschulen und Forschungs-
zentren sowie die unternehmens-
interne Weiterentwicklung der
Methoden und Verfahren gefragte
Spezialistin auf ihrem Gebiet — auch
international.

Mit Erfahrung, Know-how und mo-
dernster Anlagentechnik versteht

es die HARTEREI REESE, die Warme-
behandlung als unverzichtbaren
Erfolgsfaktor in der Fertigung zu kenn-
zeichnen und ihrem Kunden mit
einwandfreien und hochprazisen
Produkten nachhaltige Marktvorteile
zu sichern.

Deshalb nutzen zahlreiche Partner
bereits im Vorfeld bei der Materialaus-
wahl die Anwendungsberatung von
REESE und schenken dem Unterneh-
men seit vielen Jahren immer wieder
ihr Vertrauen.




WENN HOHE MATERIAL-ZAHIGKEIT
UND ZUGFESTIGKEIT GEFORDERT SIND.




HARTEN UND VERGUTEN.

Wird ein Stahl aus der Austenitphase

(d.h. von Temperaturen Gber 723 °C) Harten und Vergiiten

schnell abgekihlt, entsteht ein mar- mit REESE:

tensitisches Gefuge, das sich durch

hohe Harte auszeichnet. ” Untergeregeltfer
Ofenatmosphare

Durch das Anlassen erhalt der Stahl » Max. Nutzmafle

eine gewisse Zshigkeit zurlick. Beim 25.000x5.000 mm

Verglten erfolgt das Anlassen bei
hohen Temperaturen von bis zu
700 °C, um ein optimales Ergebnis
aller mechanischen Kennwerte zu
erreichen.

Dies ist besonders bei Werkstiicken
sinnvoll, die dynamisch belastet
werden und von denen hohe Z&higkeit
gefordert wird.

[ Prazisionsbauteile vor der Warmebehandlung, |



HOHE OBERFLACHENHARTE
KOMBINIERT MIT GROSSER
ZAHIGKEIT UND FESTIGKEIT




EINSATZHARTEN.

Bei diesem thermochemischen Ver-
fahren wird dem Werkstuck gezielt
Kohlenstoff zugefihrt. Dabei nutzt die
HARTEREI REESE das Prinzip der Gas-
aufkohlung, das sich sehr gut regeln
lasstund damit eine genaue Vorgabe
der spateren Hartungsprofile erlaubt.
Nach der Aufkohlung werden die
Bauteile gehartet und durch Anlassen
entspannt. Die warmebehandelten
Werkstuicke weisen neben einer

[ Kammerofenanlage fr kleinere Bauteile. |

hohen Oberflachenharte (bis 850 HV)
und grofiem Verschleiflwiderstand
auch eine hohe Biegewechsel- und
Dauerfestigkeit auf. Durch gezielte
Zeit- und Temperaturvariationen der
Aufkohlungs-, Harte- und Anlass-
prozesse lassen sich die Werkstoff-
eigenschaften optimieren und in
Verbindung mit speziellen Chargier-
techniken die verfahrensbedingten
Maf3anderungen minimieren.

Die HARTEREI REESE arbeitet mit
hochautomatisierten Mehrzweck-
Kammerofenlinien, die das Einsatz-
harten, Carbonitrieren und Vergten
von Grof3serienteilen erlauben. Die
Ofen werden automatisch beschickt
und entladen; alle wichtigen Verfah-
rensparameter lassen sich so exakt
regeln und dokumentieren.

In neuen Dimensionen:

Die HARTEREI REESE verfugt Uber Europas grofite
und modernste Schachtofenanlage zum Schutz-
gasharten.

» Fir Teile mit einem Durchmesser bis zu 5.000 mm

» |deal fUr den Groflanlagenbau, z.B. Windkraft,
Offshore oder Schiffsbau




RANDSCHICHTHARTEN.

2 A

[ Randschichtharten eines Werkstiickes in
partiellen Bereichen. |

Mittels Induktions-, Flamm- oder
Lasererwdrmung werden die Werk-
stucke in den belasteten Zonen auf
die gewiinschte Hartetemperatur
erwarmt und anschliefiend abge-
schreckt. Das Randschichtharten
grofler Werksticke erfordert
umfassende Qualifikation und viel

Erfahrung. Beides ist durch die bes-
tens ausgebildeten Mitarbeiter der
HARTEREI REESE sichergestellt. Die
langjahrige Erfahrung hat sowohl beim
Flamm- als auch beim Induktions-
harten zu Verfahrensoptimierungen
und bauteilspezifischen Losungen
gefuhrt. Durch die gezielte Festlegung
von Maschinenparametern ldsst sich
ein hohes Maf3 an Reproduzierbarkeit
erreichen. Damit bietet sich das
Randschichtharten in vielen Féllen
als technische und wirtschaftliche
Alternative zum konventionellen Ein-
satzharten an. Die Anlagen erlauben
das Randschichtharten von Werk-
stiicken bis 16 t Gewichtund 10 m
Lange. Es sind Induktionsspulen fir
viele Standardwerkstiicke vorhanden,
sodass eine zlgige Auftragsbearbei-
tung gewahrleistetist.

Randschichtharten mit REESE:

» Induktiv- und Flammharten von Wellen, Achsen
etc. bis max. @ 1.000x 12.000 mm

» Umlaufharten bis @ 1.650 mm
» Einzelzahnhartung von Zahnradern bis @ 5.500 mm

» Laserharten bis 1.500 x 600 x 800 mm
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ANSPRUCHSVOLLE BAUTEILE MIT

KOMPLIZIERTEN GEOMETRIEN WERDEN
OPTIMAL WARMEBEHANDELT.




FUR STARK VERZUGSEMPFINDLICHE
BAUTEILE BESONDERS GEEIGNET.




VAKUUMHARTEN.

Das Harten im Vakuumofen ist beson-
ders geeignet fUr stark verzugsemp-
findliche Prazisionsbauteile sowie
Formbauteile und Werkzeuge aller Art.
Das Abschrecken erfolgt im Stickstoff-

gasstrom unter einem Bruck bis 20 bar.

Die Werkstucke bleiben metallisch
blank, daim Vakuum keine Oxidation
stattfindet.

Die HARTEREI REESE nutzt prozessge-
steuerte Vakuumofen, die eine sehr
exakte Temperatursteuerung und
auch das Harten von niedriglegierten
Stéhlen erlauben. Namhafte Werk-
zeugbauer und Automobilzulieferer
schenken uns bei dieser Anwendung
ihr Vertrauen.

Vakuumharten mit REESE:

» Temperatur bis 1.300 °C

» Max. Nutzmafle
800 x800x 1.200 mm,
900x 1.200x 1.100 mm,

1.800x 1.000 x 1.000 mm.

[ Vakuumofen-Linie. |



DIESES VERFAHREN ERHOHT DIE DAUER-

UND VERSCHLEISSFESTIGKEIT SOWIE DIE
KORROSIONSBESTANDIGKEIT.
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NITRIEREN.

Beim Nitrieren wird die Randschicht
von Eisenwerkstoffen gezielt mit
Stickstoff oder — beim Nitrocarburie-
ren — mit Stickstoff oder Kohlenstoff
angereichert. Dadurch erhdhen sich
neben der Harte auch die Verschleif3-

und Dauerfestigkeit sowie Korrosions-

bestandigkeit. Auch die Notlauf- und
Gleiteigenschaften verbessern sich.
Zugleich wird eine hohe Mafibestén-

digkeit gewahrleistet, da keine Gefuge-

umwandlung im Sinne der Austenit-
Martensit-Umwandlung stattfindet.
In der Regel werden Schichtdicken

bis 0,8 mm erreicht. Das von Dr. Ing.

Helmut Reese entwickelte Profundinie-

ren erlaubt sogar materialabhangige
Nitrierhartetiefen, die 1,0 mm Uber-

steigen. Das verzugsarme Nitrieren
kann — die Verwendung entsprechen-
der Stahle vorausgesetzt — in vielen
Fallen das Einsatz- oder Randschicht-
harten ersetzen. Nitrierstahle findet

maninderDIN 17211 bzw. EN 10085.

Nitrieren mit REESE:

» Plasma, Gas und Vakuum,
Passivieren (Korrosions-
schutz)

» Max. Nutzmafle
0 2.900 x 5.500 mm

[ Nitrieren in kleineren Chargengréfien. |




PLASMANITRIEREN.

Schon 1930 wurden erste Versuche
unternommen, mit einer starken
Glimmentladung im Stickstoffvakuum
Stahlteile zu nitrieren. Dabei werden
ionisierte Gase auf die zu hartenden
Werkstucke ,aufgeschossen®. So funk-

tioniert das Verfahren auch heute noch.

Aber erst die Mikroprozessortechnik
erlaubt die exakte Steuerung des Ni-
trierens im ,vierten Aggregatzustand®,
d.h.im Plasma.

Das Plasmanitrieren ermdglicht den
Aufbau spezieller Schichten mit hoher
Reproduzierbarkeit bei verkirzten Pro-
zesszeiten. Bevorzugte Anwendung
findet das Verfahren bei Gleit- und
Walzpaarungen wie Kolben und Getrie-
bekomponenten sowie bei Teilen, von
denen besondere Verschleififestigkeit
verlangt wird. Die HARTEREI REESE
verflgt Uber Anlagen, die das Plasma-
nitrieren von extrem grofen Werk-
sticken im verzugsarmen Puls-
Plasma-Verfahren erméglichen.




DIE BEVORZUGTE METHODE BEI GLEIT-
UND WALZPAARUNGEN WIE KOLBEN
ODER GETRIEBEKOMPONENTEN.




RICHTEN. GLUHEN.
OBERFLACHENBEHANDELN.

RICHTEN

[ Richten von grofien Werkstiicken. |

Verzugs- und Mafianderungen sind in
der Warmebehandlung unvermeidlich.
Die HARTEREI REESE bietet ihren Kun-
den jedoch eine grofie Auswahl von
Verfahren wie z.B. das Plasmanitrieren,
Gasnitrieren, Nitrocarburieren und
Vakuumharten, um den sogenannten
Harteverzug auf ein Minimum zu redu-
zieren. Dazu gehdrtauch das Know-
how, wie derartige Veranderungen zu

Richten mit REESE:

» Prazisionspressen
» Max. Pressdruck 800 t

» Max. Werksticklange
10.000 mm

ermitteln sind und wie sie ausgegli-
chen werden kdnnen, um aufwandiges
Nacharbeiten zu vermeiden. Zu einer
besonders wichtigen Dienstleistung
hat sich daher auch das Richten entwi-
ckelt. Auf den Prazisionsrichtpressen
konnen sowohl kleine Werkstlcke als
auch Bauteile bis 10 m Lange bei einer
max. Presskraft von 8.000 kN auf Genauig-
keiten bis 0,1 mm gerichtet werden.



GLUHEN

Gliihen mit REESE:

» Unter geregelter Atmosphare
» Temperatur bis max. 1.050 °C

» Max. Nutzmafie
© 5.000 x 5.000 mm

Gldhverfahren werden eingesetzt, um
die Festigkeits- und Bearbeitungs-
eigenschaften metallischer Werkstoffe
zu verbessern und um Eigenspan-
nungen im Werkstlck oder Bauteil
abzubauen. Die HARTEREI REESE bie-
tet samtliche gangige Gluhverfahren
an. Dazu gehoren neben dem Normal-,
Diffusions-, Spannungsarm-, Rekris-
tallisations- und BG-Gluhen auch das
Ferritisieren und Perlitisieren sowie
das Sonderglihen von Gussbauteilen.

OBERFLACHENBEHANDELN

Oberflichenbehandeln mit REESE:

» Reinigungsstrahlen:
Max. Abmessungen
0 2.500x 2.500 mm

» Brlnieren, Oxidieren,
Nachbehandeln

Um die gewiinschte Oberflachen-
qualitat der Werksticke zu erzeugen,
stehen mehrere Verfahren zur Aus-
wahl — vom Reinigungsstrahlen und
Brunieren, Uber das Blackrapid®-Ver-

fahren bis zum Oxidieren. Zum Dienst-

leistungsspektrum gehdren auch die
Bauteile-Reinigung durch Dampf-
Entfetten und auf die Warmebehand-
lung folgende Verfahrensschritte wie
z.B. das Warmaufschrumpfen.

[ Bauteile nach der Oberflachenbehandlung durch Briinieren und Oxidieren. |



EXAKTE BESTIMMUNG DER
HARTEPARAMETER IM EIGENEN
WERKSTOFFLABOR.



GEPRUFT UND BESTATIGT.

WIR SICHERN HOCHSTE GUTE.

Warmebehandlung ist ein Prozess, der
die Gute eines Bauteils mafigeblich
beeinflusst. Deshalb sind die exakte
Bestimmung der Harteparameter, die
genaue Prozessfihrung und die Doku-
mentation der Harteergebnisse auch
nach kundenspezifischen Vorgaben
entscheidende Faktoren unserer
Dienstleistung. Mit halb- und vollauto-
matischen Anlagen zur Schlifferstel-
lung sowie bedienerunabhangigen
vollautomatischen Harteprufgeraten
entspricht unser Metallografie-Labor
dem neuesten Stand der Technik.
Sicherheitsrelevante Bauteil-Prii-
fungen, Schadensfallanalysen oder

auch die Untersuchung schwer zu-
ganglicher Oberflachen gehren zum
Standard.

Mit der Zertifizierung nach den aktuel-
len DIN EN ISO-Normen im Rahmen des
Qualitats-, Umwelt- und Energiema-
nagements hat die HARTEREI REESE
an allen Standorten die Voraussetzung
fUr ein durchgangig hohes Qualitats-
niveau geschaffen. Dabei bezieht sich
der hohe Qualitatsstandard nicht nur
auf den gesamten Warmebehand-
lungsprozess, sondern beginnt bereits
mit der individuellen und verbindlichen
Beratung der Kunden. Im Sinne des

Total Quality Managements strebt

die HARTEREI REESE nach kontinuier-
licher Steigerung des Qualitdtsniveaus
durch Innovation und permanente
Optimierung und Schulung.

Mitarbeiterteam und Geschéftsleitung
sehen sich hierin gleichem Maf3e in
der Verantwortung,




UNSERE SCHWERPUNKTBRANCHEN
> AUTOMOBILINDUSTRIE

» NUTZFAHRZEUGE

>» LUFT- UND RAUMFAHRT

» SCHIFFSBAU

> MASCHINEN- UND ANLAGENBAU
» WERKZEUGBAU

> WINDKRAFT

» BERGBAU

» OFFSHORE




VOR ORT PRASENT.

WO IMMER SIE UNS BRAUCHEN

An jedem ihrer vier Standorte in den
Zentren des deutschen Maschinenbaus
setzt die HARTEREI REESE auf I6sungs-
orientierten Service sowie auf Markt- und
Kundenndhe. Dabei profitieren alle Firmen
der Gruppe von Synergien, die sich durch
enge Zusammenarbeit, Wissens- und
Technologietransfer sowie Spezialisierung
ergeben.

REESE-Kunden kdnnen jederzeit das
gesamte Verfahrensspektrum der Univer-
salhdrterei nutzen. Der Speditionsservice,
den die HARTEREI REESE bietet, rundet
das Dienstleistungspaket an allen Stand-
orten ab.

BOCHUM @

WEIMAR @
CHEMNITZ ®

©® BRACKENHEIM

VIER STANDORTE — EINE PHILOSOPHIE
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Inhabergefihrtes Familienunternehmen

HARTEREI REESE BOCHUM — 1948 gegrindetund
sukzessive verstarkt durch die HARTEREI REESE
BRACKENHEIM (1988), HARTEREI REESE CHEMNITZ (1991),
HARTEREI REESE WEIMAR (1992

Kundenspezifische Konstruktions- und Fertigungsberatung
durch Ingenieure und Techniker

240 umfassend geschulte und erfahrene Mitarbeiter/innen

Hohe Investitionen in Anlagen-, Steuerungs- und
Messtechnologie

z.B. REESE BOCHUM — grofite und modernste
Schutzgasanlage Europas

z.B. REESE BRACKENHEIM — neues Hartetechnik-
zentrum auf 5.000 m? Produktionsfliache

Universalhdrterei mit Gber 170 Anlagen

Praxisorientierte Forschungstatigkeit in enger Zusammen-
arbeit mit Hochschulen und Forschungseinrichtungen

Logistik-Konzepte nach Maf3






AUCH IN ZUKUNFT.
WIR TRAGEN DIE VERANTWORTUNG.

DER FAKTOR MENSCH.

Unser wichtigstes Kapital ist das
Wissen und die Erfahrung unserer
Mitarbeiter. Dieses zu erhalten, auszu-
bauen und weiterzugeben hat héchste
Prioritat. Wissenstransferin Form

van Schulungen, Fortbildungen und
Informationsveranstaltungen auch

far Kunden sind deshalb integraler
Bestandteil unserer Philosophie. Wir
engagieren uns aufierdem fur den
akademischen Nachwuchs, indem wir
mit Forschungszentren und Hoch-
schulen in Standortnahe zusammen-
arbeiten. Mit einer hohen Ausbildungs-

quote an allen Standorten schaffen wir
auflerdem die Grundlage fir unsere
unternehmerische Zukunft und freuen
uns, junge Menschen fir die Werk-
stofftechnik und ihre Méglichkeiten zu
begeistern.

DER FAKTOR GESELLSCHAFT.
Als Familienunternehmen engagieren
wiruns an den jeweiligen Standorten
durch Mitarbeit in Verbanden, durch
Kooperation mit Schulen oderim
Bereich Kommunalpolitik und leisten
so einen gesellschaftlichen Beitrag fur
unser direktes Umfeld.

DER FAKTOR UMWELT.

Die HARTEREI REESE legt Wert auf
eine umweltvertragliche, nachhaltige
Produktion. So hat der Standort Bochum
bereits 1999 als erste deutsche Har-
terei das Oko-Audit bestanden.

Beim Neubau in Brackenheim wurde
2014 die Chance ergriffen, Gebdude-
und Anlagentechnik nach neuesten
energetischen Standards auszurich-
ten und z.B. mit umfangreichen Maf3-
nahmen zur Warmerlckgewinnung
Energiesparpotentiale auszuschopfen.




Harterei Reese
Bochum GmbH

Oberscheidstrafle 25
44807 Bochum

Tel. +49(0)234/9036-0
Fax +49(0)234/9036-96

bochum@haerterei.com
www.haerterei.com

Harterei Reese
Chemnitz GmbH & Co. KG

Postfach 300104 - 09033 Chemnitz
Otto-Schmerbach-Str. 19-21a - 09117 Chemnitz

Tel. +49(0)371/81583-0
Fax +49(0)371/81583-49

chemnitz@haerterei.com
www.haerterei.com

Harterei Reese
Brackenheim GmbH

Quellenstrafle 21
74336 Brackenheim

Tel. +49(0)?135/97403-0
Fax +49 (0] 7135/97403-39

brackenheim@haerterei.com
www.haerterei.com

Harterei Reese
Weimar GmbH & Co. KG

Postfach 2230 - 99403 Weimar
Otto-Schott-Straf3e 4 - 99427 Weimar

Tel. +49(0)3643/4809-0
Fax +49(0)3643/4809-87

weimar@haerterei.com
www.haerterei.com
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E Weitere Informationen
finden Sie hier —
und noch besser im
personlichen Kontakt!



