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Abkiihlstrecke.

@ Zwischen einem Harteofen (9) und einem Ab-
schreckbad (11d) ist eine Abkihlvorrichtung (1)
in Form einer Hohlkammer angeordnet, die den
Abkiihlvorgang der durchfallenden Kleinteile
steuert. Die in der Hohlkammer angeordneten, T
in ihrer Neigung einstellbaren Platten (3) stehen
mit einer Einrichtung (4) zur Temperaturregulie-
rung in Verbindung, so dass mit den Platten (3)
die Warme der Kleinteile abgefiihrt bzw. stabili-
siert werden kann.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Abkiih-
lung von Kleinteilen zwischen einem Harteofen und
einem Abschreckbad.

Die Anforderungen an Eigenschaften warmebe-
handelter Teile sind hoch und steigen standig. So-
wohl am Teil selbst, als auch innerhalb einer gesam-
ten Charge miissen die geforderten Eigenschaften
moglichst gleichméssig erreicht werden. Deshalb
miissen an Warmebehandlungs-Anlagen héchste
Anspriiche gestellt werden.

Zum Harten werden Stéhle auf eine so hohe Tem-
peratur erwdrmt, dass der Perlit sicher in Austenit um-
gewandelt wird. Das kubisch-raumzentrierte Kristall-
gitter des Ferrits klappt dabei in das kubisch-flachen-
zentrierte Kristallgitter des Austenits um. Das dabei
entstehende Geflige bezeichnet man als Austenit. Es
ist weich, zah sowie unmagnetisch und bildet spitzec-
kige Kérner.

Bei langsamer Abkiihlung wandelt sich das Gefii-
ge wieder in seinen Ausgangszustand zuriick.

Um ein Harten der Teile zu erreichen, muss die
Abkiihlung sehr schnell erfolgen. Das dabei entste-
hende feinnadelige Gefiige ist sehr hart. Man nennt
es Martensit.

Beim Harten von Kleinteilen kann als Abschreck-
bad ein Wirbelbad verwendet werden, indem zusétz-
lich eine Oberflaichenbeschichtung der Teile erfolgt.
Die aus der Warmebehandlungsstation kommenden
heissen Kleinteile wie Bolzen oder Nagel werden z. B.
einem Wirbelbett zugefiihrt, in dem sich fluidisiertes
Pulver befindet. Der Warmeinhalt der Kleinteile beim
Eintauchen in das Wirbelbett ist fiir die Dicke der auf-
schmelzenden Schicht massgebend.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zu schaffen, mit der die Temperatur der
in das Wirbelbett fallenden Kleinteile und somit die
Beschichtungsdicke steuerbar ist.

Erfindungsgemass wird die Aufgabe durch eine
endseitig offene Hohlkammer geldst, in der Platten
hintereinander und gegeneinander versetzt gegen-
tiber der Hohlkammerwand geneigt angeordnet sind,
wobei der Neigungswinkel der Platten, gemessen ge-
geniiber der Hohlkammerwand, einstellbar ist und die
Platten warmeleitfahig sind.

Auf diese Weise kénnen die aus dem Héarteofen
kommenden, die Platten kontaktierenden heissen
Kleinteile wie Bolzen oder Négel abgekiihlt bzw. de-
ren Temperatur stabilisiert werden, bevor diese in das
Abschreckbad, beispielsweise in Form eines Wirbel-
bettes, gelangen. Die Abkiihlung bzw. Temperatur-
stabilisierung kann durch die Anzahl der zu kontaktie-
renden Platten und lber die Fallgeschwindigkeit der
durch die Hohlkammer fallenden Kleinteile bestimmt
werden. Durch die Einstellbarkeit des Neigungswin-
kels der Platten ist die Durchfallgeschwindigkeit steu-
erbar.

Abhéngig von der eingestellten Neigung der Plat-
ten, weisen diese unterschiedliche Abstdnde zu den
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seitlichen Wénden der Hohlkammer auf. Damit keine
Kleinteile in diesem Bereich durchfallen bzw. verhan-
gen kdnnen, sind an den seitlichen Wanden Federble-
che befestigt die sich jeweils der eingestellten Nei-
gung der Platten anpassen und somit einen entspre-
chenden Ubergang bilden.

Vorteilhafterweise weisen die Platten eine Ein-
richtung zur Wéarmeregulierung auf. Somit ist die
Temperatur der Platten und die Temperatur im Innern
der Hohlkammer steuerbar.

Zweckmassigerweise ist die Einrichtung zur War-
meregulierung als der Durchfiihrung eines Mediums
dienendes Rohr ausgebildet. Auf diese Weise wird ei-
ne wirtschaftliche Verbindung der Platten mit der Ein-
richtung zur Wérmeregulierung erreicht.

Uber die Parameter "Durchfallzeit der Teile durch
die Hohlkammer" und die "Temperatur der Platten"
kam die Abkiihlung bestimmt werden und somit auch
der Warmeinhalt der Kleinteile.

Vorteilhafterweise ist die Einrichtung zur Warme-
regulierung auf der dem Kontaktierungsbereich der
Platten abgewandten Seite angeordnet. Beim Durch-
fallen der Kleinteile durch die Hohlkammer prallen
diese auf die einzelnen Platten auf oder rollen auf de-
ren Oberflédche ab. Dadurch entsteht auf der Platten-
oberflache ein sehr starker Verschleiss. Deshalb sind
die Platten in diesem Bereich entweder gehértet oder
mit einem harten Material iiberzogen. Die fiir die Wéar-
meregulierung notwendige Einrichtung ist dabei auf
der dem Kontaktierungsbereich der Platten abge-
wandten Seite angeordnet. Ein Beriihren und somit
ein eventuelles Beschédigen der Warmeregulie-
rungseinrichtung durch die Teile wird somit verhin-
dert.

Die Erfindung wird anhand eines Ausfiihrungs-
beispieles ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Anordnung einer ge-

samten Anlage aus Harteofen und Abschreckbad

in Form eines Wirbelbettes;

Fig. 2 eine Abkihlvorrichtung in Form einer Hohl-

kammer;

Fig. 3 einen Schnitt der Vorrichtung gemass Linie

lI-lll in Fig. 2.

Die Figur 1 zeigt eine Anlage, in der eine Warme-
behandlung mit anschliessender Beschichtung von
Kleinteilen erfolgen kann. Der Aufbau der Anlage ist
im wesentlichen stufenfdrmig. Uber ein tragendes
Gestell 10 ist der Harteofen 9 mit der Hartekammer 9a
in der H6he angeordnet. Ein Transportband 8, bei-
spielsweise in Form einer bekannten Mehrgliederket-
te, transportiert die Kleinteile durch den Harteofen 9.
Die Mehrgliederkette ist mittels Spannrollen 8a ge-
spannt. Der Antrieb erfolgt liber die Antriebseinheit
8b. Die den Harteofen 9 verlassenden Kleinteile wei-
sen eine sehr hohe Temperatur auf, wenn diese in ei-
ne Abkihlvorrichtung 1 in Form einer Hohlkammer
hineinfallen. Nach dem Verlassen der Abkihlvorrich-
tung 1 gelangen die Kleinteile in eine Zellrad-Schleu-
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se 13, die z. B. ein Abschreckbad 11d in Form eines
Wirbelbettes gegeniiber dem Héarteofen 9 abdichtet.
Fliichtige Teile des sich in einer Retorte 11 befindli-
chen Abschreckbades 11d kénnten sonst in den Har-
teofen 9 gelangen und diesen beschadigen.

In der Retorte 11 wird mittels einstrémendem Gas
Pulver in einen fluidisierten Zustand iberfiihrt, so
dass ein Wirbelbett entsteht, das als Abschreckbad
11d dient. Die vom Harteofen 9 kommenden, durch
die Abkiihlvorrichtung 1 fallenden Kleinteile werden in
dem Wirbelbett mit einer diinnen Schicht iiberzogen.
Der Transport der Kleinteile innerhalb des Wirbelbet-
tes erfolgt tber eine schrdg angeordnete Trommel
11a, die im Innern eine nicht dargestellte Transport-
wendel fiir die Kleinteile aufweist. Die zum austrittsei-
tigen Ende 11c¢ transportierten Kleinteile gelangen so-
mit wieder aus der Retorte 11 und fallen auf ein For-
derband 12, welches die Kleinteile abtransportiert.

Die Figur 2 zeigt in vergrdsserter Darstellung ge-
geniiber Fig. 1 die Abkihlvorrichtung 1 in Form einer
Hohlkammer, in der mehrere Platten 3 angeordnet
sind. An diesen befindet sich eine Einrichtung 4 zur
Temperaturregulierung in Form eines Rohres 4b,
durch welches das Heiz- bzw. Kiihimedium 4a flie-
ssen kann. Die Rohre 4b sind dabei an der dem Kon-
taktierungsbereich 3a abgewandten Seite der Platten
3 so angeordnet, dass diese durch die auf die Platten
fallenden Kleinteile nicht beschédigt werden kénnen.

Die Durchlaufzeit der Kleinteile durch die Abkiihl-
vorrichtung 1 kann durch die einstellbare Neigung der
Platten 3 erreicht werden. Abhangig von der einge-
stellten Neigung a der Platten 3, weisen diese unter-
schiedliche Abstande zu den seitlichen Wanden der
Hohlkammer auf. Damit keine Kleinteile in diesem Be-
reich durchfallen bzw. verhéngen kénnen, sind an den
seitlichen Wanden Federbleche 4c¢ befestigt, die sich
jeweils der eingestellten Neigung a der Platten 3 an-
passen und somit einen entsprechenden Ubergang
bilden. Vorzugsweise sind in der Hohlkammer der Ab-
kiihlvorrichtung 1 zehn Platten 3 angeordnet. Die An-
zahl der Platten 3 ist auf den jeweiligen Anwendungs-
fall abzustimmen.

Die Figur 3 zeigt einen Ausschnitt der Einrichtung
4 zur Temperaturregulierung. Die auf der Riickseite
der Platten 3 angeordneten Rohre 4b sind schlangen-
férmig ausgebildet. Die Verbindung mit den Platten 3
kann mechanisch mittels einer L6t-, Klebe-, Schraub-
, Niet- oder Schweissverbindung warmeleitend erfol-
gen. Als Heiz- bzw. Kiihimedium 4a dient eine Flis-
sigkeit, deren eigene Temperatur mittels eines War-
metauschers und der Strdmungsgeschwindigkeit sta-
bilisiert wird.

Die Temperaturregulierung kann auch mittels an-
derer Kihl- bzw. Heizkérper erfolgen, die durch Gie-
ssen, Pressen, Tiefziehen, Verschweissen, Ver-
schrauben oder Verkleben hergestellt werden.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Abkiihlung von Kleinteilen zwi-
schen einem Harteofen (9) und einem Ab-
schreckbad (11d), gekennzeichnet durch eine
endseitig offene Hohlkammer, in der Platten (3)
hintereinander und gegeneinander versetzt ge-
geniiber der Hohlkammerwand geneigt angeord-
net sind, wobei der Neigungswinkel (a) der Plat-
ten (3), gemessen gegeniiber der Hohlkammer-
wand, einstellbar ist und die Platten (3) wérme-
leitfahig sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Platten (3) eine Einrichtung (4)
zur Warmeregulierung aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung (4) zur Warmere-
gulierung als der Durchfiihrung eines Mediums
(4a) dienendes Rohr (4b) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einrichtung (4) zur Wér-
meregulierung auf der dem Kontaktierungsbe-
reich (3a) der Platten (3) abgewandten Seite an-
geordnet ist.
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