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(57)  Vorrichtung zum Harten von metallischem Gut
mittels eines Rollenofens zum Austenitisieren des
Gutes und einer Hartepresse fur das noch heiBe Gut.
Die Hartepresse (13) ist von zusammen wirkenden
Pressenplatten-Paaren gebildet, die am Ende des Rol-
lenofens neben der Rollenbahn (10) hintereinander

Vorrichtung zum Hérten von metallischem Gut

angeordnet sind. Halterungsteile (12, 16) fur die Quer-
verspannung des sich zwischen den Platten (13)
befindlichen Guts (20) sind zwischen den sich in Harte-
stellung befindlichen Platten einfihrbar.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Harten von metallischem Gut, aufweisend einen
Rollenofen zum Austenitisieren des Gutes und eine
Hartepresse fur das noch hei3e Gut.

Es ist bekannt (DE 81 09 001 U1), daB eine Vorrich-
tung zum verzugsarmen Harten von plattenformigen
Stahlteilen einen Glihofen und eine Hartepresse auf-
weist, wobei die Hartepresse aus einer Auflagerplatte
und einer PreBplatte gebildet ist und an den Ausgang
des Glihofens herangefahren werden kann, um Gber
Forderrollen die zu hartenden Teile aufzunehmen.

Es sind Vorrichtungen zum Vergiiten von metalli-
schem Gut, insbesondere zum Harten von Werkzeug-
stédhlen bekannt, die einen Ofen zum Austenitisieren
des Gutes, eine Hartepresse flr das noch heiBe Gut
sowie einen AnlaBofen zwecks Einstellung der Harte
und des Gefliges des Gutes aufweisen. Eine derartige
Vorrichtung zur Warmebehandlung ist bekannt: "War-
mebehandlung der Bau- und Werkzeugstahle”, 3. Aufl.,
Herausgeber Hans Benninghoff, Sigma Fachbuchreihe,
1978, S. 451 bis 444, RuhfuB3, "Warmebehandlung der
Eisenwerkstoffe”, Verlag Stahl Eisen mbH, 1958, S. 380
bis 383 und 386.

Bei Werkstlcken, die eine relativ geringe Dicke und
beispielsweise einen festen Durchmesser haben, wie
eine Kreissage, kann das Harten unter einem Pressen-
platten-Paar durchgefiihrt werden, ohne daB sich hier
ein Verzug zeigt. Bei sehr langen Werksticken, die
neben einer relativ geringen Dicke auch eine geringe
Breitenabmessung aufweisen, beispielsweise wie
Langmesser und Fahrungsschienen, ist ein Verzug
Uber die hohe Kante beim Pressen selbst bei relativ
hohen Andruckkraften der Pressen praktisch unver-
meidbar.

Hier nun setzt die vorliegende Erfindung an und will
eine Vorrichtung der eingangs genannten Art so ausbil-
den, daB selbst im vorgenannten Sinne unglinstig
dimensionierte Werkstlcke verzugsfrei iber die hohe
Kante gehartet werden kénnen.

Erreicht wird dies praktisch dadurch, daB wéhrend
des Hartevorganges Querkréafte auf das Werkstiick aus-
gelibt werden, so daB bei einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art, die dadurch charakterisiert ist,
daB die Hartepresse aus einer Mehrzahl von zusam-
men wirkenden Pressenplatten-Paaren gebildet ist, die
am Ende des Rollenofens neben der Rollenbahn hinter-
einander angeordnet sind und daB Halterungsteile far
die Querverspannung des sich zwischen den Platten
befindlichen Guts zwischen die Platten in Hartestellung
einfahrbar sind, Werkstiicke verzugsfrei hergestellt wer-
den kénnen.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeich-
nung beispielsweise erlautert.

Die einzige Figur der Zeichnung zeigt eine schau-
bildliche Darstellung der wesentlichen Teile der Vorrich-
tung geman der Erfindung.
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In der Figur ist der Ausgang eines Rollenofens
gezeigt, wobei mit 10 die einzelnen Rollen bezeichnet
sind und 11 die Férderrichtung der Rollenbahn angibt.
Normalerweise wiirden die einzelnen Werkstiicke den
links vorne gedachten Rollenofen in Richtung des Pfei-
les 11 verlassen.

Neben der Rollenbahn sind jedoch in der gleichen
Erstreckung, wie die Rollenbahn, untere Pressenplatten
13 angeordnet, wobei in der Figur nur eine derartige
Pressenplatte des vorderen Pressenplattenpaars
gezeigt ist. Es ist selbstverstandlich, daB rechts hinten
sich in Schragrichtung bei der gewahlten Darstellung
der Figur weitere untere Pressenplatten befinden kén-
nen. Ebenfalls sind in der Figur die oberen Pressenplat-
ten  weggelassen worden, auch hier st
selbstversténdlich, daB diese von oben her auf die
Pressenplatten 13 gedrlckt werden kénnen, so daB
sich ein dazwischen befindliches Werkstick 20 wie
Ublich unter Druck gehartet werden kann. Die soweit
beschriebene Vorrichtung entspricht dem Stand der
Technik und wiirde bei dem gezeigten langlichen Werk-
stiick 20 dazu fuhren, daB dieses sich Gber seine Lange
verzieht.

GemasB der Erfindung ist ein Schubteil 12 vorgese-
hen, der sich mit Hilfe eines Arbeitszylinders in den mit
16 bezeichneten Richtungen bewegen laBt. Dieser
Schubteil 12 dient zunachst einmal dazu, das Werk-
stiick von der Rollenbahn auf die untere Pressenplatte
13 zu férdern. Es ist ersichtlich, daB mehrere derartige
Schubteile 12 hintereinander in Bewegungsrichtung der
Rollenbahn 11 angeordnet sein kénnen.

Am freien Ende des Schubteils 12 befindet sich ein
an das Werkstiick 20 angepaBter Anschlagteil 21, der
I6sbar an der Schubstange 12 befestigt werden kann
und stets so dimensioniert ist, daB3 er eine geringere
Hohe als das Werkstiick 20 hat. Ein entsprechender
Anschlag 16 befindet sich zur anderen Seite des Werk-
sticks 20 oberhalb der unteren Pressenplatte 13. Bei
der gezeigten Ausfiihrungsform der Erfindung wird der
Anschlag 16 (ber einen Stempel 14 in Richtung der
gezeigten Pfeile 15 verschwenkt. Auch der Anschlag 16
hat eine Dicke, die geringer ist als das zu verarbeitende
Werkstuick 20.

Beim Harten selbst wird wie folgt vorgegangen:

Das Werkstlck 20 wird von der Rollenbahn 10 Gber
den Schubteil 12 in die in der Figur gezeigte Lage
gebracht. Der Anschlag 16 befindet sich ebenfalls in der
gezeigten Lage und sorgt dafiir, daB das Werkstlck 20
nicht Gber eine vorgesehene Lage hinaus nach rechts
bewegt werden kann. Sodann wird die nicht gezeigte
obere Pressenplatte abgesenkt und (bt zusammen mit
der unteren Pressenplatte 13 einen Druck auf das
Werkstlick 20 aus. Wahrend dieses Vorganges werden
Uber Arbeitszylinder die Anschlagteile 16 und 21 fest an
das Werkstiick 20 angedrtickt, so daB dieses keine Ver-
spannungsbewegungen ausflihren kann. Nach Beendi-
gung des Hartevorganges wird der Stempel 14 mit dem
Anschlagteil 16 weggeschwenkt, so daB das Werkstlick
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20 beispielsweise in Richtung nach rechts entnommen
werden kann.
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