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Unternehmen |  Qualität

Das Unternehmen
Was wir tun und wer wir sind – seit über 30 Jahren

Unser Unternehmen ist im Bereich der Lohnhärtung seit über 30 Jahren erfolg-

reich auf dem Markt tätig. Im Jahr 1978 gründete Rudolf Rieker das Unternehmen 

in Leingarten bei Heilbronn. Seither wird in unserer Härterei das Verfahren der 

Induktivhärtung zur Randschichthärtung verwendet. Neben dem Induktivhärten 

führen wir in unserem Betrieb folgende Dienstleistungen durch:

r  Aufkohlen (in Zusammenarbeit 

 mit Unterlieferanten)

r Anlassen

r Glühen (Spannungsarmglühen, Tempern, etc.)

r Rissprüfen

r Richten

Auf Wunsch können wir Ihre Werkstücke auch reinigen (waschen) und beölen.

Auch wenn Sie eine Werkstoff analyse und/oder –beratung wünschen sind Sie bei 

uns genau richtig! Wir härten mit System und modernster Technik. Unser oberstes 

Ziel ist die Zufriedenheit unserer Kunden. Wir beraten Sie fair und fachkundig und 

führen Ihre Aufträge schnell und kompetent aus.

Nur zufriedene Kunden kommen wieder. Deshalb ist unser oberstes Gebot 

„Höchste Qualität, exakte Terminerfüllung und ein marktgerechter Preis“.
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Qualität von Rieker
Die Grundlage der Fertigung

Unsere Qualitätssicherung Durch eine ständige Verbesserung 

und Optimierung unserer Wärmebehandlungsverfahren können 

wir eine Erhöhung der messbaren Qualität der Kundenbauteile 

garantieren. Die exakte Bestimmung der Härteparameter, die 

genaue Prozessführung und die Dokumentation der Härteer-

gebnisse sind entscheidende Faktoren für die Qualität Ihrer 

Bauteile. Aus diesem Grund überprüfen unsere qualifi zierten 

Mitarbeiter der Qualitätssicherung mit Hilfe von Rockwell-

Härteprüfgeräten in Form der Selbstprüfung stichprobenhaft 

die Oberfl ächenhärte der wärmebehandelten Werkstücke.

Bei Serienteilen können wir auf Ihren Wunsch hin Qualitätsre-

gelkarten (SPS-Regelkarten) führen. 

Mit der Zertifi zierung nach der aktuellen DIN EN ISO-9001-Norm haben wir die 

Voraussetzung für ein durchgängig hohes Qualitätsniveau geschaff en. Unsere hohen 

Qualitätsstandards beziehen sich nicht nur auf unsere gesamten Wärmebehand-

lungsprozesse sondern auch auf die individuelle Beratung unserer Kunden. 

Prüfsiegel und Zertifi kate sind das Eine – ob aber die gewünschte Qualität tat-

sächlich geliefert wird, hängt entscheidend von modernen Anlagen, vom Know-How 

und der Sorgfalt der Mitarbeiter und der Kundenorientierung des gesamten Unter-

nehmens ab. Diese Faktoren erfüllen wir mit höchster Sorgfalt und sind deshalb Ihr 

zuverlässiger Partner im Bereich der Wärmebehandlung.



Michael Rieker,
Geschäftsführer

Induktivhärten
Induktive Härtung und Erwärmung

Randschichthärten

Was unser Induktivhärteverfahren so besonders macht: 
Mit unseren Universal- und Einzweckhärtemaschinen, die 

im Mittelfrequenzbereich von 3-12 kHz und im Hoch-
frequenzbereich von 50-550 kHz arbeiten sowie mit 
den Zweifrequenzhärten von 10-250 kHz (kontinuier-
liches Härten) können wir bei Abmessungen bis zu 
5m Länge und 5m Durchmesser (je nach Verfahren) 
fast jede gewünschte Einhärtetiefe erreichen. Wenn 
Sie sich fragen, welche Lösung die bestmöglichste 

für die exakte Wärmebehandlung Ihres Bauteils ist, 
dann beraten wie Sie gerne und begleiten Sie bei allen 

relevanten Fragen von Beginn an.

Wir verwenden das Induktivhärten als Verfah-
ren zur Randschicht härtung. 
Hierbei verleihen wir Werkstücken mit niedriger 
oder hoher Festigkeit eine Randschicht mit hoher 
Härte. Diese Randschicht, die meist örtlich be-
grenzt ist, wird induktiv mit einer Induktorspule 
erwärmt und somit auf die notwendige Härtetem-
peratur gebracht. 

„Beim Induktionshär-
ten, kann die Wärme - 
je nach Werkstückgeo-
metrie - gezielt auf den
geforderten Bereich
begrenzt werden.“

Durch das Abschrecken mit Hilfe einer auf 
das Bauteil ausgerichteten Brause und einem 
speziellen Abschreckmediums wird eine Marten-
sitbildung in der Randschicht erreicht. Für das 
Induktivhärten eignen sich alle Stähle mit einem 
ausreichenden Kohlenstoff gehalt (ab ca. 0,3 % C).
Nach vorherigem Aufkohlen können auch Stähle 
mit ursprünglich geringerem Kohlenstoff gehalt 
induktiv gehärtet werden.



Induktives Schutzgashärten

Bei diesem Härteverfahren wird versucht eine zunderarme Oberfl äche zu erzielen. 
Hierzu wird ein Schutzgas benötigt, welches dem Verfahren seinen Namen gab. 
Beim Schutzgashärten versuchen wir den glühenden Bereich zu schützen. Dies geschieht 
durch eine Abschirmung und Spülung des Bereiches mit Schutzgas. Hierbei ist ein großes 
Erfahrungspotential vonnöten, da dieses Verfahren sehr komplex ist. Dadurch können 
Nacharbeitsprozesse teilweise entfallen.
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Richten  |  Kalibrieren

Verfahren

Durch das Richten können verzogene Werk-
s tücke wieder nahezu auf ihre ursprüngliche 
Abmessung gebracht werden. 
Beim Biegerichten werden die Bau teile gezielt 
überbogen, um die vorhandenen Spannungen 
zu überlagern und das Werkstück somit nahezu 
gerade zu halten!

Wir verwenden ausschließlich das Verfah-
ren des Biegerichtens um Ihre Werkstücke 
wieder zu begradigen. Um die verschiedens-
ten Werkstücke mit diesem Verfahren richten 
zu können verfügen wir über vier automati-
sche Richtpressen und zwei manuelle Richt-
pressen mit einer Richtkraft bis zu 250 t. 
Ob sich Ihre Werkstücke zum Richten eignen 
können wir durch einen Versuch ermitteln. 
Natürlich beraten wir Sie auch in diesem 
Bereich gerne.

Richten
Rieker biegt das für Sie gerade



Verfahren
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Durch das Kalibrieren werden Werkstücke auf 
Maß gebracht! 
Hierbei wird den entstehenden Spannungen 
schon bei Ihrer Entstehung entgegengewirkt. 
Neben den entsprechenden Anlagen, verfügen 
unsere Mitarbeiter auch über das notwendige 
Know-How um diese Verfahrenstechnik 
durchzuführen.

Beim Kalibrieren – oder auch Press-
härten genannt – werden die Werkstücke 
beim Erwärmen und/oder beim Abkühlen 
mit einer Fixierung gehalten. Somit kann 
eine verzugsärmere Härtung vorgenommen 
werden. Ob Ihre Werkstücke für diese Ver-
fahrenstechnik geeignet sind, kann durch 
einen Versuch ermittelt werden.

Kalibrieren
Präzision nach Maß



Wir beraten Sie gerne:
R.RIEKER GMBH
Daimlerstraße 55
74211 Leingarten bei Heilbronn
Telefon: 07131/9092-0
Telefax: 07131/9092-20
info@haerterei-rieker.de

r Stationäre Härteprüfgeräte

r Mobile Härteprüfgeräte

r Härteverlaufsprüfgeräte

r Spektralanalysegerät

r Metallurgische Mikroskope

UNSERE LABORAUSSTATUNG:

www.haerterei-rieker.de

r Feldstärkenmessgerät

r Längenmesseinrichtungen

r Verschiedene Ätzverfahren

r 3D-Messmaschine
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