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@ Bei einem Verfahren zum Abschrecken von Werksticken wéhrend einer vori)estimmten kurzen Zeitspanne (t} (iber die

Disen (24) mit hoher Strémungsgeschwindigkeit austreib-
bar ist.

aus Stahl in einem Filssigkeitsbad, insbesondere Olbad,
dessen Filssigkeit zur Verbesserung der Kihlwirkung stark
bewegt wird, wird zumindest in der Phase der Ausbildung
eines Dampffilmes auf dem Werkstick {Dampffilmphase)
eine so starke Relativbewegung zu den Werkstiicken in dem
Fiassigkeitsbad erzeugt, dalR die Warmeabfuhr von den
Werkstiicken mit einer Warmestromdichte an der Werkstiick-
oberfliche (Abschreckleistung) von im Mittel wenigstens
0,75 MW:m? erfolgt, wobei diese hohe Abschreckieistung
wihrend einer vorbestimmten kurzen Zeitspanne aufrechter-
halten wird, bis die Oberfliche der Werkstiickteile mit dem
gréfBten Querschnitt die Temperatur der stabilen Blasenver-
dampfung erreicht, worauf die Badbewegung sodann auf
einen niedrigeren Wert verlangsamt wird.

Zur DurchfGhrung dieses Verfahrens wird eine Vorrich-

tung mit einem ein Fliissigkeits-, insbesondere Olbad enthal- ;

tenden Badbehditer verwendet, dem Einrichtungen zum
Einbringen der abzuschreckenden, aus Stahi bestehenden
Werkstiicke und eine Vorrichtung zur Erzeugung einer Bad-
bewegung zugeordnet sind. In dem Badbehilter (1) sind auf
die Werkstiicke 2u gerichtete, in dem Bad untergetauchte
Disen (24) angeordnet, die ventilgesteuert mit einem mit
Flassigkeit aus dem Bad (2) befilibaren, eigenen druckfesten
Vorratsbehditer (18} verbunden sind, der in gefalitem
Zustand unter Gasdruck steht, und aus dem die Flussigkeit
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Verfahren und Vorrichtung zum Abschrecken von W%erk-

stiicken aus Stahl in einem Fliissigkeitsbad, insbeson-
dere Ulbad

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Abschrecken
von Werkstiicken aus Stahl in einem Flissigkeitsbad,
insbesondere Olbad, dessen Fliissigkeit zur Verbesse-
rung der Kiihlwirkung stark bewegt wird. AuBerdem be-
zieht sich die Erfindung auf eine Vorrichtung zur
Durchfihrung dieses Verfahrens, mit einem ein Fliissig-
keits-, insbesondere Olbad enthaltenden Abschreckbe-
hdlter, dem Einrichtungen zum Einbringen der abzu-
schreckenden, aus Stahl bestehenden Werkstiicke und

eine Vorrichtung zur Erzeugung einer Badbewegung zuge-
ordnet sind.

Zum Abschrecken von metallischen Werkstiicken und ins-
besondere zum H#rten von Stahlteilen ist es bekannt,
Abschreckfliissigkeitsbdder zu verwenden, durch die

eine schroffe Abkithlung der eingetauchten, auf eine
vorbe st immte hohe Temperatur gebrachten Werkstiicke er-
folgt. Als Badfliissigkeit werden vorzugsweise Wasser
und Mineraldle verwendet. Die Wdarmeabfuhr von der
Oberfldche der Werkstiicke erfolgt wdhrend der Abkiihlung
nicht gleichmdBig, weil der Wdarmetransport durch Ver-
dampfungsvorgdnge auf der Oberfliche der Werkstilicke be-
einfluft wird. Es ist bekannt, daB sich in der ersten
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Abschreckphase, der sogenannten Dampffilmphase, auf der
Oberflidche der Werkstiicke ein Film verdampfter Ab-
schreckfliissigkeit bildet, der die Wirmeabfuhr behindert.

Um den Wirmelibergang von den Werkstlicken auf die Bad-
flissigkeit widhrend dieser Dampffilmphase zu verbes-
sern, wird in der Praxis die Badflilissigkeit relativ

zu den Werkstiicken bewegt. Dabei ist es iiblich, in .

dem Abschreckungsfliissigkeitsbad eine Strdmungsge-
schwindigkeit in der Gr&dB8enordnung von bis zu 1 m/sec
aufrechtzuerhalten. Versuche im LabormaBstab, wie sie
beispielsweise in "Metals Handbook, 8th Edition, Vol. 2
der American Society for Metals", Seite 27,erwdhnt sind,
haben gezeigt, daf durch ErhShung der Strdmungsge-
schwindigkeit die Abschreckwirkung in der Dampffilm-
phase wesentlich erhdht werden kann. Bei einer Strdmungs-
geschwindigkeit von etwa 2m/s 1i8t sich mit 01 die
Abschreckwirkung von Wasser erreichen. Derart hohe Strd-
mungsgeschwindigkeiten werden in der Praxis deshalb
nicht angewendet, weil der Leistungsbedarf fiir die Um-
wdlzpumpen mit der dritten Potenz der Strdmungsge-
schwindigkeit steigt, was bedeutet, daB z.B. eine Ver-
doppelung der Stromungsgeschwindigkeit eine Steigerung
des Leistungsbedarfes der Umwdlzpumpen auf das Achtfache
erforderlich machen wilirde. AuBerdem gibt keine klare
Anweisung fiir die daraus notwendig werdende Abstufung
der Stromungsgeschwindigkeit, um Verzug und Risbildung
bei den Werkstlicken zu vermeiden, die insbesondere durch
zu schnelle Abkiihlung im unteren Temperaturbereich her-
vorgerufen werden kdnnen. Es wird deshalb bis heute

bei verzugsempfindlichen Werkstiicken durchweg mit
mifiger Badbewegung nach Erfahrungsgrunds&tzen gearbei-
tet, die sich bei den einzelnen Herstellungsbetrieben

im Laufe der Jahre als zweckmdBfig herausgestellt haben.
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Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, einen Weg zu wei-
sen, der es gestattef, den Abschreckvorgang in vorher-
sagbarer Weise zu optimieren, und zwar ohne daB8 damit
ein ibermdBig hoher Energieeinsatz verbunden oder eine
5 Beeintrdchtigung der Qualitdt der behandelten Werk-
stiicke durch Verzug oder RiBbildung zu befiirchten wire.

Zur Lésung dieser Aufgabe wird erfindungsgemis derart
vorgegangen, daB zumindest in der Phase der Ausbildung
10 eines Dampffilmes auf dem Werkstiick (Dampffilmphase)
durch Erzeugung einer entsprechend starken Relativbe-
wegung zu den Werkstiicken in dem Flissigkeitsbad die
Wiarmeabfuhr von den Werkstiicken mit einer Widrmestrom-
dichte an der Werkstiickoberfldche (Abschreckleistung)
15 von im Mittel wenigstens 0,75 MW/m2 erfolgt und das
diese hohe Abschreckleistung wdhrend einer vorbestimm-
ten kurzen Zeitspanne aufrechterhalten wird, bis die
Oberfldche der Werkstilicksteile mit dem grd8ten Quer-
schnitt zumindest angendhert die Temperatur der stabi-
20 len Blasenverdampfung der Badfliissigkeit erreicht und

daB8 die Badbewegung sodann auf einen niedrigeren Wert
verlangsamt wird.

Die Erfindung hat erkannt, daB sich eine wesentliche
25 Verbesserung des Abschreckprozesses dadurch erzielen

la8t, daB eine extreme Abstufung der Badbewegung zu

einem genau vorbestimmten Zeitpunkt erfolgt. Damit

.wurden die Vorteile der Wasserhdrtung (hohe Abschreck-

leistung) mit jenen der Olh&rtung (milde Abkiihlung im
30 unteren Temperaturbereich) miteinander kombiniert.

Als zweckmdBig hat es sich erwiesen, wenn die Zeitspanne

t wdhrend der die starke Badbewegung erfolgt, nach der
Formel

35 t=55.A9 v/a
3
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-4
bis zu einem Maximalwert von t . = 10 (A ~9 )Z/Q2
bemessen wird, wobei thax unabhidngig von V/A fiir alle

GrdBenwerte von V/A gilt.

(t in Sekunden,
Q in MW/mz,
zggg in K: Differenz zwischen der Hidrte-
temperatur und der Temperatur
der Werkstiicke, bei der die
stabile Blasenverdampfung ein-
setzt,
V in m3: Volumen der Werkstilicke
A in m2= Oberfldache der Werkstiicke)
Nach dieser Zeit t hat, wie festgestellt wurde, die
Werkstiickoberfliche die Temperatur der stabilen Blasen-
verdampfung erreicht, in der auch bei mdBiger Badbewe-
gung ein ausreichend hoher Wirmeilibergang gewdhrleistet
ist. Dadurch, daB die extrem starke Eadbewegung ledig~
lich wdhrend einer verhdltnismdBig kurzen Zeitspanne
aufrechterhalten wird, ist auch der Energieeinsatz zur
Erzeugung dieser Badbewegung begrenzt, mit d€m Ergeb-
nis, daB sich das Verfahren durch hohe Wirtschaftlich-
keit auszeichnet.

Fiir kleinere Werte von V/A gilt die Formel fir t; nach
Erreichen von t ist die Zeit (t

nax ) unabhdngig von
V/A.

max

Nach Ablauf der Zeitspanne der starken Badbewegung kann
das Fliissigkeitsbad zur Erzeugung der verlangsamten Bad-
bewegung mit einer Strémungsgeschwindigkeit von maximal
ca. 0,5 m/s umgewdlzt werden, wobei diese Umwdlzung mit
miBiger Stromungsgeschwindigkeit die Aufgabe hat, die
jeweils erwdrmte Fliissigkeit aus dem Werkstiickbereich
wegzufiihren.
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Eine besonders wirtschaftliche Durchfilhrung des Ver-
fahrens ist in der Weise mdglich, da8 die starke Bad-
bewegung durch in das Fliissigkeitsbad eingeleitete
Diisenstrahlen hervorgerufen wird, die mit ‘aus dem Bad
entnommener und auf einen entsprechenden hohen Druck
gebrachter Fliissigkeit erzeugt werden. Dazu kann eine
aus dem Bad entnommene Fliissigkeitsmenge voriibergehend
auBerhalb des Bades gespeichert und unter Druck gesetzt
werden, worauf diese Fliissigkeitsmenge sodann schlag-
artig freigegeben und wdhrend der kurzen Zeitspanne in
Gestalt der Diisenstrahlen in das Bad eingefiihrt wird.
Die Abschreckwirkung kann noch ﬁadurch erhoht werden,
daB die Richtung der Diisenstrahlen widhrend der kurzen
Zeitspanne wenigstens einmal umgekehrt wird. Auch koén-
nen die Diisenstrahlen von wenigstens zwei Seiten aus
auf die Werkstiicke gerichtet werden. Die erwdhnte Um-
wdlzung des Fliissigkeitsbades mit miBiger Strdmungs-
geschwindigkeit karn zweckmdBigerweise auch wdhrend

der Dauer der Diisenstrahlen zusitzlich aufrechterhalten
bleiben. ‘

Zur Durchfithrung des Verfahrens kann mit Vorteil die

eingangs genannte Vorrichtung Verwendung finden, die
gemdB weiterer Erfindung dadurch gekennzeichnet ist,
-daB in dem Badbeh#lter auf die Werkstiicke zu gerichtete

Disen angeordnet sind, die ventilgesteuert mit einem
mit Flissigkeit aus dem Bad befiillbaren, eigenen druck-
festen Vorratsbehilter verbunden sind, der in gefiilltem
Zustand unter Gasdruck steht und aus dem die Fliissig-
keit wihrend einer vorbestimmten kurzen Zeitspanne iber

die Diisen mit hoher Strdmungsgeschwindigkeit austreib-
bar ist,

Die Diisen kodnnen iiber Umsteuerventile mit dem Vorratsbe-
hdlter verbunden sein, die es gestatten, die Richtung der
von den Diisen erzeugten Dilisenstrahlen umzukehren.
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In einer bevorzugten Ausfiihrungsform kann der an ein
Entliiftungsventil angeéchlossene Vorratsbehédlter iiber
ein Fillventil mit einer Druckgasquelle verbunden sein,
wobei das Entliiftungs- sowie das Fiillventil durch ein
Programmschaltwerk programmgemidf angesteuert sind. Da-
mit 188t sich ein vollautomatischer, vorprogrammierter
Ablauf des Abschreckvorganges erzielen.

Der Badbeh&dlter kann im iibrigen zusdtzlich zu den Diisen
noch eine Umwdlzeinrichtung enthalten, die es gestat-
tet, anschlieBfend an die Periode der starken Badbewe-

‘gung die miBige' Badbewegung zu erzielen.

r

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung dargestellt. Die Figur zeigt eine Abschreck-
vorrichtung gem&B der Erfindung im axialen Schnitt in
einer Seitenansicht und in schematischer Darstellung.

In dem bei 1 veranschaulichten Badbehdlter befindet
sich ein aus Mineraldl bestehendes Abschreckbad 2; das
durch eine durch einen Elektromotor 3 angetriebene Um-
wdlzpumpe 4 in mdBiger Bewegung gehalten wird. Das Pum-
penrad 5 der Umwdlzpumpe 4, das iiber eine Welle 6 mit
dem Elektromotor 3 verbunden ist, lduft in einem in dem
Badbehdlter 1 angeordneten, einen Leitapparat 7 ent-
haltenden Rohrstutzen 8 um, der durch eine Lochplatte 9
abgeschlossen ist. Auf die Lochplatte 9 sind Chargen-
gestelle 10 aufgesetzt, die die zu hdrtenden, aus Stahl
bestehenden Werkstiicke 11, beispielsweise Kugellager-
ringe, tragen.

In dem Abschreckbehilter 1 ist seitlich durch eine Uber-
laufwand 12 eine Kammer 13 abgeteilt, die iiber eine
Pumpe 14 und eine ein Fiillventil 16 enthaltende Fiill-
leitung 17 an einen druckfesten Vorratsbehdlter 18 an-
geschlossen ist, der auBerhalb des Badbehdlters 1 sich
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befindet. Der Druckbehdlter 18 ist oben iilber ein Ventil
19 mit einer bei 20 angedeuteten Druckgasquelle verbun-
den und steht mit einem Entliiftungsventil 21 in Verbin-

dung. Als Druckgas kommt beispielsweise Druckluft oder
Stickstoff in Frage.

Beidseitig der Chargengestelle 10 sind in dem Badbehdlt-
ter 1, in dem Flissigkeitsbad 2 untergetaucht, zwei

- Diisenfelder 22, 23 angeordnet, die als Zusatzgerite

einfach in den mit der beschriebenen Umw&lzvorrichtung
versehenen Badbehdlter 1 eingesetzt sind. Jedes der
Diisengestelle 22, 23 weist eine Anzahl Diisen 24 auf,
die iiber eine nicht weiter dargestellte Sammelleitung
mit einer Zuleitung 25 bzw. 26 verbunden sind. Die Zu-
leitungen 25, 26 enthalten jeweils ein Absperrventil

27 bzw. 28 und sind iiber eine Leitung 29 mit der Fiill-
leitung 17 verbunden.

Die Ventile 16, 19, 21,27 und 28 sind als Elektroventile
ausgebildet, die von einem Programmgeber 30 entsprechend

einem vorgegebenen zeitlichen Programmablauf angesteuert
sind. ’

Die Umwdlzpumpe 4 ist derart ausgelegt, daB sie in dem
Fliissigkeitsbad 2 eine StrSmungsgeschwindigkeit von ;
maximal 0,5 m/s relativ zu den Werkstiicken 11 aufrecht-

erhdlt. Der eigentliche Abschreckvorgang liuft wie folgt
ab:

Vor dem Einbringen der Chargengestelle 10 in das Fliis-
sigkeitsbad 2 wird - jeweils selbsttdtig von dem Pro-
grammgeber 30 gesteuert - bei geschlossenen Ventilen

27, 28,19 von der Pumpe 14 Flilssigkeit aus der Kammer

13 in den Vorratsbehdlter 18 eingepumpt. Das Entliiftungs-
ventil 21 ist gedffnet, so daB nur eine verhdltnismisgig
geringe Pumpenleistung erforderlich ist. Nachdem die
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Befilllung des Vorratsbehdlters 18 mit der jewells
erforderlichen Fliissigkeitsmenge beendet ist, schlieBen

die Ventile 16, 21, wdhrend die Pumpe 14 abgeschaltet
wird.

Nunmehr werden die in einem Glilhofen auf die entspre-
chende Temperatur gebrachten Werkstlicke 11 auf ihren
Chargengestellen 10 bei laufender Umwdlzpumpe 4 in der
in der Figur dargestellten Weise in das Fliissigkeits-
bad eingebracht und untergetaucht auf die Lochplatte 9
aufgesetzt, wdhrend das Ventil 19 schon gedffnet ist,
so daB die in dem Vorratsbehdlter 18 enthaltene Fliis-
sigkeitsmenge von der Druckgasquelle 20 aus unter
Druck gesetzt ist. Beim Absenken der Charge werden die
beiden Ventile 27, 28 getffnet, so daB8 die in dem Vor-
ratsbehdlter 18 enthaltene Fliissigkeitsmenge von dem
auf ihr lastenden Druckgaspolster geférdert, schlag-
artig durch die Diisen 24 mit hoher Geschwindigkeit
ausstrdomt und dabei auf die Werkstilicke 11 zu gerichtete
Diisenstrahlen in dem Flissigkeitsbad bildet. Diese
Diisenstrahlen verursachen in dem Flissigkeitsbad 2

eine Sekunddrstrdmung, die bei entsprechender Auslegung
mehr als das Zehnfache der Strahlmenge betragen kann.

Beil einem Querschnitt der Diisengestelle 22, 23 von

0,5 x 0,5 = 0,25m2 und einer Strémungsgeschwindigkeit
in dem Fliissigkeitsbad von 2 m/s miissen insgesamt

0,5 m3/s Abschreckfliissigkeit durch die Diisengestelle
strdmen, wofir 0,05 m3/s Abschreckfliissigkeit mit einer
Strémungsgeschwindigkeit von etwa 30 m/s aus den Diisen
24 eines Diisengestelles 22 bzw, 23 austreten miissen.
Der Austrieb der Fliissigkeit aus den Diisen 24 geschieht
durch die in dem Druckpolster in dem Vorratsbehdlter 18
gespeicherte Energie und damit mit einem verhdltnis-~
mdBig geringen Energieaufwand. Bei den angegebenen
Zahlenwerten geniigt ein Vorratsbehdlter 18 mit einem



10

15

20

25

30

35

0049339
-9 <

Fassungsvermdgen von O,5 m3. Sollte - um einen Ver-
gleich zu geben - der gleiche Fliissigkeitsstrom mittels
einer Pumpe durch die Diisen 24 gepresst werden, so wire

dazu ein Pumpenantriebsmotor mit einem AnschluSwert von
ca. 50 kW erforderlich!

Bel einer Strémungsgeschwindigkeit in dem Flissigkeits-
bad von 2 m/s liegt die Wdrmestromdichte an'der Werk-
stickoberfliche, d.h. die Abschreckleistung Q, bei

ca. 1,5 MW/m?. Bei Teilen mit V/A = 0,02 m (Wellen

mit 80 mm Durchmesser, V = Volumen in m3, A = Oberfla-
che in m?) uwndA~] = 400 K ist =223 X 400 X 0,02 _59

t 1,5
2
Andererseits ist t_ .. _ 10~4 2995 = 7 s. Da somit
1,5

t > thax iste lediglich t;_ flir die Dauer der star-
ken Badbewegung giiltig; dh. nach 7 s wird die beschrie-
bene Diisenkiihlung schlagartig abgeschaltet, was durch
entsprechendes Absperren der Ventile 27, 28 geschieht.

AnschlieBend werden die Werkstiicke 11 unter der von der
Umwdlzpumpe 4 mit einer Strdmungsgeschwindigkeit von
weniger als 0,5 m/s bewirkten migigen Badbewegung voll-

stédndig ausgekihlt, bis sie aus dem Fliissigkeitsbad 2
entnommen werden konnen.

Die durch die Diisen 24 in das Fliissigkeitsbad 2 einge-
fiihrte Fliissigkeitsmenge lduft iiber die Uberlaufwand 12
in die Kammer 13, von wo aus sie mittels der Pumpe 14
wiederum in den Vorratsbehdlter 18 zurlickgepumpt wird,
So daB die Anlage filr ein neues Arbeitsspiel bereit-
steht, das in der bereits beschriebenen Weise ablduft.

Die Disen 24 der beiden Diisengestelle 22, 23 kdnnen wdh-
rend der in der Dampffilmphase erfolgenden, mittels der
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Diisenstrahlen hervorgerufen, genau bemessenen Zeitspanne
der starken Badbewegung gemeinsam mit Fliissigkeit beauf-
schlagt werden. Um die hohe Abschreckleistung symme-
trisch aufzubringen, kann der Diisenstrom aber auch in
kurzer Taktfolge von z.B. 1 s mittels der Ventile 27,28
abwechselnd von der einen auf die andere Seite der
Chargengestelle 10 umgeschaltet werden.

Die Diisengestelle 22, 23 mit dem Vorratsbehdlter 18
und den zugeordneten Leitungen sowie Ventilen bilden
eine verhdltnismidBfig einfache Zusatzeinrichtung, die
in vorhandene, eine Umw&dlzpumpe 4 enthaltene Abschreck-
badbehdlter 1 eingesetzt werden kann. Dem Vorratsbe-
hdlter 18 ist eine Sicherheitsarmatur in der Leitung
17 (nicht weiter dargestellt) zugeordnet, die ein Ein-
dringen von Gas in das Diisensystem 24 verhiitet. Das
beschriebene Verfahren, das in der Dampffilmphase mit
der erliuterten, extrem starken dafiir aber zeitlich
scharf begrenzten Badbewegung arbeitet, findet in der
Regel bei Olbddern Verwendung. In Sonderfdllen kommt
es aber auch filir Wasserbdder in Frage, und zwar dann,
wenn ohne besondere Zusdtze die Dampffilmbildung auf
der Oberfliche der Werkstiicke vermieden werden soll.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Abschretken von Werkstiicken aus Stahl

in einem Fliissigkeitsbad, insbesondere 0lbad, des-
sen Fliussigkeit zur Verbesserung der Kihlwirkung
stark bewegt wird, dadurch gekennzeichnet, daB8 zu-
mindest in der Phase der Ausbildung eines Dampffil-
mes auf dem Werkstilick (Dampffilmphase) durch Er-
zeugung einer ensprechend starken Relativbewegung

zu den Werkstlicken in dém Flissigkeitsbad die Wdrme-
abfuhr von den Werkstilicken mit einer Wiarmestromdich-
te an der Werkstiickoberfl&che (Abschreckleistung)
von im Mittel wenigstens 0,75 MW/m2 erfolgt und

daB diese hohe Abschreckleistung wihrend einer vor-
bestimmten kurzen Zeitspanne aufrechterhalten wird,
bis die Oberfliche der Werkstiicksteile mit dem grds-
ten Querschnitt die Temperatur der stabilen Blasen-
verdampfung erreich; und daB8 die Badbewegung sodann
auf einen niedrigeren Wert verlangsamt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Zeitspanne (t), wdhrend der die starke Bad~
bewegung erfolgt, nach der Formel

t=55. Ay, va

bis zu einem Maximalwert von t_ .. = 1074 (ZSd?)Z/Qz
bemessen wird, wobei thax unabhdngig von V/A fiir alle
Grsenwerte von V/A gilt.

(t in Sekunden,

Q in MW/m2

Z&"g in K: Differenz zwischen der Hidrte-
temperatur und der Temperatur
der Werkstiicke, bei der die sta-

bile Blasenverdampfung einsetzt,
V in mo: Volumen der Werkstiicke

A in m2: Oberfldche der Werkstiicke)
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB das Flissigkeitsbad zur
Erzeugung der verlangsamten Badbewegung mit einer
Strémungsgeschwindigkeit von maximal ca. 0,5 m/s
umgewdlzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die starke Badbewegung
durch in das Fliissigkeitsbad eingeleitete Diisen-
strahlen hervorgerufen wird, die mit aus dem Bad
entnommener und auf einen entsprechend hohen Druck
debrachter Fliissigkeit erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 4 dadurch gekennzeichnet,
daBg eine aus dem Fliissigkeitsbad entnommene Fliis-
sigkeitsmenge voriibergehend auBerhalb des Fliissig-
keitsbades gespeichert und unter Druck gesetzt wird
und dies Fliissigkeitsmenge sodann schlagartig
freigegeben und wihrend der kurzen Zeitspanne in
Gestalt der Diisenstrahlen in das Fliissigkeitsbad
eingefithrt wird.

6 . Verfahren nach Anspruch 4, oder 5, dadurch gekenn-.

7.

zeichnet, daB die Richtung der Diisenstrahlen

wdhrend der kurzen Zeitspanne wenigstens einmal um-~
gekehrt wird.

Vefahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch

gekennzeichnet, daB die Diisenstrahlen von wenigstens
zwei Seiten aus auf die Werkstiicke gerichtet werden.

8. Verfahren nach den Anspriichen 2 und 3, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Umwdlzung des Fliissigkeits-
bades auch wdhrend der Dauver der Diisenstrahlen zu-
sdtzlich aufrechterhalten bleibt.
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Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, mit einem ein
Fliissigkeits-, insbesondere U1lbad enthaltenden
Badebehdlter, dem Einrichtungen zum Einbringen der
abzuschreckenden, aus Stahl bestehenden Werkstilicke
und eine Vorrichtung zur Erzeugung einer Badbewegung
zZzugeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, daB in dem
Badbehdlter (1) auf die Werkstiicke (11) zu gerich-

tete, in dem Bad untergetauchte Diisen (24) angeord-

net sind, die ventilgesteuert mit einem mit Fliissig-
keit aus dem Bad (2) befillbaren, eigenen durckfe-

sten Vorratsbehilter (18) verbunden sind, der im de-
fiillten Zustand unter Gasdruck steht und aus dem die
Flissigkeit wihrend einer vorbestimmten kurzen Zeit-

spanne (t) {iber die Diisen (24) mit hoher Stromungs-
geschwindigkeit austreibbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
daB8 die Diisen (24) iiber.Steuerventile (27, 28) mit
dem Vorratsbehdlter (18) verbunden sind.

Vorrichtung nach Anépruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 der an ein Entliiftungsventil (21)
angeschlossene Vorratsbehdlter (18) iber ein Fiill-
ventil (19) mit einer Druckgasquelle (20) verbun-
den ist und wenigstens das Entliiftungs- sowie das
Fillventil durch ein Programmschaltwerk (30)
Programmgemdf angesteuert sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB der Badbehdlter (1) zu-
sdtzlich eine Umwdlzeinrichtung (4) enthilt.
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