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Laserhérten bei

Gerster in Egerkingen

m Hochleistungsdio-
denlaser mit 4 kW

m Vario-Zoomoptik bis
30 mm Spurbreite

m Kabine 9500 mm x
5000 mm x 4000 mm

m bis 10 t schwere
Bauteile.

Weitere Informationen:
gerster.ch

Beat Reinhard, Leiter Verfahrenstechnik und
Entwicklung und Produktmanager flr das Ver-

Laserharten — energieeffizient

und prazise

Die Harterei Gerster AG in Egerkingen hartet bei komplexen
Forderungen zur Warmebehandlung in kleinen Losgrossen
und in der Serienfertigung inzwischen mit dem Laser als
energieeffiziente Alternative zu den traditionellen Verfahren.

urch die Lasertechnologie ist der Bearbei-

tungsprozess prazise steuerbar. Im Ver-

gleich zu alternativen Verfahren kénnen

auch lokal begrenzte Funktionsflachen ge-

zielt gehartet werden. Die Harterei Gerster
AG bietet seit dem Jahr 2004 dieses energieeffizi-
ente und prazise Instrument der Warmebehandlung
an.

Minimaler Verzug - Bauteil bleibt nahezu im
Originalzustand

Das Laserharten reduziert die Mass- und Forman-
derungen der Bauteile. Durch das lokale Harten und
durch die Abkihlung an der Luft entstehen vergli-
chen mit konventionellen Harteverfahren weniger
thermische Spannungen. Die Umwandlung des
Geflges ist auf die Hartezone begrenzt, der Rest
bleibt unverandert. So kann die Warmebehandlung
mit minimalem Verzug durchge-
| fUhrt werden. Vorarbeiten wie Ab-
decken oder Nebenprozesse wie
lokal Anlassen nach dem Harten
erdbrigen sich. Der Aufwand fir
Nacharbeiten wie Schleifen verrin-
gert sich oder kann haufig sogar
ganz entfallen. Durch die Redukti-
on der Arbeitsschritte und der
Schnittstellen verkiirzen sich die
Durchlaufzeiten.

Gemeinsam Kundenldsungen
erarbeiten

Beat Reinhard, Produktmanager
flr das Verfahren Laserharten bei
der Harterei Gerster AG, ist von
den Vorteilen des Verfahrens Uber-
zeugt: «Der definierte und damit
wiederholbare Verzug lasst sich in
die Vorbearbeitung der Bauteile
einkalkulieren. So konnen die Bau-

fahren Laserhérten, mit extrem dtinnwandigen

Fuhrungen, die die Hérterei Gerster flr einen
Schweizer Maschinenhersteller seit Uber 15
Jahren mit Laser wéarmebehandelt.

66

teile nach dem Harten ohne Nach-
bearbeitung direkt zuriick zum
Kunden. Das optimiert nicht nur

die Prozesse, sondern auch die Kosten.» Fir einen
weltweit fihrenden Roboterhersteller im Agrarbe-
reich wurden Hydraulikbauteile bisher induktiv ge-
hartet. Dazu musste jedes Bauteil einzeln fir die
Behandlung in die Anlage gelegt und wieder ent-
nommen werden. Inzwischen werden die Bauteile
im angelieferten Transporttrager direkt in der La-
seranlage positioniert und automatisch Stick um
Stiick gehartet. «Dieses Beispiel zeigt, wie wir ge-
meinsam mit dem Kunden die Bearbeitungsschrit-
te entlang des Wertschopfungsprozesses optimie-
ren», erklart der Maschineningenieur Beat Rein-
hard, der seit dem Jahr 2004 beim Lohnharter tatig
ist. Besonders stolz ist er, dass die Harterei Gerster
AG auch Getriebeteile flr einen Sportwagen auf
Serienniveau mit allen Zertifizierungen fur die Au-
tomobilindustrie mit Laser harten kann. Grenzen
hat das Verfahren wegen nur 1,5 mm Einhartetiefe.
Dazu erldutert Beat Reinhard: «Wird eine tiefere
Harte verlangt, konnen unsere 110 Mitarbeitenden
auf den dber 100 unterschiedlichen Anlagen auf
25000 m? Produktionsflache mit allen gangigen
Warmebehandlungsverfahren eine geeignete Lo-
sung anbieten.»

Laserhdrten als energieeffiziente Alternative

Die Harterei Gerster AG setzt sich seit Jahrzehnten
aus Uberzeugung fiir eine hohe Energieeffizienz ein.
Laserhdrten ist hundertmal energieeffizienter als
Durchharten. Zum Abschrecken wird anstelle von
Wasser, Ol, Salz- oder Polymerlsungen nur Luft
bendtigt. Der Stromverbrauch fir die Laserhartean-
lage wird durch eine eigene Photovoltaik-Anlage
vollstandig gesichert, unabhangig von einer mogli-
chen Energiemangellage. Angesichts der Entwick-
lung zu einer CO,-neutralen Industrie will die Har-
terei Gerster AG das grosse Potenzial des Laser-
hartens vermehrt nutzen und begleitet ihre Kunden
vom Werkstoffcheck bis zur Prozessoptimierung.
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Harterei Gerster AG
Guterstrasse 3, 4622 Egerkingen
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