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@ Verfahren und Einrichtung zum Hérten von Stahibiechen.

@) Die Erfindung betrifft das automatisierte Hérten 8
von einzelnen Werkstlicken, insbesondere Stahibie-

chen.
Es sollen Stahibleche derart gehértet werden, [Elr
daB ihr Randbereich gegeniiber dem Ubrigen Stahi-
blech eine h&here Hirte und eine h&hers Ver-
schieiBfestigkeit aufweist, im Ubrigen Stahlblech eine
hinreichende Federwirkung erreicht wird und dabei
das Stahlbiech weitestgehend verzugsfrei bleibt. Er-
findungsgem3B wird ein Stahlbiech (3) in sinem
Warmbad (1) unter Verwendung von Prefiplatten (4)
o9 2ur Verhinderung des Verzuges derart gehértet, da8 / \
() das Stahiblech (3) einem Warmbad (1) zugefiihrt

wird, hier mittels den Randbereich freilassender 19 /A
= PreBplatten (4) in der vorgesehenen Form gehalten
QN wird, wobei spitestens gleichzeitig mit dem An-
°prerorgang liber eine Verdrdngungseinrichtung (6) !
dem Randbereich - des Stahlbleches (3) Ab- Fig. T
schreckmedium (2) aus dem Warmbad mit hoher
Strédmungsgeschwindigkeit zugeflihrt wird.
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Verfahren und Einrichtung zum Hérten von Stahiblechen

Die Erfindung bezieht sich auf das automati-
sierte Harten von einzelnen Werkstlicken, insbe-
sondere Stahiblechen, die sich nicht verziehen
dirfen und die eine mittlere Hérte, an besonders
beanspruchten Stellen aber eine hohe Harte auf-
weisen sollen.

Besonders vorteithaft ist die Anwendung beim
Hérten der &HuBeren Bleche von dreischichtigen
Fiihrungsschienen filr Motorkettenségen.

Zum Stand der Technik ist nach der US-PS 41
26 452 bekannt, daB, um dem Verziehen der
Woerkstiicke beim  Hérten zu  begegnen,
Hartepressen benutzt werden, in deren Formen die
Woerkstlicke wahrend der Abkiihlung eingespannt
verbleiben. Insbesondere bei langgestreckten Tei-
len und Blechen kann dies zu einer Behinderung

der Schrumpfung und in der Folge =zu
Spannungseinschilissen und MaBabweichungen
fihren. Die besonders bei diinnen, schnell

abkiihlenden Blechen notwendige rasche Zuleitung
von Kiihiflissigkeit durch Nuten in den PreBplatten
gem&s DD-WP 201 154 bereitet Schwierigkeiten
und eine gleichm&Bige und symmetrische
Abklhiung zur Minimierung der Verzugsneigung ist
nicht erreichbar. .

Die Herstellung gehérteter Bleche mit beson-
ders hoher Hérte in den Randbereichen erfordert
bisher zusatzliche Arbeitsginge, wie driliches Auf-
kohlen oder Laserhdrten. Wenn nur Randbereiche
des Werkstlicks durch Flammen-oder Induk-
tionshérten behandelt werden, wird auf mdgliche
Festigkeitssteigerungen im Ubrigen Werkstiick zu-
ungunsten der Material&konomie bzw. der Qualitét
des Produkies verzichtet. Bei der Durchhértung
dlnner Bleche mit hoher Abkihlgeschwindigkeit ist
ein Verzug bisher nicht vermeidbar.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen.

Die Erfindung, wie sie in den Anspriichen ge-
kennzeichnet ist, I0st die Aufgabe, ein Verfahren zu
finden, mit dem Stahlbleche derart gehériet werden
kdnnen, daB ihr Randbereich gegeniiber dem
Ubrigen Stahlblech eine h&here Hirte und eine
héhere Verschleiffestigkeit aufweist, im Ubrigen
Stahlblech eine hinreichende Federwirkung erreicht
wird, dabei das Stahlblech weitestgehend verzugs-
frei bleibt und eine konstruktiv einfache Einrichtung
zur Durchflihrung des Verfahrens zu entwickein. -

Das erfindungsgem#Be Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, daB das Stahlblech einem Warm-
bad zugeflihrt wird, hier mittels den Randbereich
freilassender Prefplatten in der vorgesehenen
Form gehalten wird und spétestens gleichzeitig mit
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dem AnpreBvorgang {iber eine Ver-
dréngungseinrichiung dem Randbereich des Stahl-
bleches Abschreckmedium aus dem Warmbad mit
hoher Strdmungsgeschwindigkeit zugeflihrt wird.

Vorteilhait ist es, wenn das Stahlblech dem
Warmbad mit sehr hohem Austenitisierungsgrad
zugefiihrt wird und die Geschwindigkeit des gegen
den Randbereich des Stahlbleches sirémenden
Abschreckmediums oberhalb des Wertes 1 000 x
Blechdicke pro Sekunde liegt.

Ebenso vorteilhaft ist es, wenn das Stahiblech
im Warmbad zunichst bis auf eine Temperatur
abgeklhit wird, bei der die Mariensitbiidung be-
ginnt und sobald die Martensitbildung einsetzt, der
PreBvorgang mittels der PrefBplatten erfoigt.

im Sinne der Erfindung ist es weiterhin, wenn
das Abschreckmedium mit hoher Strémungsge-
schwindigkeit Uber Durchfluf&finungen gegen die
Randbereiche des Stahibleches geflihrt wird und
danach weiter in das umgebende Warmbad strémt.

Es ist auch voreilhaft, wenn das Ab-
schreckmedium aus dem Warmbad Uber eine
Kuhleinrichtung in k#lterem Zustand den Randbe-
reichen des Stahlbleches zugeflihrt wird.

Als vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn die
AbkUhlgeschwindigkeit mit Ausnahme am Rand
des Stahlbleches vermindert wird, durch
PreBplatten aus einem Werkstoff mit geringerer
Wiérmeleitfahigkeit. Das Stahlblech sollte in einem
Warmbad mit einer Temperatur zwischen 180° und
270° mindestens 15 Sekunden verbleiben.

Erfindungsgemé&s ist auch, daB die Stege von
Flhrungsschienen, wie oben beschrieben, gehértet
werden, insbesondere soiche, die aus einem Blech
mit eingearbeiteter Nut bestehen.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung ist dadurch
gekennzeichnet, daB in einem Warmbad ein auf
Achsen drehbar gelagertes Prefplattenpaar einge-
baut ist und mit den Prefplatien jeweils eine Ver-
dréngungseinrichtung derart fest verbunden ist, das
zwischen dem #uferen Rand der PreBplatten und
der Verdrédngungseinrichtung ein Leitelement derart
angeordnet ist, daB zum &duBeren Rand der
PreBiplatten eine DurchfluBdffnung verbleibt und

das PreBplattenpaar sowie die Ver-

drangungseinrichtung  jeweils  Uber  Hebel,

Gestinge und Arbeitszylinder verschwenkbar sind.
Vorteilhafterweise ist die Ver-

dréngungseinrichtung an der vom Stahiblech abge-
wandten Seite der Prefplatten angeordnet. Eine
vorteilhafte Ausgestaliung ist es, wenn die
Prefiplatten um im unteren Bereich des Warmba-
des liegende Achsen gegeneinander schwenkbar
sind.
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Eine weitere Ausgestaltung sieht vor, da8 der
Abstand der DurchfluBdfinungen zwischen dem
JuBeren Rand der PreBplatten und dem Leitele-
ment 2 bis 3 mm beirégt.

Die durch die Erfindung erreichten Vorteile sind
im wesentlichen darin zu sehen, da8 durch die
hohe  Strdmungsgeschwindigkeit des  Ab-
schreckmediums eine wasentlich h&here
KUhiwirkung und dadurch die Waeiterflihrung des
Abschreckvorganges, wodurch der Rand h&here
Hértewerte aufweist, erreicht wird.

Durch die Verwendung unterschiedlicher Ab-
schreckmedien, Warmbadtemperaturen und
PreBplatten mit verschiedener Wirmeleitf3higkeit
lassen sich die jewsils gewiinschten Abkihliveridufe
einstelien.

Im folgenden wird die Erfindung in mehreren
Austlhrungsbsispieten anhand der zugeh&rigen
Zsichnungen niher erifutert.

Es zeigen:

Fig. 1: die H&rtevorrichtung im Warmbad
teilweise senkrecht geschnitten;

Fig. 2: die PreBplatten und Ver-
dréingungseinrichtungen waagerecht geschnitten;

Fig. 3: die Hartevorrichtung mit Kreisel-
pumpe nach einer anderen Ausfilhrungsform und

Fig. 4: eine Draufsicht auf die Prefplatten
nach einer weiteren Ausflihungsform.

Die Einrichtung zum Hérten von Stahiblechen
besteht, wie in Figur 1 ersichtlich, im wesentlichen
aus dem Warmbad 1 mit nicht dargesteliter Hei-
2einrichtung, enthaltend ein flissiges Ab-
schreckmedium 2, vorzugsweise eine Salz-
schmelze, in die das Stahlblech 3 eingehéngt und
durch die PreBplatten 4 stabil gehaiten wird, die um
im unteren Bereich des Warmbades 1 liegende
Achsen 5 schwenkbar sind.

Entsprechend Figur 2 sind die Ver-
dréngungseinrichtungen 6 durch die Stege 7 fest
mit den Prefplatten 4 verbunden und bestehen in
der Hauptsache aus den Seitenblechen 8, den -
schwenkbaren Winden 9, die in den Drehpunkten
10 gelagert sind sowie den oberen, entsprechend
dem Schwenkradius gebogenen Begrenzungsble-
chen 11.

Zwischen den Prefplatten 4 und den Seitenbie-
chen 8 ist ein Leitelement 12 angeordnet, das mit
den Seitenblechen 8 fest verbunden ist und zu den
Prefiplatten 4 einen Abstand von 2 bis 3 mm reali-
siert.
Die Bewegung der Prefplatten 4 und der -
schwenkbaren Wénde 9 wird erméglicht durch die
Hebel 13, 16, die Gestinge 14, 17 und die Arbeits-
zylinder 15, 18. Die Arbeitszylinder 15, 18 sind
antriebsseitig parallelgeschaltet.
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Zur Aufnahme eines zu hértenden Stahlbleches
sind die PreBplatten 4 auseinander geschwenkt und
die schwenkbaren W¥nde 8 in die duBere Stellung
gebracht.

Bereits kurz nach dem Eintauchen eines
Werkstlicks werden die PrefSplatten 4 herange-
schwenkt und erzeugen dabei eine nach oben zu-
nehmende Strémung, die anndhernd der beim Ein-
tauchen auf den untersten Werkstiickbereich ein-
wirkenden Strémung entspricht.

Eine Zeitstouerung gewihrleistet, daB die
PreBplatten 4 am Werkstlick anliegen, wenn des-
sen Temperatur noch etwas oberhalb 300°C liegt
und bereits so viel mechanische Festigkeit vorliegt,
daB8 die Schrumpfung erfoigen kann, die am mei-
sten den Verzug bewirkenden
Gefligeumwandiungen aber erst beginnen.

Gleichzeitig mit dem Anliegen der PreSplatten
4 beginnt die Fdrderung von Abschreckmedium 2
durch Wirkung von Arbeitszylinder 18 aus den Ver-
dréngungseinrichten 8 zwischen den Stegen 7 und
durch die verbleibende DurchfluBfinung 19 zwi-
schen Prefiplatten 4 und Leitelement 12 hindurch
gegen den Rand des Stahlbleches 3 und weiter in
das umgebende Warmbad 1. Dadurch wird die
Abklihlung des Randes des Stahibleches be-
schleunigt und es werden hier gréBere Hirtewerte
erreicht.

Erfindungsgem3B wird Abschreckmedium 2
aus dem Warmbad 1 dem Rand des Stahibleches
3 mittels einer Fordereinrichtung durch geschwin
digkeitserhShend wirkende DurchfluBdffnungen 19
zugeflhrt. Durch die hohe  Strdmungsge-
schwindigkeit kann eine hohe Abschreckwirkung er-
Zielt werden bei Erhaltung der Vorteile der Warm-
badhartung bezlglich langsamer spannungsarmer
Martensitbildung.

Ein nachfolgendes Anlassen eribrigt sich.

Nach einem weiteren Ausflihrungsbeispiel, ent-
sprechend Figur 3, besteht auch die Mbglichkeit
als Verdrdngungseinheit eine Tauchkreiseipumpe
21 2u benutzen, die zum Zesitpunkt des Andruckes
der Prefiplatten 4 zugeschaltet wird und das Ab-
schreckmedium 2 gegen den Rand des zu
hartenden Werkstlickes f&rdert.

Nach einem anderen Ausfilhrungsbeispiel han-
delt es sich entsprechend Figur 4 um das Blech flr
eine dreieckige Maurerkelle, bei der auch ein
federelastisches Blech mit einem harten, ver-
schieiBfesten Rand erwlinscht ist.

Die Zuleitung erfolgt zum Abschreckmedium 2
innerhalb des Bades in flexiblen Leitungen 22.

Werden gréBere Harteunterschiede zwischen
Rand und dem Ubrigen Blech gewlinscht, z. B. zur
Herstellung von  Ziehklingen, besteht die
Mdglichkeit, das Abschreckmedium 2 {Uber eine
Kihleinrichtung 20 zuzufiihren. Weiterhin kdnnen
die Prefplatten 4 aus einem Woerkstoff geringerer
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Wirmeleitfdhigkeit, vorzugsweise einem kerami-
schen Werkstoff, gefertigt werden, wodurch die Ab-
schreckwirkung im durch die Prefplatien 4 abge-
deckten Bereich des Stahlbleches 3 wesentiich ver-
mindert werden kann.

Bezugszeichenaufsiellung

1 Warmbad

2 Abschreckmedium
3 Stahlblech

4 PreBplatte

5 Achse

6 Verdrédngungseinrichtung
7 Steg

8 Seitenblech

9 Wand

10 Drehpunkt

11 Begrenzungsblech
12 Leitelement

13 Hebel

14 Gestdnge

15 Arbeitszylinder

16 Hebel

17 Gestéinge

18 Arbeitszylinder

19 DurchfluBdffnung
20 Kiihlsinrichtung

21 Tauchkreiselpumpe
22 Leitung

Anspriiche

1. Verfahren zum H&rien von Stahlblechen in
einem Warmbad (1) unter Verwendung von
Prefplatten {4) zur Verhinderung des Verzuges,
dadurch gekennzeichnet, daf das Stahiblech (3)
einem Warmbad zugefiihri wird, hier mittels den
Randbereich freilassender Prefipiatten (4) in der
vorgesehenen Form gehaiten wird und spétestens
gleichzeitig mit dem AnpreBvorgang Uber eine Ver-
drangungseinrichtung (6) dem Randbereich des
Stahibleches (3) Abschreckmedium (2) aus dem
Warmbad mit hoher Strdmungsgeschwindigkeit zu-
gefihrt wird.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Stahiblech (3) dem
Warmbad (1) mit sehr hohem Austenitisierungsgrad
zugefiihrt wird und die Geschwindigkeit des gegen
den Randbereich des Stahibleches (3) strémenden
Abschreckmediums (2) oberhalb des Wertes 1 000
x Blechdicke pro Sekunde liegt.

3. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Stahlblech (3) im Warm-
bad (1) zunichst bis auf eine Temperatur ab-
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gekihit wird, bei der die Martensitbildung beginnt
und sobald die Mariensitbildung einsetzt, der
PreBvorgang mittels der Prefplatien (4) erfolgt.

4. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Abschreckmedium mit
hoher Sirdmungsgeschwindigkeit {iber Durch-
fluBsffnungen gegen die Randbereiche des Stahi-
bleches (3) gefihri wird und danach weiter in das
umgebende Warmbad (1) strémt.

5. Verfahren nach Patentanspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB das Abschreckmedium (2) aus
dem Warmbad (1) Uber eine Kihleinrichtung (20) in
kélterem Zustand den Randbereichen des Stahible-
ches (3) zugefihrt wird.

6. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Abkiihigeschwindigkeit mit
Ausnahme am Rand des Stahlbleches (3) vermin-
dert wird, durch Prefplatten (4) aus einem Werk-
stoff mit geringerer Warmeleitfdhigkeit.

7. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Stahlblech in esinem
Warmbad (1) mit einer Temperatur zwischen 180°
und 270° mindestens 15 Sekunden verbleibt.

8. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daf die Stege von Flhrungs-
schienen gehartet werden, insbesondere soiche,
die aus einem Blech mit eingearbeiteter Nut beste-
hen.

9. Einrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach Paientanspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB in einem Warmbad (1) ein auf Achsen (5)
drehbar gelagertes PreBplatienpaar eingebaut ist
und mit den Prefplatten (4) jeweils eine Ver-
dréngungseinrichtung (6) derart fest verbunden ist,
daB zwischen dem &uBeren Rand der PreBplatten
(4) und der Verdréngungseinrichtung (6) ein Leite-
lement (12) derart angeordnet ist, daB zum duBeren
Rand der PreBplatien (4) eine DurchfluBdfinung -
(19) verbleibt und das PreBplatienpaar sowie die
Verdréngungseinrichiung (6) jeweils Uber Hebel -
(13; 16), Gestdnge (14; 17) und Arbeitszylinder (15;
18) verschwenkbar sind.

10. Einrichtung nach Patentanspruch 9,
dadurch  gekennzeichnet, daB die Ver-
dré@ngungseinrichtung (8) an der vom Stahibiech -
(3) abgewandten Seite der Prefplatten (4) angeord-
net ist.

11. Einrichtungnach Patentanspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dag die Prefplatten (4) um im
unteren Bereich des Warmbades (1) liegende Ach-
sen (5) gegeneinander schwenkbar sind.

12. Einrichtung nach Patentanspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand der
Durchflu&ffnungen (19) zwischen dem ZuBeren
Rand der Prefipiatien (4) und dem Leitelement -
(12) vorteilhafterwsise 2 bis 3 mm betrigt.
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