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Europas groBter Dienstleister mit mehr
als 260.000 Gussteilen pro Jahr inkl. Nacharbeit
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Ausschusskosten-
reduktion um bis zu 95% i T
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Reparatur mittels LaserschweiBen von Porennestern
\l-'- = auf der Dichtflache an einem PKW-Zylinderkurbelgehduse.




Die Reichle GmbH Gravier-
und LaserschweiBzentrum
wurde 1981 als Gravierun-
ternehmen gegrindet und
zahlt inzwischen ca. 60 Mit-
arbeiter. Diese Wurzeln des
prazise arbeitenden Gra-
veurs sind auch heute noch
elementarer Bestandteil der
hohen Qualitatsanspriiche
bei der Bearbeitung ein-
baufertiger Seriengussteile.
Durch den VorstoB3 in neue
Markte entwickelte sich das

Unternehmen mit 15 Abtei-
lungen zu einem europa-
weit- agierenden Dienstleis-
tungs-Zentrum mit seinem :
Firmensitz in Baden-Wrt-
temberg.

GroBe Flexibilitat, weitrei- -
chendes Know-How, beste
Qualitdat und. metallurgi-
sches Verstandnis sind die
entscheidenden Merkmale *
far die branchentbergrei-
fende Zusammenarbeit mit
unseren Kunden.




EUROPAS GROSSTER
DIENSTLEISTER

260.000 instand gesetzte Gussteile pro Jahr sind unsere beste Referenz

Im Bereich der Gussteilein-
standsetzung mittels La-
serschweiBen nimmt die
Reichle GmbH seit Jahren
eine bedeutende Rolle ein.
Bereits 2008 entwickelten
wir mit einem deutschen
OEM gemeinsam die In-
standsetzungsprozesse  fur
PKW- und LKW-Kurbelge-
hause, was den Grundstein
des heutigen Erfolges legte.
Was rudimentar begann
wurde in den vergangenen

Jahren sukzessive ausge-
baut und 2013 mit dem
Neubau der Produktions-
halle mit ca. 2.500 m? zu
einem separaten Geschafts-
bereich abgespalten. Damit
spezialisiert. sich das Team
der Reichle GmbH seit Jah-
ren auf die Instandsetzung
samtlicher Gussteile und ist
inzwischen unverzichtbarer
Partner der europaweiten
GieBereilandschaft.

Europaweit schatzen mehr
als 40 GieBereien, 9 mecha-
nische Bearbeiter, 4 Tier-1
und 7 OEMs die kooperati-
ve Zusammenarbeit mit uns.
Damit setzen wir mit mehr
als 20 SchweiBanlagen jahr-
lich rund 260.000 fertig be-
arbeitete Gussteile instand
und optimieren damit die
Wirtschaftlichkeit und Lie-
ferfahigkeit unserer Kunden
deutlich.



PROBLEM?

ZU HOHE

ZEIT STRESS

BANDSTILLSTAND AU
BELASTUNGSANZEIGEN

Stark wachsenden Anfor-
derungen, immer komple-
xer werdenden Geometrien
und kdrzere Entwicklungs-
zyklen sorgen flr immer
mehr Schwierigkeiten im
GieBereialltag. Verstarkt
treten Poren, Lunker, Risse
oder Undichtigkeiten auf
und erhohen teils deutlich
die Ausschussraten oder
sorgen flr Lieferengpasse.
Diese sind oftmals mit ho-
hen Reklamationskosten
versehen oder nur durch Zu-
satzschichten zu umgehen.

m

Gerade-die Vernichtung ei-
gens- oder fremderbrachter
Wertschépfung durch das
Wiedereinschmelzen eines
fertig bearbeiteten Gussteils
erhoht die finanziellen Pro-
bleme der renditegeringen
GieBereibranche innerhalb
ganz Europas. Jede GieBe-
rei, egal ob fur den Auto-
mobil-, Kraftwerks- oder
Marinebereich, kampft mit
denselben Schwierigkeiten -
die einen etwas besser, die
anderen etwas schlechter.

USSCHUS
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Jedes Problem kennt eine
Losung! Auch lhre zu ho-
hen Ausschusskosten,
Qualitatsprobleme oder
Lieferengpasse.

Handeln auch Sie effizi-
ent, setzen auch Sie auf
unsere europaweit an-
erkannte Dienstleistung
und steigern Sie mit uns
lhre Wirtschaftlichkeit.

Mit unserem speziell fur
Gussteile entwickelten
Dienstleistungskonzept ge-
hoéren  Ausschussbauteile
aufgrund von Poren, Poren-
nestern, Lunkern, Rissen
oder Undichtigkeiten wei-
testgehend der Vergangen-
heit an. Sie liefern uns le-
diglich lhre Ausschussteile
an, die wir fur Sie mittels
LaserschweiBtechnologie
und speziellen Nacharbeit-
und Oberflachentechniken
instand setzen und somit
wieder zu einbaufertigen
Gutteilen machen - und
das ohne technische und
qualitative Nachteile; hau-
fig nicht ersichtlich! Dabei
sind wir bei zahlreichen
OEMs freigegeben und das

Lk

meistens - vorherrschende
SchweiBverbot am- Fertigteil
findet fur unsere Techno-
logie ‘weitestgehend - keine
Anwendung. - Eine Veran-
derung. der mechanischen
Kennwerte findet in der Re-
gel nachweislich nicht statt
und ersetzt oftmals. her-
kommliches Kitten. Durch
eine 100%ige Gefugever-
bindung ist unser Verfahren
nicht als Nacharbeitslésung
zu sehen, sondern eher als
effizienter Bestandteil des
gesamten  Fertigungspro-
zesses. Gerne beraten wir
Sie unverbindlich vorab, er-
stellen kostenfreie Muster-
teile oder begleiten Sie bei
individuellen  Freigabepha-.. -
sen mit lhrem Endkunden.

LOSUNG



Ausschusskostenreduktion um bis zu 95%

Fertig bearbeitete Gussteile konnen oftmals fir einen Kos-
tenbruchteil bei uns instand gesetzt werden. Vom Halter
mit wenigen Euros bishin zu Lagerbdcken im Marinebe-
reich fir mehrere zehntausend Euro an Bauteilwert.

Nachhaltigkeit

Indem Ausschussteile nicht wieder eingeschmolzen wer-
den, handeln Sie sowohl nachhaltig far Ihr Unternehmen
als auch umweltschonend fiir die Gesellschaft.

Aufrechterhaltung lhrer Lieferfahigkeit

Steigende Kundenzufriedenheit

Durch geringere Reklamationen und steigende Qualitat
erhohen Sie die Zufriedenheit Ihrer Endkunden.

Keine Wertschépfungsvernichtung

Durch unsere Instandsetzung bleiben alle Wertschop-
fungsstufen erhalten und werden nicht vernichtet: Giel3en,
Transport, Strahlen, Justage, Bearbeitung, Impragnieren,
Lackieren, etc. Damit werden auch Belastungsanzeigen
nachgelagerter Wertschépfungsstufen umgangen.

Kapazitatserweiterung

Eine aufgrund von schlechten GieBlosen oder Bearbei-
tungsfehlern aufkommende Unterbelieferung des Endkun-
den kann durch die Gussteileinstandsetzung mittels Laser-
schweiBen umgangen werden.

Qualitatssteigerung

Da Sie keine Ausschussteile mehr nachproduzieren mus-
sen, entfallen Zusatz- und Sonderschichten und lhre Ma-
schinenkapazitaten werden freigelegt, sodass umsatzrele-
vante Neuauftrage bearbeitet werden kénnen.

Reduzierung der Lagerbesténde

Durch das VerschlieBen von Poren, Lunkern und Rissen mit-
tels speziellem SchweiBzusatzwerkstoff und dem Verzicht
auf Kitten, steigern Sie die Oberflachenqualitdt und damit
das Ausfallrisiko des Bauteils.

Durch die Instandsetzung Ihres Regelausschusses kénnen

Sicherheitsbestédnde reduziert werden, ohne eine prozess- d

sichere Lieferfahigkeit zu gefahrden.
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Das LaserschweiBen ist eine seit
Uber 15 Jahren bewahrte SchweifB-
technologie, welche insbesondere
aus dem Bereich des Reparatur-
schweiBens von Formen und Werk-
zeugen bekannt und allgegenwar-
tig ist.
Die bei uns stets weiterentwickelte
Technologie nehmen wir als Grund-
lage fur die Instandsetzung lhrer
schadhaften Seriengussteile und
Prototypen.
Mit: modernsten, handgeflhrten
LaserschweiBanlagen im Leistungs-
bereich von 300-500 Watt bringen
wir das Grundmaterial um lhre
Fehlstelle zur Schmelze und fihren
mittels teils eigens entwickelten
SchweiBzusatzwerkstoffen zusatz-
" liches Material hinzu. Der SchweiB3-
zusatzwerkstoff verbindet sich ho-
~mogen" mit dem Gussgeflige und

~, verschlieBt damit-die urspringliche
- " Fehlstelle..

Aufgrund der speziellen Puls-Tech-
nologie wird mittels Laserstrahl das
Gussgeflige und der SchweiBzu-
satzwerkstoff im Millisekundenbe-
reich aufgeschmolzen und sofort
zum Erstarren gebracht. Aufgrund
dessen erwdrmt sich das Gussteil
kaum und es entsteht eine nur sehr
geringe Warmeeinflusszone im Be-
reich von wenigen hundertstel Milli-
metern. Damit ist ein Wdrmeverzug
des fertig bearbeiteten Gussteils
ausgeschlossen und selbst prazise
Passungen kénnen maBhaltig auf-
geschweil3t werden — und das wei-
testgehend ohne eine Veranderung
der mechanischen Kennwerte.

Das  oftmals  vorherrschende
SchweiBverbot an Fertigteilen fin-
det somit keine Anwendung auf
unser spezielles LaserschweiBver-
fahren.




NACHARBEIT

Die Nacharbeit Ihrer fertig bearbeiteten Gussteile Gbernehmen ausschlieBlich speziell
ausgebildete Oberflachentechniker oder moderne 3- und 5-Achs-Bearbeitungszentren.
Damit erhalten Sie zu 100% einbaufertige Gutteile zurtick.

Zur professionellen Instand-
setzung lhrer Gussteile mit
Fehlstellen auf mechanisch
bearbeiteten Flachen ge-
hért neben dem speziellen
LaserschweiBprozess auch
die maBhaltige Nacharbeit
mit unterschiedlichen Ober-
flachen- und Verschleif-
techniken. Nur damit er-
reichen wir ein Maximum
an Einsparpotential fur lhr
Unternehmen. Sie sparen
damit bei einem Ausschuss-
bauteil neben den reinen
Rohteilkosten auch die ei-
gens- oder fremderbrach-

te Wertschépfung wie die
mechanische  Bearbeitung
oder das Impragnieren und
Beschichten ein.

Die Nacharbeit fuhren in

unserem Unternehmen
ausschlieBlich speziell aus-
gebildete Oberflachen-

techniker durch, die bereits
tausendfach unter Beweis
gestellt haben, dass eine
Nacharbeit im Hundertstel-
bereich moglich ist. Neben
klassischen Dichtnuten oder
-flanschen sind selbst Boh-
rungen, Gewinde, Phasen
und Passungen zur Nachar-

beit geeignet. Im Falle von
sehr komplexen Geometri-
en oder groBen Stlckzahlen
werden zusatzlich moderns-
te 3- und 5-Achs-Bearbei-
tungszentren eingesetzt.
Sowohl die zeichnungs-
konforme  MaBhaltigkeit
als auch Oberflacheneigen-
schaften wie Rauigkeitswer-
te, etc. werden wieder her-
gestellt. Kurzum haben ‘wir
das Ziel, dass bei uns nach-
gearbeitete Bauteile kaum
von nicht instand gesetzten
Serienbauteilen zu unter-
scheiden sind.

Eine erneute mechanische

Bearbeitung bei H?nen
ist nicht notwendig!
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FORMREPARATUR UND
-STRUKTURIERUNG

Zur Abrundung unseres Leistungsspektrums im GieBereibereich gehéren auch die Reparatur-
leistungen rund um Ihre Druckgussformen oder Kokillen; ebenso das Oberflachenstrukturieren,
um FlieBeigenschaften zu beeinflussen und Bauteile optisch aufzuwerten.

'

vorher

Seit Jahrzehnten reparieren
wir Druckgussformen und
Kokillen und unterstiitzen
damit unsere Kunden bei
Anderungen, Beschadigun-
gen und Materialausbru-
chen oder verlangern die
Standzeit um ein Vielfaches.
So setzen wir fir den Mate-
rialauftrag spezielle Impuls-,
WIG- und LaserschweiBver-
fahren ein, um eine best-
maogliche Gefligeverbin-
dung zu erhalten. Selbst
Brand- und Warmerisse in
der Oberflache oder gar
ganze Materialausbriiche
werden fachmannisch auf-

o pad '
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gearbeitet, geschweil3t und
nachgefrast oder mit Hil-
fe spezieller Oberflachen-
techniken  handisch im
Hundertstelbereich  nach-
gearbeitet. Auch die Ober-
flachenaufbereitung mit
eigens entwickelten Strahl-
techniken gehdért zu unse-
rem- Leistungsumfang. Und
das'alles innerhalb kirzester
Durchlaufzeiten, um lhren
Produktionsausfall so gering
wie maglich zu halten.

Als Spezialist im Oberfla-
chenbereich  strukturieren
wir auch Oberflachen an

Druckgussformen, um FlieB3-
eigenschaften zu beein-
flussen, Porenprobleme zu
verschieben oder gar eine
optische = Aufwertung der
Bauteile zu erhalten.
Hierflr. nutzen wir mit 3
hochmodernen 5-Achs-
Laseranlagen das spezielle
Lasertexturierungs-Verfah-
ren und ersetzen damit das
herkémmliche  Atzverfah-
ren: bis zu 70% geringere
Bearbeitungszeiten,  wei-
testgehend  kostenneutral
und ein hohes Maf3 an Qua-
litats- und Prozessstandardi-
sierung.



ot =
.

LIEFERKONZEP

A - SR T R gl i
. ‘.-Eﬁhé'.'. "."_"3__
o ] 'l -'.:'?'_I-.\, t?ﬁ
= : : '\-h E"'.ir_..:ﬁl ¥
k R E'-" I"'“ %j
LEGIERUNGEN &
BAUTEILSPEKTRUM
Grundsatzlich ist unser  Unter den 260.000 Gusstei- :
spezielles LaserschweiBver- len, die wir pro Jahr bear- T
fahren fir samtliche Legie- beiten, befinden sich u.a.: ' 3
rungen einsetzbar, sowohl
flr -Eisen-, Grau- Spharo-, e Zylinderkurbelgehause : . . : : :
Vermikular-, Lammelar- und « Zylinderkopfe Zahlrglche Kunden sghgn zieren weiter die prlméren_
Kugelgraphitguss als auch « 7ylinderkopfhauben uns n.ICh’[ ‘als Nacharbeitsfir- und sekundaren Ausschuss-
fur Aluminium und Mag- e Getriebegehduse g fur die Instanqlsetzung kosten. : '
nesium. Dabei besitzen wir « Kupplungsgehause ihrer Ausschussteile son- Ebenso  kénnen weitere’s E.. -
bereits zahlreiche bestande- Pumpengehause c_;lern schon fast als Serien-  Leistungen optional besté’M oo Fr
ne Verfahrenspriifungen fir e Turbolader lieferant. yafe werden: das langerfristig e
die - Anwendungsbereiche e Ansaugrohre Indem wir die Mdglichkeit  Einlagern von Ausschusstel—-“- -
Marine, Bahn und Kraft- e Abgaskrimmer von Regelaustauschkon-  len bis zur Kundenfreigabe, ;
werk sowie tiber zahlreiche e Olwannen zepten anbieten, kd&nnen Sortier- und Kommissionier-
Freigaben seitens europa- e Leiterrahmen unsere Kunden auf Zusatz- arbeiten, Dichtprifungen, e
weiter OEMs. e Nockenwellenrahmen schichten fur Ausschuss-  Rissprifungen - oder auch
Selbst impragnierte Alumi- « Motortrager nachproduktionen verzich- das Strahlen von Rohkontu-
niumbauteile kénnen mit- e Achsaufnahmen ten. Wir verpflichten uns, zu ren am fertig bearbelteten
tels speziellem Verfahren bei e Luftverteilerrohre einem  vordefinierten Zeit- Gussteil. .
uns instand gesetzt werden. o LV.M. punkt mengenunabhangig  Grundsatzlich steIIen wir
samtlich angelieferte Bau-  sowohl die Arbeitsprozesse
teile instand gesetzt zuriick-  als auch die Lieferkonzepte
zuliefern. Damit werden wir  individuell auf die jeweiligen .=
i mit unserem einzigartigen  Anforderungen des Bau-
Dienstleistungskonzept in-  teils, des Einsatzzweckes .
tegrativer Bestandteil der  und der Kunden ein. 3
Serienproduktion und redu-
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Fir eine professionelle Reparatur |h-
rer Gussteile mit Fehlstellen mussen
Poren, Lunker oder Risse vollstandig
aus dem Grundgefiige ausgearbeitet
werden: Im Anschluss daran erhalt die
Stelle eine besondere SchweiBnaht-
vorbereitung, die in Verbindung mit
groBem Know-How fir eine perfekte
SchweiBverbindung von Gusslegierun-
gen verantwortlich ist.

Die ausgearbeitete Fehlstelle wird inkl.
individuell abgestimmtem Schweil3zu-
satzwerkstoff aufgefullt, indem mittels

NACHHER

1

&ﬂ”! 1

moderner Lasertechnik sowohl das
Grundgefige als auch der Schweil3zu-
satzwerkstoff fir Millisekunden aufge-
schmolzen wird und sofort erstarrt.
Unterschiedliche  Nacharbeits-  und
Oberflachentechniken erméglichen im
Anschluss eine absolut prazise Geome-
trie und zeichnungskonforme Oberfla-
che ohne technische oder qualitative
EinbuBen — und das neben Dichtflan-
schen oder -nuten selbst an Passun-
gen, Bohrungen und Gewinden.

M2 mm groBe Pore auf 3-fach angephaster Flache an einer H7-Passung

(2) 2 mm groBe Pore auf einer Phase an einem Getriebegehause

(3) 3 mm groBe Pore auf einer H7-Passung

(4) Beschadigte Kante zur Dichtflache an einem Getriebegehause

(5) 3imm tiefer Riss durch die komplette Wandung an einem Zylinderkopf

6) 3mm groBe Pore auf einer bearbeiteten Dichtflache an einer Lagertraverse
(7) 1,5 mm:groBe Pore zwischen den Zylinderbohrungen an einem Kurbelgehause
(8)- .2 mm groBe Pore in einer Dichtnut
(9) “2' mm groBe Pore auf einer Dichtflache eines Pumpengehauses
(10) GroB3e Fehlstelle auf Bearbeitungsflache inkl. Bohrung
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Reichle GmbH
Gravier- und LaserschweiBzentrum

Alte Weberei 6-8
73266 Bissingen/Teck

Tel.: 07023/7483-0
Fax.: 07023/7483-33

info@reichle.de
www.reichle.de




