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maschinenfabrik alfing kessler 
meilensteine

„Mein Weg als Ingenieur hat mich durch verschiedene Staaten Europas und 
Nordamerikas geführt und es war mir zum Bewusstsein gekommen, dass 
ein hochwertiges Erzeugnis, wie es die Kurbelwelle des Explosionsmotors 
darstellt, ein geeigneter Fabrikationsgegenstand in meiner deutschen Heimat 
sein müsste. Ich kehrte zu diesem Zweck aus Nordamerika zurück.“

Firmengründer Karl Kessler, aus dem Jubiläumsbuch „25 Jahre Alfing“

Traditionsstandort Aalen-Wasseralfingen in Württemberg: Mit technischem 
Pioniergeist, voller Ideen und überzeugt vom künftigen Erfolg gründete  
Karl Kessler 1911 die Maschinenfabrik Alfing GmbH. Die Produktion begann 
in einer stillgelegten Dampfziegelei. 1917 zog das aufstrebende Unternehmen 
in dieses neue, repräsentative Fabrikgebäude mit moderner Ausstattung und 
idealer Belichtung und Belüftung.

gründung der Maschinenfabrik Alfing gmbH durch Karl Kessler
Produktion der ersten einsatzgehärteten Kurbelwellen
Bau einer Spezialschmiede für Kurbelwellenrohlinge
Fertigung der einmillionsten Kurbelwelle
Bau der ersten Induktionshärtemaschine für Kurbelwellen
Umfirmierung in Maschinenfabrik ALFIng Kessler gmbH
Schwerpunkt großkurbelwellen, Bau neuer Fertigungshallen
Ausweitung der Pkw-Kurbelwellenfertigung, Bau neuer Produktionsstätten
Aufbau einer separaten Fertigung für Prototypen- und rennsport-Kurbelwellen
Umstrukturierung und neuausrichtung: LArgE, AUToMoTIvE, HArDEnIng
Erweiterung der Pkw-Kurbelwellenproduktion, Bau neuer Fertigungshallen
Fertigung der siebenmillionsten Kurbelwelle
neubau der Produktionshalle für großkurbelwellen und einer Pressenschmiede
Die Maschinenfabrik ALFIng Kessler feiert ihr 100-jähriges Jubiläum
Weiterer Ausbau der Produktion von Serienkurbelwellen
Sechzig Jahre Härtemaschinenbau

1911
1913
1936
1951
1952
1966
1969
1990
1995
2003
2004
2006
2008
2011  
2011
2012
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Optimierter Materialfluss und modernste Technik: 
2008 entstanden neue Fertigungshallen für die 
Großkurbelwellenfertigung.

maschinenfabrik alfing kessler 
unternehmensprofil

Luftaufnahme der Maschinenfabrik ALFING Kessler GmbH.  
Am oberen Bildrand die Firmen Alfing Kessler Sondermaschinen GmbH 
und Alfing Montagetechnik GmbH.

Die Maschinenfabrik ALFIng Kessler gmbH steht für höchste 
Kompetenz in Kurbelwellen. In über 100 Jahren wurden mehr  
als 8 Mio. Kurbelwellen produziert. Auf einer Produktionsfläche 
von über 90 000 m² fertigen wir mit modernsten Fertigungs-
einrichtungen und exzellentem Technologiewissen Kurbelwellen 
bis zu 8 m Länge. Als mittelständisches Unternehmen mit rund 
1250 Mitarbeitern ist die Maschinenfabrik ALFIng Kessler global 
ausgerichtet und hat sich auf den Weltmärkten eine heraus- 
ragende Position erarbeitet. 

Im Bereich großkurbelwellen von 1,5 bis 8 m Länge ist die  
Maschinenfabrik ALFIng Kessler der weltgrößte unabhängige 
Anbieter. Unser geschäftsbereich Pkw-Kurbelwellen produziert 
einbaufertige Kurbelwellen für Automotive-Motoren mit Dreh-
zahlen bis zu 20 000 U/min. Der geschäftsbereich Härtemaschinen 
entwickelt und produziert modular aufgebaute Härteanlagen,  
die weltweit in Motorenfertigungsprozesse integriert und selbst-
verständlich auch in unserer eigenen Kurbelwellenfertigung ein-
gesetzt werden. Ihr Erfolg basiert auf der 100-jährigen Erfahrung 
im Härten von rotationssymmetrischen Teilen.

Unsere starke Marktstellung beruht nicht zuletzt auf der Zuver-
lässigkeit der erfahrenen und qualifizierten Mitarbeiter, ihrer  
verbundenheit mit dem Unternehmen und ihrer systematischen  
Aus- und Weiterbildung. 
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Der Unternehmensbereich Härtemaschinen ent-
wickelt und produziert seit 1952 Induktionshärte-
maschinen für die Kurbelwellenfertigung. Mehr 
als 500 Anlagen wurden bis heute geliefert und in 
Fertigungslinien für Automotive- und großkurbel-
wellen installiert. Weltweit schätzen die Kunden 
unsere langjährige Erfahrung und Kompetenz im 
Härtemaschinenbau, im Induktorenbau, im Ent-
wickeln von spezifischen und komplexen Härte-
prozessen und in energieeffizienten verfahren wie 
dem Anlassen aus der restwärme.  

maschinenfabrik alfing kessler 
geschäftsbereich hardening

Im Schnittbild oben erkennt man den Härteverlauf 
in den randzonen. Hier wurden die Kurbelwellen-
lagerzapfen gehärtet, um die Steifigkeit und 
Dauerfestigkeit der Kurbelwelle zu erhöhen. Zur 
Unterstützung der Kurbelwellenentwicklung kön-
nen versuche auf unserer Labormaschine gefahren 
werden und so schon frühzeitig Anpassungen der 
Konstruktion vorgenommen werden.

vereinfachte Formel zur Ermittlung der oberflächehärte nach vickers

HV≈ 0,1891 F
d2
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hardening
unternehmenskompetenz

Unsere Kunden bekommen hohe Sicherheit und Kompetenz in allen
Prozessen rund um die Härteaufgabe und Zuverlässigkeit über Jahre.  
nur bei uns profitieren sie vom praktischen Wissen über die Fertigung 
von Kurbelwellen und von unseren Technologien und Methoden über 
den gesamten Härteprozess: von der Analyse des Lastenhefts über die 
vor- und nachgelagerten Prozessschritte bis hin zum weltweiten Support.

Simultaneous  
engineering

produktion

Kundenspezifikation/
Lastenheft

Konzeption Härtemaschine

Konzeption Härteprozesse

Konzeption 
pre- und post-prozesse

Konstruktion

entwicklung/Labor

mechanische Fertigung

montage Härtemaschine 
und induktoren

Steuerungsbau

prozessentwicklung/ 
probehärten

inbetriebnahme/probelauf

Qualitätsprüfung/abnahme

auslieferung und  
außenmontage 

24-Stunden-teleservice

Konzeption part Handling
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 alles vor ort
leistungsspektrum
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s i m u lta n e o u s  e n g i n e e r i n g

Kundenspezifikation/Lastenheft
Diese Kundenvorgaben sind die
Datenbasis für die Auslegung  
der Härtemaschine und des  
Härteprozesses.

Konzeption Härteprozesse
Je nach Kurbelwellengeometrie,
Werkstoff, Taktzeit, Härtezone und 
sonstigen randbedingungen wird 
der Härteprozess ausgelegt. 
 
Konzeption Härtemaschine
Der modulare Maschinenaufbau auf 
Basis von grundtypen erlaubt es, 
dass unsere Härtemaschinen alle indi-
viduellen Kundengegebenheiten wie 
Taktzeiten, Stellfläche, Umrüstzeiten 
und Automatisierungsbedarf exakt 
einhalten können. 

Konzeption pre- und post- 
prozesse 
Entsprechend der vom Kunden ge-
wünschten Prozesse vor und nach 
dem eigentlichen Härten bieten 
wir ein breites Spektrum von Pre- 
und Post-Prozess-Modulen, die auf 
Kundenwunsch in die Härteanlage 
integriert oder stand alone an- 
geboten werden. 

Konzeption part Handling
Je nach Fertigungsumgebung und 
gewünschtem Automatisierungs-
grad beim Kunden werden von uns 
bewährte Be- und Entladesysteme 

definiert z. B. Portallader, roboter 
oder auch manuelles Handling mit 
entsprechenden orientierungsein-
richtungen.

Konstruktion 
Aus den vorgenannten Konzep- 
tionen und den kundenspezifischen  
Sonderanforderungen entstehen im 
3D-CAD-System das Anlagenlayout 
und daraus abgeleitet die Fertigungs- 
zeichnungen, die Elektrik- und Pneu-
matikpläne, die Stücklisten und 
Arbeitspläne.

entwicklung/Labor 
Innovative Entwicklungen und neue 
Prozesse können wir auf unserer 
Labormaschine testen und zusätzlich 
im versuchslabor Langzeitstudien zu 
den Härteergebnissen durchführen. 

mechanische Fertigung 
Für die mechanische Fertigung ver- 
fügt der geschäftsbereich Härte-
maschinen über einen eigenen 
hochmodernen CnC-Maschinen-
park. Aufgrund der hohen Ferti-
gungstiefe können nahezu alle 
Arbeitsschritte vor ort durchge-
führt werden.

montage Härtemaschine  
und induktoren
Die von der Konstruktion vorgese-
henen Baugruppen zur Härtema-
schine werden in der Endmontage 
zusammengebaut und funktions-
geprüft. Aufgrund des modularen  
Maschinendesigns können wir sehr 
kurze Montagezeiten bei hoher 
Prozesssicherheit realisieren.

Steuerungsbau
Hardware und Software für die nC-
PLC-Steuerung der Härtemaschine, 
der Pre- und Post-Prozesse und  
des Part-Handling werden – unter 

verwendung bewährter industrieller 
Kaufteile – vom Unternehmen kon-
zipiert, in Betrieb genommen und 
ausgetestet.

inbetriebnahme/probelauf 
In unserer Endmontage erfolgen  
die Inbetriebnahme und der Probe- 
lauf. Diese Prozesse werden von 
unseren erfahrenen Servicetech-
nikern durchgeführt.

prozessentwicklung/probe-
härten 
Auf der Kundenanlage werden von 
unseren Technikern vor der Aus-
lieferung der Maschine alle gefor-
derten Prozesse ausgetestet und 
Probehärtungen an Kundenwerk-
stücken durchgeführt.

Qualitätsprüfung/abnahme
Bei der Untersuchung der Härte-
zonen in unserem Labor können 
wir feststellen, ob die Kundenan-
forderungen hinsichtlich Härtezone, 
oberflächenhärte, Härteverlauf und 
gefüge erfüllt wurden.

auslieferung und außenmontage 
Die Montage, Inbetriebnahme und 
Endabnahme beim Kunden wird 
von erfahrenen Servicetechnikern 
für Mechanik und Steuerungstech-
nik durchgeführt. Sie kennen die 
Härteanlage am besten und erzie-
len dadurch kurze Wiederinbetrieb-
nahmezeiten.

24-Stunden-teleservice
Unsere Härtemaschinen laufen in 
der Produktion oft rund um die 
Uhr an sieben Tagen in der Woche. 
Deshalb erhalten unsere Kunden 
Service und Unterstützung – auf 
Wunsch 24 Stunden und sieben 
Tage in der Woche.

p r o d u k t i o n

10 

Durch Simultaneous Engineering werden  
Leistung, Kosten und Design einer Härteanlage  
vor Beginn der Fertigung optimiert.

Alle Teilprozesse von der Fertigung über die  
Montage bis zur Kundenabnahme finden vor Ort 
in der Maschinenfabrik ALFING Kessler statt.
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hardening
prozesse
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induktionshärten
Das Induktionshärten ist eine spezi-
elle Form der Warmbehandlung, bei 
der metallische Werkstücke durch 
partielles Erhitzen und anschließendes 
Abschrecken gehärtet werden. Das 
grundprinzip des Induktionshärtens 
folgt dem physikalischen gesetz der 
elektromagnetischen Induktion. Seit 
1952 bauen wir nach diesem Prinzip 
Härtemaschinen, die in der eigenen 
Kurbelwellenfertigung eingesetzt 
werden, aber auch weltweit mit über 
500 gelieferten Kundenmaschinen 
zum Einsatz kommen.

pre-processing
Der modulare Aufbau unserer  
Maschinen erlaubt es, vom Kunden 
gewünschte Arbeitsstationen vor dem 

In wenigen Sekunden wird die Härte-
stelle durch den Induktor erhitzt und 
abgeschreckt.

Wir sorgen dafür, dass die Prozessschritte
optimal ineinandergreifen. Vorwaschen  
und Kühlung der Medien durch modulare 
Systeme sind nur zwei der möglichen  
Optionen.

13

eigentlichen Härteprozess nahtlos 
einzubinden. Dazu gehören z.  B. das 
Waschen und Entgraten, die eindeuti-
ge Identifizierung und das Sicherstel-
len der richtigen Lage zur Erzielung 
fehlerfreier Ergebnisse. 

post-processing
nachdem die Kurbelwelle gehärtet  
wurde, durchläuft sie auf Kunden-
wunsch weitere Arbeitsschritte z. B. 
das Kennzeichnen mit Produktions-
daten und das Messen des rund-
laufs. Auch das unmittelbar an den 
Induktionshärteprozess anschließende 
Messen der tatsächlich erreichten 
Härte gehört zum Post-Processing. 
Das perfekte Zusammenspiel aller Teil-
schritte zeigt unsere Kompetenz und 
ermöglicht die hohe Effektivität des 
gesamtprozesses. Alle Pre- und Post-
Prozesse können in die Härteanlage 
integriert werden oder stand alone als 
eigene Stationen geliefert werden. 

part Handling
verschiedenste Fördersysteme für das 
Handling der Kurbelwellen vor und 
nach dem Härteprozess können indi-
viduell integriert werden. Portallader 
gehören ebenso dazu wie roboter-
gestützte Systeme. Durch unsere 
Erfahrung im Aufbau und im Betrieb 
eigener Kurbelwellenproduktions-
linien können wir für jede Fertigungs-
umgebung die ideale Konfiguration 
finden und realisieren. Das bedeutet: 
Induktionshärteanlagen mit Förder-
technik und Handhabungskomponen-
ten aus einer Hand.

12 
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hardening
induktionshärten

Sekundenschnell und energiegela-
den ist der Prozess des Aufheizens
und des nachfolgenden Abschre-
ckens. Ein sicherer Härteprozess 
entscheidet über die Biege-, Torsi-
ons- und verschleißfestigkeit der 
Kurbelwelle, die zu den höchst-
belasteten Teilen im Motor gehört.

Dies hatte den Pionier und Firmen-
gründer Karl Kessler bereits 1913 
dazu gebracht, seine Kurbelwellen
im Lagerzapfenbereich zu härten. 
Wurden noch in den 1930er-Jahren 

Das optimale Zusammenspiel 
zwischen Induktoren und 
Umrichtern sorgt für kürzest-
mögliche Aufheizzeiten. 

Das Anlassen aus der Restwärme, 
um Spannungen im Werkstück abzu-
bauen, zählt zu unserem besonderen 
Know-how. Es reduziert Energie- und 
Investitionskosten durch Einsparung 
des separaten Anlassofens.

Menge und Temperatur der Kühlflüssigkeiten 
entscheiden über die Qualität des Abschreck-
prozesses. Die Kühlmedien werden deshalb 
permanent überwacht. 

Unsere hochentwickelten Induktoren erlauben  
eine präzise Prozesssteuerung und sichern die  
hohe Qualität des Härteergebnisses. 

die Lagerstellen durch offene Flam-
men erhitzt, übernahm die Maschi-
nenfabrik ALFIng Kessler zu Beginn 
der 1950er-Jahre das Induktions-
härten für seine eigene Kurbelwel-
lenproduktion. Daraus entstanden 
1952 die ersten Härtemaschinen für
Kunden. Ein modularer Maschinen-
aufbau, die neueste Umrichtertech-
nologie, ein eigener Induktorenbau 
und intelligente verfahren wie das 
Anlassen aus restwärme haben  
unsere Härteanlagen an die Welt-
spitze geführt.
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hardening
pre-processing

vor dem eigentlichen Härteprozess 
sind vorarbeiten notwendig. Dank 
unserer modularen Komponenten 
können wir diese Prozesse in die 
Härteanlage integrieren oder der 
Anlage vorschalten. Insbesonde-
re die sorgfältige reinigung jeder 
Kurbelwelle ist für den erfolgrei-
chen Härteprozess entscheidend. 
Die Steuerung der Härtemaschine 
übernimmt auch die Steuerung der 
Waschmaschinen. Die maschinelle 

Hochdruck-Waschmaschinen sorgen 
dafür, dass die Kurbelwellen vor  
dem Härten frei von Produktions-
rückständen sind.

Das maschinelle Lesen des Data-
Matrix-Codes dient der sicheren 
Identifizierung der Werkstücke. 

Werkstückorientierung stellt die ra-
diale Ausrichtung der Kurbelwellen 
in der Härteanlage sicher. Zusätz-
liche Prozesssicherheit bringt die 
Identifizierung jeder Kurbelwelle 
durch Lesen der Kundencodierung, 
z. B. eines Data-Matrix- oder eines 
Barcodes. In enger Zusammenarbeit 
mit dem Auftraggeber konzipieren 
wir das perfekte Anlagendesign 
für die bestmögliche Effizienz des 
gesamtprozesses.

Verschiedene Waschtechniken wie  
Kalt- oder Warmwasser-, Ring- oder  
Schwenkdüsensysteme sorgen für  
effektive Waschprozesse.
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hardening 
post-processing

Eine integrierte Überwachung der 
Prozessgrößen wie Härteergebnis 
und rundlauf sichert die hohe 
Qualität. Besonders die rundlaufab-
weichung, die bei jedem Härtepro-
zess entsteht, muss so gering wie 
möglich sein, um den nachfolgen-
den Schleifaufwand zu minimieren. 

Das Prägesystem für die Kennzeichnung 
der Kurbelwelle kann in die Härteanlage 
integriert werden.

Auf jede Kurbelwelle können z. B. per  
Data-Matrix-Code Produktionsdaten  
codiert werden, die es erlauben, auch  
nachträglich den Härteprozess zu  
analysieren.    

Markier- und Codierungseinheiten 
gewährleisten, dass jeder gehärteten 
Kurbelwelle die Parameter ihres 
Härteprozesses zugeordnet sind. 
Selbstverständlich können diese 
Parameter in einer Datenbank ge- 
sichert und an Hostsysteme über-
tragen werden. 

Nach dem Härten wird der Rundlauf des Haupt-
lagerzapfens gemessen. Ziel ist es, durch Steuerung 
des Härteprozesses den Schleifaufwand so gering 
wie möglich zu halten. 
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hardening 
part handling
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Effiziente Produktionsabläufe ent- 
stehen nur, wenn die Härtean- 
lage integraler Bestandteil einer 
Kundenfertigungslinie ist. Deshalb 
bieten wir eine vielzahl von Förder-
systemen an, die individuell konfi-
guriert werden können. rund um 
den Kernprozess des Induktions-
härtens sorgen wir dafür, dass alle 
Schnittstellen koordiniert sind. Für 
die Be- und Entladung der Werk-
stücke können wir automatische 
Fördereinrichtungen zur verfügung 
stellen, aber auch Einrichtungen 

Zu- und Abführbänder ermöglichen  
einen gesicherten Materialfluss.

Moderne Shuttlesysteme für den 
internen Teiletransport sind hoch 
flexibel und minimieren den Um-
rüstaufwand. 

Integration der Härteanlage in  
eine vollautomatische Fertigungslinie 
durch Einsatz von Portalladern.

zum gesicherten manuellen Hand-
ling. Der Teiletransport erfolgt  
überwiegend über interne CnC 
gesteuerte Shuttlesysteme, die hohe 
Arbeitsgeschwindigkeit mit flexibler 
Auslegbarkeit kombinieren. Schutz- 
umhausungen mit automatischen 
Ladetüren sorgen dafür, dass der 
Arbeitsbereich geschützt ist und 
kein Spritzwasser nach außen drin-
gen kann. So entsteht ein gesamt-
prozess, in dem alle Komponenten 
zeitsparend und produktiv ineinan-
dergreifen.
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modulare härtemaschine
compact-s
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Härtemaschine „COMPACT-S“ bei der Erst- 
inbetriebnahme in unserer Endmontage.  

- Minimaler Platzbedarf (Footprint)
- Beladung über Portalsysteme oder manuelle Beladung
- Integriertes und hoch flexibles Shuttlesystem
- Kurze Umrüstzeiten bei maximaler Bedienerfreundlichkeit
- Arbeitsstation sehr gut einsehbar
- Maximal drei Kurbelwellen in der Maschine
- Individuelle Erweiterbarkeit z. B. durch
  Vorwaschen, Nachwaschen, Anlassen aus Restwärme
- Kurbelwellen bis 0,6 m Länge und 30 kg Gewicht
- Taktzeit ca. 60 s

Unser standardisiertes Maschinen-
design auf Basis von wenigen  
grundtypen deckt fast alle Kunden-
anforderungen ab. 

verbleibende Sonderaufgaben  
realisieren wir kundenspezifisch. 
Somit entsteht eine Härtemaschine, 
die sich perfekt in den Kurbelwellen-
Produktionsprozess des Kunden 
einfügt. 
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modulare härtemaschinen
fast-ft,  fast
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FAST
- Zwei-Stationen-Maschine in Parallelanordnung 
- Beladung beider Stationen über Portalsysteme
- Integriertes und hoch flexibles Shuttlesystem
- Kurze Umrüstzeiten bei maximaler Bedienerfreundlichkeit
- Arbeitsstation sehr gut einsehbar
- Maximal sechs Kurbelwellen in der Maschine
- Individuelle Erweiterbarkeit z. B. durch 
  Vorwaschen, Nachwaschen, Anlassen aus Restwärme
- Kurbelwellen bis 0,6 m Länge und 30 kg Gewicht
- Taktzeit ca. 45 s

FAST-FT
- Zwei-Stationen-Maschine in klassischer Durchtaktanordnung 
- Be- und Entladung über Portalsysteme
- Integriertes und hoch flexibles Shuttlesystem
- Kurze Umrüstzeiten bei maximaler Bedienerfreundlichkeit
- Arbeitsstation sehr gut einsehbar
- Maximal sieben Kurbelwellen in der Maschine
- Individuelle Erweiterbarkeit z. B. durch
  Vorwaschen, Nachwaschen, Anlassen aus Restwärme
- Kurbelwellen bis 0,6 m Länge und 30 kg Gewicht
- Taktzeit ca. 35 s

Härtemaschine „FAST“ für Vierzylinder- 
Kurbelwellen, bereit zur Vorabnahme  
durch den Kunden.  

Zwei-Stationen-Maschinen für Pleuellager- und 
Hauptlagerzapfen sind mit unserem standardisier-
ten Maschinendesign ebenfalls realisierbar. Je nach 
Linienlayout kann zwischen der klassischen Durch-
taktanordnung oder einer parallelen Anordnung der 
Härtestationen gewählt werden.
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modulare härtemaschine
flex
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- Ideales Verhältnis Maschinenbaugröße zu Kurbelwellenbaugröße
- Beladung über Portalsysteme oder manuelle Beladung
- Integriertes und hoch flexibles Schwerlast-Shuttlesystem
- Kurze Umrüstzeiten bei maximaler Bedienerfreundlichkeit
- Arbeitsstation sehr gut einsehbar
- Maximal drei Kurbelwellen in der Maschine
- Individuelle Erweiterbarkeit z. B. durch 
  Vorwaschen, Nachwaschen, Anlassen aus Restwärme,
  Rundlaufmessung, Markiereinheit
- Kurbelwellen bis 1,5 m Länge und 250 kg Gewicht
- Taktzeit ca. 60 s

Endmontage einer  
Härtemaschine „FLEx“.

Unser Maschinendesign bietet  
maximale Flexibilität für die Auf-
nahme von unterschiedlichen 
Kurbelwellentypen und -varianten 
entsprechend der Bedürfnisse im 
Lkw-Motorenbau.

Dabei können Taktzeit und Inves-
titionsbedarf optimal aufeinander 
abgestimmt werden. Die Möglich-
keit einer späteren Anpassung an 
veränderte Taktzeitanforderungen 
erhöht diese Flexibilität.
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HArDEnIng EQUIPMEnT

modulare härtemaschine
baz

WE KEEP IT rUnnIng  

Härtezentrum „BAZ KW 600“ integriert 
in einer Kundenfertigungslinie.

- Bearbeitungszentrum (BAZ) auf Basis von zwei Modulen: 
  Härten Pleuellagerzapfen (Modul 1), Härten Hauptlagerzapfen (Modul 2)
- Modernstes Härtemaschinendesign weltweit mit geringstem Platzbedarf 
- Kurze Umrüstzeiten bei maximaler Bedienerfreundlichkeit
- Be- und Entladung über Portalsysteme
- Direkter Zugriff des Maschinenbedieners auf die Härtestationen
- Vereinfachte Wartung und Instandhaltung auf einer Ebene
- Voll gekapselter Arbeitsraum
- Um 50 % reduzierte Anschlussleistung gegenüber klassischen Härtemaschinen
- Verbesserte Prozessstabilität mit reduzierter Längung und reduziertem Schlag insbesondere bei Radienhärtung
- Erweiterbar mit z. B. Vorwaschen, Nachwaschen, Anlassen aus Restwärme
- Kurbelwellen bis 0,6 m Länge und 30 kg Gewicht
- Taktzeit ca. 60 s

Ein neuer Maschinentyp mit voll 
gekapseltem Arbeitsraum im Design 
eines Bearbeitungszentrums. Es  
bietet maximalen Bedienkomfort 
mit direktem Zugriff des Maschinen- 

bedieners auf die Härtestationen. 
Für Wartung und Instandhaltung 
sind Funktionsbaugruppen eben-
erdig zugängig. 
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Härten ist ein energieintensiver  
Prozess. Die elektrischen Bauteile, 
die Induktoren, das Abschreck-
wasser und die Werkstücke müssen 
laufend gekühlt werden. Deshalb 
gilt unser besonderes Augenmerk 
dem Wirkungsgrad und der effizi-
enten Auslegung aller Komponen-
ten. Bei den Energiequellen für die 
Induktoren setzen wir auf neueste 
Technologien wie TIv2-D-Umrichter, 
die den Energieverbrauch senken 
und eine präzise Prozesssteuerung 
erlauben. Der Einsatz von hochent-

wickelten Parallelschwingkreisen 
zur Energieübertragung, kurze 
Kabellängen sowie frequenzge-
regelten Pumpen reduzieren den 
Energieverbrauch der Anlage. Unser 
verfahren des Anlassens aus rest-
wärme spart Energie, weil keine 
zusätzlichen Öfen erforderlich sind. 
Eine Dampfabsaugung mit rück- 
gewinnung des Kondensats und ge-
schlossene Abschreckwasser-Kreis-
läufe sind selbstverständlich. Damit 
zählen unsere Härteanlagen zu den 
energieeffizientesten weltweit.

effizienz
energie ,  medien

HArDEnIng EQUIPMEnT WE KEEP IT rUnnIng  

Für die Abschreckmedien zur Kühlung 
der Induktoren und der elektrischen 
Komponenten werden standardisierte 
Rückkühlanlagen eingesetzt. 

Durch neueste Umrichtertechnologie 
wird die eingesetzte elektrische Energie 
optimal zum Härten umgesetzt. 

Ein „Chiller“ für die autarke Kühl-
wasserversorgung kann in die 
Härteanlage integriert werden. 

Kühlsystem für Induktoren, Abschreck-
medien und Transformatorentechnik.

Energieeffiziente Dampfabsaugung
mit Rückgewinnung des Kondensats.
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Induktoren sind das Herz jeder Här-
teanlage. Ihre Entwicklung und ihr 
Bau sind unsere Kernkompetenz. Je 
nach Anlagendesign, Kurbelwellen-
geometrie, Werkstoff und Kun-
denbedarf werden die Induktoren 
spezifiziert. Sie können als Halb-
schalen- oder ringinduktoren, für 
verschiedene Sonderformen und
Freiformen, für sämtliche radien
und Durchmesser angefertigt wer-
den. Bereits vor dem Bau der Här-
temaschine können wir in unserem 

Labor die Leistungsfähigkeit der 
Induktoren erproben, die techni-
schen Parameter einstellen und den 
Prozess optimieren. Kurbelwellen-
prototypen können probegehärtet 
und beispielsweise in vorserien-
motoren auf Langlebigkeit getestet 
werden. Auf eigenentwickelten
Prüfständen lässt sich die Biege- und
Torsionsdauerwechselfestigkeit 
von gehärteten Kurbelwellen exakt 
ermitteln. So können Kurbelwellen 
für den Einsatz optimiert werden.

induktoren
entwicklung und l abor

HArDEnIng EQUIPMEnT WE KEEP IT rUnnIng  

Prüfstand zur Erprobung der Biege- 
und Torsionsdauerwechselfestigkeit 
eines Kurbelwellensegments.

Simulation der Temperaturverteilung 
beim Abschrecken zur Ermittlung des 
Abschreckverlaufs. Die Wärmebild-
kamera und die grafische Auswertung 
zeigen unseren Experten mögliche 
Verbesserungspotenziale.     

Optimierung der Härteprozesse von 
Prototypen auf unserer Labormaschine.

Fotorealistische Darstellung  
eines Split-Pin-Induktors mittels 
unseres CAD-Systems.
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Eine Härteanlage ist nur so gut wie
die Induktoren als zentrales Werk-
zeug. Deshalb erfolgt die Fertigung
unserer Induktoren ausschließlich
im eigenen Haus. Mit erstklassigen
Materialien und dem hohen hand-
werklichen Können unserer erfah-
renen Mitarbeiter entstehen die 
Induktoren, angefangen von den 
Komponenten für die Heizschleifen 
und der gehäuse bis zur Montage 
des fertigen Systems. Ein wichti-

ger Schritt ist die abschließende 
Feinjustage. Dabei kommt es auf 
hundertstel Millimeter an. Bevor 
die gleitschuhe eines Induktors 
die zu härtenden Lagerzapfen 
einer Kurbelwelle berühren, ist 
hohes Ingenieurswissen, perfekte 
Handwerkskunst und Präzision bei 
der Endmontage notwendig. Dies 
macht die überragende Qualität 
unserer Induktoren aus.

induktoren
fertigung 

HArDEnIng EQUIPMEnT WE KEEP IT rUnnIng  

Endmontage und Feinjustage  
eines Induktors.

Zusammenbau der filigranen  
Bauteile zum Heizleiter. 

Die Fertigung unserer Induk-
toren erfolgt ausschließlich im 
eigenen Haus. 

Bei der Einzelanfertigung der Induktoren 
entscheidet die handwerkliche Qualität 
von Anfang an. Dazu gehört auch das 
präzise Schweißen von Komponenten für 
die Heizleiter.

Induktorenset zum Härten von 
Pkw-Kurbelwellen.
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Unsere Härtemaschinen laufen in
der Produktion oft rund um die  
Uhr an sieben Tagen in der Woche.
Deshalb erhalten unsere Kunden
Serviceunterstützung, auf Wunsch 
täglich 24 Stunden. Unser weltwei-
tes netzwerk von vertriebs- und 
Servicepartnern stellt sicher, dass 
auf schnellstem Weg qualifizierte 
Unterstützung vor ort ist. Alle An- 
lagen bieten die Möglichkeit des 
Teleservice. So ist jede Maschine  

für einen onlinezugriff ausgestattet 
und unsere Entwickler und Kun-
dendienstmitarbeiter können von 
unserem Firmensitz aus einzelne 
Komponenten und Funktionen 
kontrollieren. So können wir dem 
Team vor ort gezielte Analysen und 
Hinweise geben oder nach Frei-
schaltung des Kunden Service- 
arbeiten auch online durchführen.

after-sales-service
weltweiter technologiesupport

HArDEnIng EQUIPMEnT WE KEEP IT rUnnIng  

In unserem Schulungszentrum 
werden Servicekräfte aus allen 
Ländern ausgebildet. 

Wir bieten den Kunden umfassende 
Serviceunterstützung. Unser After- 
Sales-Service ist auf Wunsch rund 
um die Uhr an jedem Tag der Woche 
erreichbar.

Über Teleservice können unsere 
Techniker weltweit in das komplexe 
Innenleben unserer Anlagen Einblick 
nehmen.

Unser Netzwerk von Vertriebs- und 
Servicepartnern stellt sicher, dass an 
jedem Einsatzort ein erstklassiger 
Technologiesupport verfügbar ist.

Ersatzteile sind weltweit schnell lieferbar. 
Unsere globale Serviceorganisation mit 
qualifizierten Technikern sorgt für eine 
höchstmögliche Anlagenverfügbarkeit.
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Versuche
Unsere Entwicklungsingenieure  
verfügen über langjähriges Know-
how, das auch bei den Motorenent-
wicklern der Industrie gefragt ist. 
In unseren Laboren und versuchs-
abteilungen werden zum Beispiel 
Schwingversuche, rissprüfungen
und Härteversuche auf eigenen 

Testständen durchgeführt. Star-
ke Synergien entstehen durch die 
enge Zusammenarbeit mit unse-
ren geschäftsbereichen LArgE 
(großkurbelwellen bis 8 m Länge) 
und AUToMoTIvE Crankshafts. 
Die Praxiserfahrungen mit dem 
Einsatz unserer Härtemaschinen 

in der eigenen Kurbelwellenfer-
tigung sichern unseren Kunden 
serienerprobte Produkte. So erfül-
len Induktionshärtemaschinen der 
Maschinenfabrik ALFIng Kessler die 
höchsten Qualitätsanforderungen. 

zertifikate
Unsere Qualitätssicherungssysteme
sind durch international anerkannte
Zertifizierungsgesellschaften ge-
prüft. Damit ist dokumentiert, dass 
wir alle aktuellen normen und 
Standards hinsichtlich Qualität, Um-
welt, Arbeitssicherheit, Energie,
Zoll- und Exportkontrolle erfüllen.

prüfung der probehärtung
Die Ergebnisse des Probehärtens 
werden in unserem Labor durch 
zerstörungsfreie und zerstörende 
Werkstoffprüfungen analysiert 
und testiert. Härtetiefe und Här-
teverlauf müssen den vorgaben 
entsprechen, bevor wir den Kun-
den zur vorabnahme einladen. 

Qualitätsmanagement 
zertifik ate und versuche

Maschinenfabrik ALFIng Kessler WE KEEP IT rUnnIng  

Ein Torsionsdauerwechselfestigkeits-
versuch hat zu einem Riss im Pleuel-
lagerzapfen geführt. Die Ursachen-
analyse kann beginnen.

Ein vom Unternehmen entwickelter Torsions-
prüfstand ermittelt über programmierbare 
automatisierte Prüfabläufe die Torsionsdauer- 
festigkeit einer Pkw-Kurbelwelle.

Auf einer eigens installierten Labor-
härtemaschine können ausführliche 
Versuchsreihen mit verschiedenen 
Induktoren und Abschreckmedien 
durchgeführt werden.

Die dunklen Randbereiche zeigen den 
jeweiligen Härteverlauf. Unsere Gesamt-
kompetenz in Engineering, Produktion 
und Werkstoff-Know-how führt zum 
geforderten Härteergebnis.

energie
ISo 50001:2011

umwelt
ISo 14001:2004

Qualitätsmanagement
ISo 9001:2008

Bei Verstoß gegen die im Zertifizierungsvertrag genannten Bedingungen verliert das Zertifikat umgehend seine Gültigkeit.  
DNV Zertifizierung und Umweltgutachter GmbH, Schnieringshof 14, 45329 Essen, Tel: +49 201 7296 300 Fax: +49 201 7296 333 - www.dnv.de/zertifizierung  

DET NORSKE VERITAS

MANAGEMENTSYSTEM ZERTIFIKAT
Zertifikat-Nr.: 89127-2010-AE-GER-TGA 

Hiermit wird bescheinigt, dass das Unternehmen 

Maschinenfabrik Alfing Kessler GmbH 
Auguste-Kessler-Str. 20 

73433 Aalen 

ein Managementsystem in Übereinstimmung mit dem Standard 

ISO 14001:2004 

eingeführt hat. 

Dieses Zertifikat ist gültig für die folgenden Produkt- oder Dienstleistungsbereiche: 

Herstellung und Vertrieb von Schmiedeteilen und Kurbelwellen im 
geschmiedeten und/oder fertig bearbeiteten Zustand sowie Entwicklung, 
Konstruktion, Montage, Vertrieb und Kundendienst von Maschinen und 

Fertigungsanlagen zum induktiven Erwärmen und Härten von Teilen 

Datum der Erstzertifizierung:

17.05.2005
Ort und Datum:

Essen, 01.05.2011
Das Zertifikat ist gültig bis:

30.04.2014 
Akkreditiertes Zertifizierungsunternehmen:

DNV ZERTIFIZIERUNG UND UMWELTGUTACHTER GMBH 

Das Audit wurde durchgeführt 
 unter der Leitung von

Britta Nockenberg Arandia Nikolaus Kim 
Leitender Auditor

TGA-ZM-04-92-60

Geschäftsführer

  

 
  

ZERTIFIKAT 

  
Die Zertifizierungsstelle 

der TÜV SÜD Management Service GmbH 
bescheinigt, dass das Unternehmen 

  

 

Maschinenfabrik Alfing Kessler GmbH 
Produktbereich Härtemaschinen 

Auguste-Kessler-Str. 20 
D-73433 Aalen 

  
für den Geltungsbereich 

Entwicklung, Konstruktion, Montage, Vertrieb 
und Kundendienst von Maschinen und Fertigungsanlagen 

zum induktiven Erwärmen und Härten von Teilen 

ein Qualitätsmanagementsystem 
eingeführt hat und anwendet. 

Durch ein Audit, Bericht-Nr. 70019210 
wurde der Nachweis erbracht, dass die Forderungen der 

ISO 9001:2008 
erfüllt sind. Dieses Zertifikat ist gültig bis 2014-11-10 

Zertifikat-Registrier-Nr. 12 100 20812 TMS 

  

 

 
München, 2011-11-28 

 

  

 QMS-TGA-ZM-07-92 

 

arbeitssicherheit
BS oHSAS 18001:2007

Sichere Warenkette
AEo-Zertifikat

Qualitätsmanagement
vDA 6.4:2005

  

    

  

ZERTIFIKATSERGÄNZUNG 

  Die TÜV SÜD Management Service GmbH 
zugelassen beim 

VERBAND DER AUTOMOBILINDUSTRIE e.V. (VDA) / Z. Nr. 08-QMC-6.4-020 

bescheinigt hiermit, dass das Unternehmen 

  

 

Maschinenfabrik Alfing Kessler GmbH 
Produktbereich Härtemaschinen 

Standort: 

Auguste-Kessler-Str. 20 
D-73433 Aalen 

  
für den Geltungsbereich: 

Montage von Maschinen und Fertigungsanlagen 
zum induktiven Erwärmen und Härten von Teilen mit 

Entwicklung, Konstruktion, Vertrieb und Kundendienst 

ein Qualitätsmanagementsystem nach VDA 6.4:2005 
(mit Produktentwicklung) 

anwendet. 

Diese Zertifikatsergänzung ist nur gültig in Verbindung mit dem ISO 9001-Zertifikat, 
Registrier-Nr.: 12 100 20812 TMS. Sie bestätigt, dass das QM-System 

durch Erfüllung der in VDA 6.4:2005, gegenüber ISO 9001:2008 
erweiterten Forderungen zusätzlich qualifiziert ist. Der Nachweis wurde im Rahmen 

des Zertifizierungsaudits, Bericht Nr. 70019210, erbracht. 

Diese Zertifikatsergänzung ist gültig bis 2014-11-10 

TMS-Registrier-Nr.: 12 110 20812 TMS 

VDA-Nummer (Datenbank): 0001887 

Ausstellungsdatum: 2011-11-28 

  

 

 
München, 2011-11-28 

 

  

  

 

Im eigenen Labor wird unter dem 
Mikroskop das metallurgische Gefüge 
analysiert. 

Die Härte HV wird durch Messung 
der Eindringtiefe einer Diamant-
pyramide nachgewiesen.
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p r ä z i s i o n  d u r c h  p e r f e k t i o n
m a s c h i n e n f a b r i k  a l f i n g  k e s s l e r

KOORDINATION
Heinz Breyer
Maschinenfabrik ALFIng Kessler gmbH

REPRO
Prade Media
Schwäbisch gmünd

DRUCK
Druckerei opferkuch gmbH
Aalen

GESTALTUNG
Büro Schwab
visuelle Kommunikation gmbH
Aalen

FOTOGRAFIE
Friedrun reinhold
Aalen

TExTE
Uwe Janßen
Stuttgart

Maschinenfabrik ALFIng Kessler40

Solange eine translatorische in eine  
rotationssymmetrische Bewegung umgesetzt wird, 
ist eine Kurbelwelle erforderlich.


