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Abstract (en)
[origin: WO9207100A1] The dimensional effect on quenching with pin or swage hardening tools is favoured and automatable both towards a
closer tolerance on the final dimensions and towards a more flexible adaptability to larger variations in the raw dimensions in that there are at least
two successive hardening stages (T1, T2) in shrinkage, the first of which takes place over a larger diametric range (6) and causes purely plastic
deformation, while the second (T2) has to assume only partial plastic deformation. The tools involved are both fixed pins (5) with two diameter
ranges (6, 7) and auxiliary force operable spreading pins (16) or corresponding matrices adjustable to smaller cylindrical dimensions during
hardening. The risk of tool damage or structural breaks resulting from excessive shrinkage drops and the proportion of rejects within narrow final
dimensional tolerances is reduced with a shorter and more economical plant running-in time with new workpieces.

Abstract (fr)
Afin d'améliorer et d'automatiser les possibilités d'influer sur les cotes pendant la trempe au moyen d'outils de trempe à mandrins ou à étampes, de
manière à respecter des tolérances plus étroites des cotes finales et une plus grande souplesse d'adaptation à des variations plus importantes de la
tolérance des dimensions brutes, au moins deux étapes de trempe (T1, T2) sont successivement prévues pendant le retrait. La première s'applique
à des diamètres plus importants (6) et entraîne uniquement une déformation plastique, alors que la deuxième étape de trempe (T2) n'entraîne que
partiellement une déformation plastique. On utilise comme outils (5, 16) aussi bien des mandrins fixes (5) pourvus de deux diamètres (6, 7) que des
mandrins extensibles (16) assistés ou des matrices correspondantes dont les cotes cylindriques peuvent être réduites pendant la trempe. On réduit
ainsi les risques d'endommagement des outils ou de ruptures structurales dus à un retrait excessif, ainsi que le taux de rebus avec des tolérances
plus étroites des cotes finales et une durée de rodage de l'installation plus courte et plus économique avec de nouvelles pièces.
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