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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
Beeinflussen von MaB- und Formanderungen beim Har-
ten von insbesondere rotationssymmetrischen Werk-
stlcken.

Es ist bekannt, daB die Martensit-Bildung eine er-
hebliche Hartesteigerung von Stahl bewirkt. Mit Harten
bezeichnet man eine Warmebehandlung, bei der das
Werkstuck, ausgehend von der Hartetemperatur bei au-
stenitischem Geflge, in einem Abschreckmedium in der
Weise abgeklhlt wird, daB es zur Martensit-Bildung
kommt. Beim Harten von Bauteilen tritt Verzug auf, der
in einen unvermeidbaren Anteil, resultierend aus den
Gefugeumwandlungen, und einen vermeidbaren Anteil,
der von prozeBspezifischen Gegebenheiten abhangt,
unterteilt werden kann.

Zum Harten werden die Werkstlicke unmittelbar
nach dem Aufkohlen auf mechanische Hilfsmittel mit ei-
nem vorgegebenen Durchmesser aufgelegt und im Ab-
schreckmedium abgekihlt. Im Verlauf dieser Abkiihlung
schrumpfen die Werkstiicke auf diesen Durchmesser
unter plastischer und elastischer Verformung auf.

Zu den erwahnten mechanischen Hilfsmitteln zah-
len sogenannte Dornfixturen sowie kraftgebundene
Vorrichtungen, sogenannte Spreizwerkzeuge. Im Rah-
men der vorliegenden Erfindung werden Dornfixturen
eingesetzt.

Aus der DE-A 41 33799 ist ein Verfahren zum Har-
ten von rotationssymmetrischen Werksticken bekannt-
geworden, bei dem das Abschrecken der Werkstucke
in mindestens zwei Zeitabschnitten erfolgt. In einem er-
sten Zeitabschnitt schrumpft das Werkstiick auf einen
ersten Durchmesser des mechanischen Hilfsmittels un-
ter vorwiegend plastischer Verformung auf. In einem an-
schlieBenden weiteren Zeitabschnitt wird dieser Vor-
gang fortgesetzt in der Weise, daf3 das Werkstick auf
einen geringeren zweiten Durchmesser aufschrumpift.
Der Anteil der plastischen Verformung ist wahrend die-
ses Zeitabschnitts wesentlich geringer.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu-
grunde, die bekannten Verfahren zum Beeinflussen von
MaB- und Formanderungen beim Harten unter Einsatz
von Dornfixturen zu vereinfachen und zu verbilligen.

Mit der erfindungsgemé&Ben Lésung wird ein Ver-
fahren zum Beeinflussen von MaB- und Formé&nderun-
gen beim Harten von Werkstlicken nach dem Gattungs-
begriff bereitgestellt, das durch die Verfahrensschritte:
Stapeln der Werkstiicke auf der Dornfixtur, Aufkohlen
und Abschrecken der auf der Dornfixtur befindlichen
Werksticke sowie Entfernen der Werkstlicke von der
Dornfixtur gekennzeichnet ist. Das vorgeschlagene Ver-
fahren ist mit einer Reihe von wertvollen Vorteilen ver-
bunden. Die Harteergebnisse sind in hohem MaBe re-
produzierbar. Es ist kein aufwendiges Handhaben der
Teile im Ofen erforderlich. Durch den vereinfachten Ver-
fahrensablauf kénnen einfachere und damit preiswerte-
re Ofen verwendet werden. Das Beschicken der Ofen
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kann einfach automatisiert werden. In einer einzigen
Ofencharge kénnen unterschiedliche Teile gefertigt
werden. Durch die Vereinfachung steht ein hohes Ein-
sparungspotential im Vergleich zu den bisherigen Ko-
sten einer Warmebehandlung zur Verfliigung.

Es hat sich als vorteilhaft herausgestellt, die Werk-
stlicke nach dem Stapeln auf der Dornfixtur zu fixieren.
Um auf diese Weise Verzug zu vermeiden, kédnnen die
Werkstlcke beispielsweise beschwert werden.

Firdas erfindungsgemafe Verfahren wird vorzugs-
weise ein mechanisches Hilfsmittel eingesetzt zum Har-
ten von Werkstlcken, die in einem Abschreckmedium
auf einen vorgegebenen Durchmesser unter plastischer
und elastischer Verformung aufschrumpfen, welches
Hilfsmittel aus einer Dornfixtur besteht, die beim Auf-
kohlen der Werkstlcke nicht mit aufkohlt. Es findet dem-
nach keine Umwandlung der Oberflache der Dornfixtur
in ein Hartegeflge statt.

Es hat sich herausgestellt, daB3 eine Beschichtung
der Dornfixtur mit einem Material, die ein Aufkohlen ver-
hindert, eine, insbesondere hinsichtlich ihres Verschlei-
Bes, vorteilhafte Lésung darstellt. Die Beschichtung
kann vorzugsweise durch Vernickeln oder Verkupfern
erzeugt werden.

Eine Dornfixtur mit einer hohen Bestandigkeit ge-
gen Altern zeichnet sich dadurch aus, daB sie aus einem
hochlegierten Stahl gefertigt ist.

Das Verfahren nach der Erfindung sowie eine zur
Durchfihrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung
wird im folgenden nadher erlautert:

Das Verfahren beruht auf der Erkenntnis, daB eine
Zeit- und Kostenersparnis beim Harten von Werkstik-
ken in der laufenden Fertigung dann erzielt werden
kann, wenn die einzelnen Arbeitsgange: Aufkohlen der
Werkstlcke, Stapeln der Werkstlicke auf der Dornfixtur
und Abschrecken unter plastischer und elastischer Ver-
formung der Werksticke, in einem Verfahrensablauf
miteinander kombiniert werden kénnen. Demzufolge
setzt sich das erfindungsgemé&Be Harteverfahren aus
den Arbeitsschritten: Stapeln der Werkstucke auf einer
Dornfixtur, Aufkohlen und Abschrecken der Werkstiicke
zusammen. Im Unterschied zu den bekannten Verfah-
ren werden die Dornfixtur und die zu hartenden Werk-
stlicke auf Hartetemperatur gebracht. Beim Abschrek-
ken unter Ol schrumpfen die Werkstiicke auf die Dorn-
fixtur auf. Die Dornfixtur benétigt aufgrund ihrer gréBe-
ren Masse langer, bis sie (auf die Oltemperatur) abge-
schreckt ist. Wegen der Volumendifferenz aufgrund des
Temperaturgefélles zwischen den Werkstiicken und der
Dornfixtur schrumpfen die Werkstiicke zunachst - unter
vorwiegend plastischer Verformung - auf einen gréBe-
ren Durchmesser der Dornfixtur auf. Im weiteren Verlauf
der Abkiihlung verringert sich der Durchmesser der
Dornfixtur, wobei das Werkstlck dieser Durchmesser-
anderung folgt. In diesem Verfahrensabschnitit kann
nochmals eine plastische Verformung stattfinden, die,
gemessen am Anteil der plastischen Verformung im er-
sten Verfahrensschritt, jedoch wesentlich geringer ist.
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Um die Werkstiicke beim Abschrecken plan zu halten,
ist es vorteilhaft, die Werkstiicke nach dem Stapeln auf
der Dornfixtur mit einem Gewicht zu beschweren. Nach
dem endglltigen Abschrecken der Werkstiicke
schrumpft die Dornfixtur auf ihr Ausgangsmaf, so dafi
die Werksticke problemlos von der Dornfixtur abge-
nommen werden kénnen.

Das vorgeschlagene Verfahren setzt eine Dornfix-
tur voraus, die beim Aufkohlen der Werkstilicke nicht mit
aufkohlt, d. h. es erfolgt keine Umwandlung der Ober-
flache der Dornfixtur in ein Hartegefiige. Um dieses Auf-
kohlen der Dornfixtur zu verhindern, kann sie beispiels-
weise vernikkelt oder verkupfert sein. Alternativ hierzu
kann die Dornfixtur aus einem hochlegierten Stahl ge-
fertigt sein, der den Umwandlungsprozef in Hartegefi-
ge nicht mitvollzieht.

Sowohl eine vernickelte als auch verkupferte Ober-
flache der Dornfixtur als auch eine Dornfixtur aus einem
hochlegierten Stahl haben bei praktischen Einsatzen ei-
ne hervorragende Alterungsbestandigkeit gezeigt.

Die Vorteile des erfindungsgemafBen Verfahrens
bestehen zusammenfassend darin, daB die Harteer-
gebnisse sehr gut reproduzierbar sind. Die aufwendige
Handhabung der Werksticke im Ofen, wie sie teilweise
bei den bekannten Verfahren anfallt, entfallt. Es kdnnen
einfachere und damit preiswertere Ofen verwendet wer-
den. Ferner kann das Beschicken der Ofen mit einfa-
chen Mitteln automatisiert werden. Es ist eine chaoti-
sche Fertigung unterschiedlicher Teile in einer Ofen-
charge moglich. Darlber hinaus zeichnet sich das Ver-
fahren durch ein hohes Einsparungspotential aus.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beeinflussen von MaB3- und Form-

anderungen beim Harten von Werksticken, die in
einem Abschreckmedium auf mechanische Hilfs-
mittel in Form einer Dornfixtur, mit einem vorgege-
benen Durchmesser unter plastischer und elasti-
scher Verformung aufschrumpfen, gekennzeich-
net durch die Verfahrensschritte:
Stapeln der Werkstlcke auf der Dornfixtur, Aufkoh-
len und Abschrekken der auf der Dornfixtur befind-
lichen Werkstlicke sowie Entfernen der Werkstiicke
von der Dornfixtur.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Werkstilicke nach dem Stapeln
auf der Dornfixtur fixiert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB3 die Werkstlicke beschwert werden.

Claims

1. Process for influencing changes in size and shape
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when hardening workpieces which shrink in a
quenching medium onto mechanical accessories in
the form of a mandrel fixture, with a predetermined
diameter, while undergoing plastic and elastic de-
formation, characterised by the process steps:
stacking the workpieces on the mandrel fixture, car-
burising and quenching the workpieces disposed
on the mandrel fixture and removing the workpieces
from the mandrel fixture.

2. Process according to claim 1, characterised in that

the workpieces are fixed on the mandrel fixture fol-
lowing stacking.

3. Process according to claim 2, characterised in that

the workpieces are weighted.

Revendications

1. Procédé pour influer sur les changements dimen-
sionnels et les déformations lors du durcissement
de piéces a usiner qui, dans un milieu de trempe,
subissent un retrait sur des moyens mécaniques
sous forme d'une fixation par mandrin avec un dia-
métre pré-défini avec déformation plastique et élas-
tique, caractérisé par les étapes de procédé sui-
vantes: empilage des piéces sur la fixation par man-
drin, carburation et trempe des piéces se trouvant
sur la fixation par mandrin ainsi qu'enlévement des
pieces de la fixation par mandrin

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'aprés lI'empilage, les piéces sont fixées sur la
fixation par mandrin

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que les piéces sont soumises a une charge.
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