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liegt; ein oder mehrere Niederhalter von einer der ersten
Stirnflache entgegen gerichteten Seite in Richtung des

Fixtur zum Harten eines einzeinen ringférmigen Werkstiicks

Auflagers zugefiihrt wird bzw. werden, bis der bzw. die
Niederhalter auf einer der ersten Stirnfliche entgegen
gerichteten zweiten Stirnfliche des Werkstlicks kraftbe-
aufschlagt aufliegt bzw. aufliegen; kaltes gasférmiges
Abschreckmittel zumindest an das Werkstiick begren-
zende und zueinander entgegen gerichtete Flachen des
Werkstiickes zugeflhrt wird; und erwarmtes Abschreck-
mittel abgeflhrt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Fixtur zum Harten ei-
nes einzelnen ringférmigen Werkstlicks sowie ein Ver-
fahren hierzu.

[0002] Bekanntermalen wird bei metallischen, insbe-
sondere Stahl umfassenden Werkstiicken das Harten
angewendet, um diesen je nach deren spezifischem spa-
teren Einsatz eine ausreichende und/oder vorbestimmte
Harte und Festigkeit gegeniiber mechanischen Bean-
spruchungen, wie beispielsweise statischer oder dyna-
mischer Verformung durch Zug, Druck, Biegungund Ver-
schlei® zu verleihen.

[0003] Beim Harten eines Werkstulicks wird dieses ge-
nerell auf eine werkstoffspezifische Hartetemperatur er-
warmt, auf dieser entsprechend werkstoffspezifischer
Voraussetzungen eine zeitlang gehalten und anschlie-
Rend abgeschreckt. Nach dem Abschrecken schlief3t
sich in der Regel der Schritt des Anlassens an, bei wel-
chem das Werkstiick wiederum auf einer werkstoff- und/
oder hartespezifische Temperatur erwarmt wird und dar-
auf hin wiederum auf Raumtemperatur abgekihlt wird.
Beim Anlassen nimmt hierbei die Harte mit der Tempe-
ratur ab, wohingegen jedoch die Zahigkeit gesteigert
wird, so dass die aufgrund einer einsatzspezifischen Be-
lastung notwendige Duktilitdt haufig erst durch das An-
lassen gewahrleistet wird.

[0004] Aus der DE 10 2005 016 535 ist eine Aufnah-
meeinrichtung zum Ereichen unterschiedlicher Harte-
grade an hartbaren Werkstiicken bekannt, welche zum
Aufnehmen des Werkstlicks eine Vielzahl von an zwei
gegenuberliegenden Seiten am Werkstiick angeordne-
ten Modulen besitzt, welche Leitwege wenigstens eines
Leitwegesystems zum Zufiihren von Kiihimedien umfas-
sen sowie wenigstens einen zur Anlage an das aufzu-
nehmende Werkstlick ausgebildeten Wandungsbereich,
der zur indirekten Kiihlung des Werkstlicks auf einer von
dem Werkstiick abgewandten Seite an einen Leitweg
grenzt, und wenigstens einen Wandungsbereich, an wel-
chem zur direkten Kiihlung des Werkstlcks ein Leitweg
zum aufzunehmenden Werkstlicks hin offen ist, und die
Leitwege kanal- und/oder schlitzartig sowie zum Zufiih-
ren von Fluiden und/oder Gasen ausgebildet sind.
[0005] Ausder EP 1464 711 A1 ist ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Harten heilRer ringférmiger Werk-
stlicke mit einem kalten Abschreckmittel bekannt, bei
welchen eine Vielzahl von Werkstlicken Chargenweise
Uber einen feststehenden Dorn gestiilpt und dem Ab-
schreckmittel ausgesetzt werden, und der Dorn nach
dem Abschrecken aus den Werkstiicken ausgestolRen
wird. Um das Harten der Werkstiicke zu verbessern, ist
gemal diesem Stand der Technik vorgesehen, dass die
Werkstlicke in einer geschlossenen, druckdichten Ab-
schreckkammer mit unter Druck gesetzten Kaltgas be-
aufschlagt werden, und der Dorn aulerhalb der Ab-
schreckkammer ausgestof3en wird.

[0006] Die vorliegende Erfindung hat sich demgegen-
Uber zur Aufgabe gestellt, eine nochmals verbesserte
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Fixtur sowie ein Verfahren zum Harten eines einzelnen,
ringfdrmigen Werkstlicks bereitzustellen, welche ein ver-
zugsarmeres Harten und also ein Harten eines ringfor-
migen Werkstlicks mit hoher Prazision mit gasférmigen
Medien und ohne den Einsatz einer druckdichten Ab-
schreckkammer ermdglichen.

[0007] Dieerfindungsgemale Lésung istbereits durch
eine Vorrichtung und ein Verfahren mit den Merkmalen
nach den anhangigen unabhangigen Anspriichen gege-
ben. ZweckmaRige und/oder bevorzugte Weiterbildun-
gen und Ausfiihrungsformen sind Gegenstand der Un-
teranspriiche.

[0008] Die Erfindung schlagt folglich ein Verfahren
zum Harten jeweils eines einzelnen, ringférmigen Werk-
stlickes vor, bei welchem jeweils ein einzelnes, zu har-
tendes ringférmiges Werkstiick entweder mit dessen in-
nerer Offnung iber einen Dorn gestiilpt wird, bis das
Werkstiick mit einer ersten Stirnflache auf einer Auflage
aufliegt oder zunachst mit einer ersten Stirnflache auf
eine Auflage gelegt und daraufhin ein Dorn in die innere
Offnung des Werkstiick eingefiihrt wird. Daraufhin wird
ein oder werden mehrere Niederhalter von einer der er-
sten Stirnflache entgegen gerichteten Seite in Richtung
des Auflagers zubewegt, bis der bzw. die Niederhalter
auf einer der ersten Stirnfliche entgegen gerichteten
zweiten Stirnflache des Werkstiicks kraftbeaufschlagt
aufliegt bzw. aufliegen, und anschlieRend kaltes gasfor-
miges Abschreckmittel an das Werkstlick begrenzende
und zueinander entgegen gerichtete Flachen des Werk-
stlickes zugefuihrt wird und erwdrmtes Abschreckmittel
abgefiihrt wird, insbesondere zumindest an eine radial
nach innen gerichtete Innenflaiche des Werkstlickes,
welche das Werkstiick zur inneren Offnung des Werk-
stlickes hin begrenzt, und an eine radial nach auf3en ge-
richtete AufRenflache des Werkstlickes zugeflihrt oder
zumindest an die erste und zweite Stirnflache zugefiihrt
und erwarmtes Abschreckmittel abgeflhrt wird.

[0009] Ferner schlagt die Erfindung zur Durchfiihrung
des Verfahrens eine Fixtur zum Harten jeweils eines ein-
zelnen, ringférmigen Werkstiickes vor, die einen in der
Fixtur angeordneten Dorn umfasst, welcher koaxial zur
Rotationsachse des Werkstiicks angeordnetist, und sich
beim Harten des ringférmigen Werkstiickes durch des-
sen innere Offnung hindurch erstreckt. Die erfindungs-
gemale Fixtur besitzt zuséatzlich eine Kraftbeaufschla-
gungs-Einrichtung mit einer Auflage und einem oder
mehreren entlang der Rotationsachse mechanisch be-
wegbaren Niederhalter(n), wobei das Werkstiick beim
Harten mit einer ersten Stirnflache auf der Auflage auf-
liegt und der Niederhalter an einer der ersten Stirnflache
entgegen gerichteten zweiten Stirnfliche des Werk-
stiicks kraftbeaufschlagt aufliegt bzw. aufliegen, und dar-
Uber hinaus Leitwege zum Zuflihren von kaltem gasfor-
migen Abschreckmittel an das Werkstlick begrenzende
und zueinander entgegen gerichtete Flachen des Werk-
stiickes sowie zum Abfiihren von erwarmten Abschreck-
mittel aus der Fixtur heraus, insbesondere zum Zufiihren
von kaltem gasférmigen Abschreckmittel zumindest an
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eine radial nach innen gerichtete Innenflache des Werk-
stlickes, welche das WerkstUlick zur inneren (")ffnung des
Werkstlickes hin begrenzt, und an eine radial nach au-
Ren gerichtete AuBenfliche des Werkstlickes, sowie
zum Abfuhren von erwarmten Abschreckmittel aus der
Fixtur heraus, oder zumindest an die erste und zweite
Stirnflache sowie zum Abfiihren von erwarmten Ab-
schreckmittel aus der Fixtur heraus.

[0010] Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung kann
folglich darin gesehen werden, dass die Fixtur im Ge-
gensatz zu einer Aufnahmeeinrichtung, welche lediglich
an zwei gegenuberliegenden Seiten am Werkstlick an-
geordnete Module mit Leitwegen besitzt, zusatzlich zur
Ausulibung der notwendigen mechanischen Kréfte einge-
setzt wird, wobei das Werkstiick mittels des Dorns wah-
rend des Hartens rund in der Form und zuséatzlich mittels
Auflager sowie Niederhalter eben gehalten wird. Ferner
wird die erfindungsgemale Fixtur eingesetzt, um die Zu-
fuhr des gasférmigen Abschreckmittels zu beeinflussen.
Im Gegensatz z.B. zu einem Harten von mehreren, Char-
genweise aufgenommenen Werkstiicken ist folglich ein
kontrollierter und reproduzierbarer Fluss des Abschreck-
mittels fir jedes einzelne Werkstlick erzielbar, welches
zu einer gleichmaRigeren Abschreckung und ferner zu
einer deutlichen Reduzierung des Verzugsverhaltens ei-
nes jeden zu hartenden Werkstticks flhrt.

[0011] So ist insbesondere das gasférmige Ab-
schreckmittel je nach spezifischer Ausbildung eines je-
den einzelnen Werkstiicks an die jeweils flachenmaRig
gréReren, das Werkstilick begrenzenden und einander
gegenuberliegenden Flachen zufiihrbar, welches folg-
lich zu einem nochmals verbesserten Abschreckverhal-
ten eines jeden zu hartenden Werkstticks fuhrt.

[0012] st hierbei also das ringférmige Werkstiick der-
art ausgebildet, dass die Dicke des Werkstlicks grofier
ist als die Differenz zwischen dem AuRenradius des
Werkstiicks und dem Radius der Offnung werden das
Verfahren und die Fixtur zweckmaRig derart ausgebildet,
dass das kalte gasférmige Abschreckmittel zumindest
an die radial nach innen gerichtete Innenflache des
Werkstlickes und an die radial nach aulRen gerichtete
AuBenflache zugefiihrt wird. Ist hingegen das ringférmi-
ge Werkstiick derart ausgebildet, dass die Dicke des
Werkstlicks geringer ist als die Differenz zwischen dem
AuRenradius des Werkstiicks und dem Radius der Off-
nung werden das Verfahren und die Fixtur zweckmaRig
derart ausgebildet, dass das kalte gasférmige Ab-
schreckmittel zumindest an die duflere erste Stirnflache
und die duRere zweite Stirnflache zugefihrt wird.
[0013] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
sind anhand der nachfolgenden beispielhaften Beschrei-
bung einiger bevorzugter Ausfiihrungsformen anhand
der beigefligten Zeichnungen ersichtlich.

[0014] In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1  eine nicht maRstabsgetreue Skizze einer Aus-
fuhrungsform zum Gasabschrecken eines in ei-
ner Fixtur aufgenommenen einzelnen ringfor-
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migen Werkstlick durch Umstrémen des Werk-
stlicks mit Gas,

eine nicht malRstabsgetreue Skizze einer Aus-
fuhrungsform zum Gasabschrecken eines in ei-
ner Fixtur aufgenommenen einzelnen ringfor-
migen Werkstlick durch Anstrémen des Werk-
stlicks mit Gas mittels Diisenfeld,

eine nicht malRstabsgetreue Skizze einer Aus-
fuhrungsform einer Fixtur mit einem einzelnen,
darin aufgenommenen ringférmigen Werk-
stlick zum Abschrekken des Werkstiicks durch
Umstromen des Werkstlicks mit Gas,

eine nicht mafistabsgetreue Skizze von Aus-
fuhrungsformen einer Fixtur mit einem einzel-
nen, darin aufgenommenen ringférmigen
Werkstiick zum Abschrecken des Werkstlicks
durch Anstréomen des Werkstlicks mit Gas oder
mit Gas und dem Gas beigemengten Flissig-
keitstropfen und

eine nicht maRstabsgetreue Skizze einer wei-
teren Ausfihrungsform zum Gasabschrecken
eines in einer Fixtur aufgenommenen einzel-
nen ringférmigen Werkstiick durch Anstrémen
des Werkstuicks mit Gas.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

[0015] Nachfolgend werden beispielhaft einige bevor-
zugte Ausfihrungsformen gemaR der Erfindung be-
schrieben, wobeizunachst auf die Figuren 1 und 2 Bezug
genommen wird, welche nicht maRstabsgetreue Skizzen
eines erfindungsgemaflen Gasabschreckens zum Har-
ten eines in einer Fixtur aufgenommenen einzelnen ring-
formigen Werkstick durch Umstromen (Fig. 1) bzw.
durch direktes Anstromen (Fig. 2) eines Werkstlicks 3
mit Gas stark vereinfacht darstellen.

[0016] Demgemal wird hierzu ein einzelnes, ringfor-
miges Werkstlick 3, welches zuvor auf eine werkstoff-
spezifische Hartetemperatur aufgewarmt worden ist, in-
nerhalb einer Fixtur aufgenommen und darin zum Harten
abgeschreckt. Das heille Werkstlick 3, welches z.B. eine
Stahlumfassende Schiebemuffe oder auch ein Getriebe-
Zahnrad mit radial innen und/oder aufl3en verlaufender,
inden Figuren nicht ndher dargestellter Verzahnung oder
Ringnuten sein kann, wird z.B. zunachst mit dessen Off-
nung, welche sich in der Regel zentrisch durch das ring-
formige Werkstlick 3 erstreckt, Gber einen Dorn 1 der
Fixtur gestulpt, bis das Werkzeug mit einer in Richtung
der Achse der Offnung ausgerichteten ersten, geman
Figur 1 oder 2 unteren Stirnflache 5 auf einer Auflage 2
der Fixtur aufliegt. Alternativ kann das heilRe Werkstiick
3 jedoch zunachst auch mit einer in Richtung der Achse
der Offnung ausgerichteten ersten, gemaR Figur 1 oder
2 unteren Stirnflache 5 auf eine Auflage 2 der Fixtur ge-
legt werden und daraufhin ein Dorn 1 der Fixtur in die
Offnung des Werkstiicks, welche sich in der Regel zen-
trisch durch das ringférmige Werksttick 3 erstreckt, ein-
gefihrtwerden. In diesem Fall muss der Dorn 1 der Fixtur
jedoch entsprechend verfahrbar ausgebildet sein, wobei
der Dorn hierbei in praktischer Umsetzung der Fixtur
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zweckmalig derart verfahrbar ist, dass dieser von der
ersten, gemal Figur 1 oder 2 unteren Stirnflache 5 her
kommend in die Offnung des Werkstiicks eingefiihrt wird.
[0017] Anschliefend wird ein Niederhalter 4 der Fixtur
von einer der ersten Stirnfliche 5 entgegen gerichteten
Seite und parallel zur Richtung der Achse der Offnung
in Richtung "R" des Auflagers 2 zubewegt, bis der Nie-
derhalter 4 auf einer der ersten Stirnflache 5 entgegen
gerichteten zweiten Stirnflache 6 des Werkstlicks 3 kraft-
beaufschlagt aufliegt. Es sei darauf hingewiesen, dass
anstelle lediglich eines Niederhalters auch ein aus meh-
reren Teilelementen zusammengesetzter Niederhalter
oder mehrere Niederhalter vorgesehen sein kdnnen. Aus
Griinden der besseren Uberschaubarkeit werden die
nachfolgenden Ausfiihrungsformen jedoch im Wesentli-
chen lediglich anhand eines Niederhalters beschrieben.
Aufgrund des ringférmig ausgebildeten Werkstlicks 3
sind folglich auch die duf3ere erste Stirnflache 5 und die
der ersten Stirnflache 5 entgegen gerichtete auflere
zweite Stirnfliche 6 des Werkstlicks 3 ringférmig, wobei
zweckmaRig sowohl die erste Stirnflache 5 im Wesent-
lichen vollstandig auf dem Auflager 2 aufliegt als auch
auf der im Wesentlichen vollstandigen zweiten Stirnfla-
che 6 der Niederhalter 4 aufliegt, alternativ die Nieder-
halter aufliegen. Das Auflager 2 und der Niederhalter 4
sind folglich zweckmaRig ebenfalls ringférmig ausgebil-
det. Mittels des kraftbeaufschlagt auf der zweiten Stirn-
flache 6 aufliegenden Niederhalters 4 kann das Werk-
stlick somit wahrend des Hartens iber dessen gesamte
Ringform eben gehalten werden. Ist der AuRendurch-
messer des Dorns 1 ferner an den Durchmesser der Off-
nung des Werkstlicks 3 angepasst, kann der Dorn 1 Uber
dessen AuRBendurchmesser das Werkstiick 3 wahrend
des Hartens lberdies rund in Form halten. Das Werk-
stiick ist folglich in der Fixtur derart fixiert, dass wahrend
des Hartens ein moéglicher Verzug des Werkstlicks we-
sentlich reduziert istund im Idealfallim Wesentlichen jeg-
licher Verzug ausgeschlossen ist.

[0018] Wieden Fig. 1und 2 zu entnehmen, istdort das
ringférmige Werkstlick derart ausgebildet, dass dessen
Dicke groRer ist als die Differenz zwischen dem AulRen-
radius des Werkstiicks und dem Radius der Offnung. Al-
ternativ kann das ringférmige Werkstlick auch scheiben-
férmig und also im Rahmen der Erfindung derart ausge-
bildet sein, dass die Dicke des Werkstiicks geringer ist
als die Differenz zwischen dem AuRenradius des Werk-
stiicks und dem Radius der Offnung.

[0019] ZweckmaBig kann das Abschreckverhalten ei-
nes jeden zu hartenden Werkstiicks nochmals verbes-
sert werden, wenn das kalte gasférmige Abschreckmittel
zumindest an die jeweils flachenmaRig gréReren, das
Werkstlick begrenzenden, einander gegenuberliegen-
den Flachen zugefiihrt wird.

[0020] Fir den Hartevorgang selbst, wird nach Fixie-
ren des Werkstiicks 3 gemaR Figuren 1 und 2 kaltes gas-
férmiges Abschreckmittel zumindest an die radial nach
innen gerichtete Innenflache des Werkstiickes 3, welche
das Werkstiick 3 zur inneren Offnung hin begrenzt bzw.
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die innere Offnung des Werkstiickes 3 begrenzt, und an
die radial nach auf3en gerichtete AufRenflache des Werk-
stlickes 3 als das Werkstlick begrenzende, einander ge-
geniberliegende und entgegen gerichtete Flachen zu-
geflihrt und durch den Abkulhlvorgang des Werkstlicks
3 erwarmtes Abschreckmittel abgefihrt.

[0021] Eine hierzu entsprechend ausgebildete Fixtur
zum Harten jeweils eines einzelnen, ringférmigen Werk-
stiickes 3 und also zum Aufnehmen und fixierten Halten
des Werkstiicks wahrend des Hartevorgangs umfasst
geman der Erfindung folglich einen Dorn 1, welcher ko-
axial zur Rotationsachse des Werkstiicks 3 angeordnet
ist, und sich beim Harten des ringférmigen Werkstlickes
3 durch dessen innere Offnung hindurch erstrecken
kann, sowie eine Kraftbeaufschlagungs-Einrichtung mit
einer Auflage 2 und einem oder mehrerer entlang der
Rotationsachse mechanisch bewegbaren Niederhalter
4, derart, dass das Werkstlick 3 beim Harten mit dessen
erster Stirnflache 5 auf der Auflage 2 aufliegt und der
oder die Niederhalter 4 an der der ersten Stirnflache 5
entgegen gerichteten zweiten Stirnflaiche 6 des Werk-
stlicks 3 kraftbeaufschlagt aufliegt bzw. aufliegen. Je
nach Ausfiihrungsform, kann auch der Dorn 1 entlang
der Rotationsachse mechanisch bewegbar ausgefiihrt
sein. Zum Zufiihren des kalten gasférmigen Abschreck-
mittels an das Werkstiick 3 begrenzende, einander ge-
geniberliegende und entgegen gerichtete Flachen und
also gemaR Fig. 1 und 2 bevorzugt zumindest an die
radial nach innen gerichtete Innenflache des Werkstuck-
es 3, welche die innere (")ffnung des Werkstlickes 3 be-
grenzt, und an die radial nach aulRen gerichtete Auf3en-
flache des Werkstiickes 3 als das Werkstiick begrenzen-
de, gegeniberliegende und entgegen gerichtete FI&-
chen, weist die Fixtur ferner entsprechend ausgebildete
Leitwege auf, in den Figuren 1 und 2 mit den Pfeilen
dargestellt. Dartber hinaus umfasst die Fixtur ferner in
den Figuren nicht ndher dargestellte Leitwege zum Ab-
fihren von erwarmten Abschreckmittel aus der Fixtur
heraus, welche im einfachsten Fall nach aul3en offene
Durchgénge in der Fixtur sind. Eine Fixtur gemaR der
Erfindung ist folglich nicht gasdicht.

[0022] Erfindungsgemal dient die Fixtur somit zur
Ausubung der notwendigen mechanischen Krafte, um
das Werkstiick 3 wahrend des Hartens rund in der Form
und eben zu halten und die Zufuhr des gasférmigen Ab-
schreckmittels zu beeinflussen. Im Gegensatz zu einem
Harten von mehreren, Chargenweise aufgenommenen
Werkstiicken ist folglich ein kontrollierter und reprodu-
zierbarer Fluss des Abschreckmittels fiir jedes einzelne
Werkstiick erzielbar, welches zu einer gleichmaRigeren
Abschreckung und ferner zu einer deutlichen Reduzie-
rung des Verzugsverhaltens eines jeden zu hartenden
Werkstucks fiihrt.

[0023] Zum gleichmaRigen Umstrémen des Werk-
stiicks 3 mit gasférmigem Abschreckmittel sind die Leit-
wege ferner zweckmaRig derart in der Fixtur ausgebildet,
dass die Zufuhr des gasférmigen Abschreckmittels zu-
nachst von unterhalb des Dorns 1 erfolgt, wie bei Figur
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1 und bei Figur 3, welche eine Skizze einer Ausfiihrungs-
form einer Fixtur mit einem einzelnen, darin aufgenom-
menen ringférmigen Werkstlick zum Abschrecken des
Werkstiicks durch Umstrémen des Werkstlicks mit Gas
zeigt, zu sehen. Uber in der Auflage 2 ausgebildete Leit-
wege, z.B.in Form von Rillen oder anderen anwendungs-
spezifisch ausgebildeten Durchldssen 7, und an der Au-
Renflache des Dorns 1 ausgebildete Leitwege, z.B. eben-
falls in Form von Rillen oder anderen anwendungsspe-
zifisch ausgebildeten Bereichen 8 mit reduziertem Au-
Rendurchmesser, kann das gasférmige Abschreckmittel
somit z.B. sowohl an den radial innen liegenden als auch
an den radial auRen liegenden Seiten oder Flachen des
Werkstlicks 3 herumgefiihrt werden, und dieses umstro-
men. So sieht eine zweckmafige Ausbildung der Erfin-
dung vor, das gasférmige Abschreckmittel z.B. Giber eine
zentrale Bohrung 13 in der Auflage 2 einzuleiten, wonach
das Abschreckmittel durch z.B. in Form von Nuten aus-
gebildeten Durchlassen 7 in der Auflage auch am Dorn
1 vorbei stromen kann, sodass das Werkstiick nicht nur
mittels der Bereiche 8 an dessen radial nach innen ge-
richteter Innenflaiche sondern auch an dessen radial
nach auflen gerichteter Auenflache umstromt wird.
[0024] Wie z.B. bei Fig. 2 zu sehen, kann das gasfor-
mige Abschreckmittel hierbei ferner gemafl der Erfin-
dung zumindest teilweise auch von innerhalb des Dorns
1, insbesondere zumindest an die radial nach innen ge-
richtete Innenflache des Werkstlickes 3 zugefiihrt wer-
den. Sind ferner auf der der Zufuhrseite des Abschreck-
mittels entgegengesetzten Seite der Fixtur nach aulen
aus der Fixtur fiihrende Durchgéange 9, 9a (Fig. 3) vor-
gesehen, insbesondere am Niederhalter 4 ausgebildete
Durchgénge 9, z.B. in Form von an dem Niederhalter
ausgebildeten Rillen oder anderen anwendungsspezi-
fisch ausgebildeten Oberflachenvertiefungen, sowie z.B.
an einem aulleren Ring der Fixtur ausgebildeten Durch-
gangen 9a, kann auf einfache Weise lediglich durch Zu-
fuhrung von kaltem gasférmigen Abschreckmittel eine
Gasstromung eingestellt werden, welche sowohl das
Werkstlck im Wesentlichen vollstdndig umstrémt und
darliber hinaus nach Umstromen des Werkstlicks das
hierbei erwadrmte Abschreckmittel Gber die Durchgénge
9a schlieBlich nach aufen aus der Fixtur abflhrt.
[0025] st ferner innerhalb der Fixtur zweckmaRig we-
nigstens ein Temperaturaufnehmer 10 (Fig. 3) zur Erfas-
sung der Temperatur am Werkstiick 3 angeordnet, der
an einer nicht dargestellten Steuer- und/oder Regelein-
richtung zum Einstellen der Zufiihrung von Abschreck-
mittel basierend auf der Temperatur am Werkstlick an-
geschlossen ist, kann auf einfache Weise das Zufiihren
des Abschreckmittels, z.B. in Hinblick auf die Zufuhrtem-
peratur und/oder Zufuhrmenge des Abschreckmittels,
basierend auf der am Werkstiick 3 erfassten Temperatur
anwendungsspezifisch eingestellt, insbesondere gere-
gelt werden.

[0026] Wie ferner bei Fig. 2 und z.B. auch bei Fig. 4
zu sehen, welche ahnlich der Fig. 2 eine Skizze einer
Ausfiihrungsform einer Fixtur mit einem einzelnen, darin
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aufgenommenen ringférmigen Werkstlick zum Ab-
schrecken des Werkstlicks durch Anstrémen des Werk-
stlicks mit Gas zeigt, kénnen zum Zuflihren des gasfor-
migen Abschreckmittels zumindest teilweise von inner-
halb des Dorns 1 insbesondere zumindest an die radial
nach innen gerichtete Innenflache des Werkstlickes 3
zweckmaRig zumindest teilweise auch Leitwege 11 in-
nerhalb des Dorns ausgebildet sein, wodurch iberdies
ein schnelleres Abkuhlverhalten des Werkstilicks 3 ge-
wahrleistet wird.

[0027] Sind diese Leitwege 11 derart ausgebildet,
dass eine radial nach innen gerichtete Innenflache des
Werkstiicks 3 zusatzlich durch radial nach aulRen gerich-
tetes Zufihren von gasférmigem Abschreckmittel direkt
und zweckmaRig unter Druck angestromt werden kann,
kann gleichzeitig eine zumindest teilweise Entzunderung
zumindest der direkt angestromten Innenflachenberei-
che bewirkt werden. Hierzu sieht die Erfindung in Wei-
terbildung vor, an diese Leitwege 11 zusatzlich innerhalb
des Dorns angeordnete und radial nach auf3en gerichtete
Disen 12 zum direkten Anstrémen zumindest der radial
nach innen gerichteten Innenflache des Werkstlicks an-
zuschlielen. Solche Dusen 12 kdnnen in einfachster
Ausbildung im Dorn 1 entsprechend ausgebildete Boh-
rungen sein. In zweckmaRiger Weiterbildung kénnen sol-
che im Dorn angeordnete Disen jedoch auch im Dorn
eingearbeitete Bauteile mit veranderbarem Offnungs-
querschnitt sein, so dass mittels diesen, insbesondere
in Verbindung mit wenigstens einem, in der Fixtur und
am Werkstiick 3 angeordneten Temperaturaufnehmer
10 Uber eine daran angeschlossene Steuer- und/oder
Regeleinrichtung zum Einstellen der Zufiihrung von Ab-
schreckmittel vorteilhaft auch der Druck des zugeflihrten
Abschreckmittels zum direkten Anstrdmen durch Veran-
derung des Offnungsquerschnitts anwendungsspezi-
fisch eingestellt werden kann. Der Ausflihrungsform
nach Fig. 4 sind ferner wiederum nach auf’en aus der
Fixtur fihrende Durchgénge 9, 9a zu entnehmen, um
das wahrend des Hartevorgangs erwarmte Abschreck-
mittel gezielt vom Werkstiick 3 weg und nach auflen aus
der Fixtur abzufihren.

[0028] Der Fig. 4 istferner eine vorteilhafte Ausbildung
der Erfindung zu entnehmen, geman welcher in Weiter-
bildung &hnlich zu der zuvor beschriebenen Ausbildung
in Bezug auf das direkte Anstrémen der nach innen ge-
richteten Innenflache des Werkstlicks 3, in der Fixtur
auch Leitwege 11a und optional daran angeschlossene
Disen 12a fiir ein direktes Anstrémen zumindest einer
radial nach auRen gerichteten AufRenflache des Werk-
stlicks 3 vorgesehen sind, und zwar durch radial nach
innen gerichtetes Zufiihren des gasférmigen Abschreck-
mittels unter Druck mittels der Leitwege 11a und der op-
tional daran angeschlossenen Disen 12a. In Bezug auf
die Diisen 12a gilt das zu den Diisen 12 zuvor Beschrie-
bene entsprechend.

[0029] In besonders bevorzugter Ausbildung sind die
Dusen 12a Teil eines an die Leitwege 11a zum Zufiihren
des gasférmigen Abschreckmittels angeschlossenen
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Dusenfelds 14, welches eine Vielzahl von um das Werk-
stlick herum angeordneten, in Richtung auf das Werk-
stiick gerichteten Diisen zum direkten Anstrémen zumin-
dest einer nach auflen gerichteten AuRenflache des
Werkstiicks besitzt, insbesondere von solchen, radial um
das Werkstiick 3 herum angeordneten, radial nach innen
gerichteten Disen 12a zum direkten Anstrémen zumin-
dest der radial nach aul3en gerichteten Aul3enflache des
Werkstlcks 3 mit dem gasférmigem Abschreckmittel.
[0030] In weiterer bevorzugter Ausbildung, ist der Fi-
gur 4 ferner eine Ausfiihrungsform einer Fixtur zum Ab-
schrecken eines einzelnen, in der Fixtur aufgenomme-
nen ringférmigen Werkstiick 3 zu entnehmen, bei wel-
cher dieses Werkstlck durch direktes Anstromen mit
Gas und dem Gas beigemengten Flissigkeitstropfen ab-
geschreckt wird. Hierzu wird das unter Druck zugeflihrte
gasférmige Abschreckmittel durch Beimengen von Trop-
fen eines flissigen Abschreckmittels zu dem gasférmi-
gen Abschreckmittel als Tragermedium verwendet.
[0031] Hierzu sind beispielhaft die Disen 12a ferner
an Leitwege 15 zum Zufiihren von fliissigem Abschreck-
mittel angeschlossenen und ferner zum Beimengen von
Tropfen des flissigen Abschreckmittels zu dem gasfor-
migen Abschreckmittel als Trdgermedium ausgebildet.
Auch die Disen 12 kénnen auf dhnliche oder entspre-
chende Weise anin der Figur nicht dargestellte Leitwege
angeschlossen sein, um eine Flussigkeitszufuhr zur Bei-
mengung von Flissigkeitstropfen zu gewahrleisten, wo-
bei in diesem Fall auch die Disen 12 zum Beimengen
von Tropfen des flissigen Abschreckmittels ausgebildet
sind. Vorteilhafter Weise ist ferner die vorbeschriebene
Steuer- und/oder Regeleinrichtung auch zum Einstellen,
und also insbesondere zum Regeln der beizumengen-
den Flussigkeitstropfen ausgebildet und an die Leitwege
15 und/oder Disen zu deren Einstellung entsprechend
angeschaltet.

[0032] Zum Abfiihren der dem Gas beigemengten
Flussigkeitstropfen aus der Fixtur nach dem Anstrémen
des Werkstlicks 3 kann die Fixtur wiederum mit entspre-
chend geeignet angeordneten Durchlassen 16 ausgebil-
det sein, wobei diese z.B. in einfacher Ausfiihrung in der
zentralen Bohrung 13 in der Auflage 2 angeordneten sein
kénnen.

[0033] Fig. 5 zeigt eine Skizze einer weiteren Ausflh-
rungsform zum Gasabschrecken eines in einer Fixtur
aufgenommenen einzelnen ringformigen Werkstlicks 3
durch Anstromen des Werkstlicks mit Gas, bei welcher
das ringférmige Werkstlick 3 scheibenférmig und also
derart ausgebildet ist, dass die Dicke des Werkstlicks
geringer ist als die Differenz zwischen dem AuRenradius
des Werkstiicks und dem Radius der Offnung.

[0034] Fir den Hartevorgang selbst, wird somit nach
Fixieren des Werkstlicks 3 gemaR Figur 5 kaltes gasfor-
miges Abschreckmittel bevorzugt zumindest an die axial
ausgerichteten Stirnflichen 5 und 6 als das Werkstiick
begrenzende, gegeniiberliegende und entgegen gerich-
tete Flachen zugefiihrt und durch den Abklhlvorgang
des Werkstiicks 3 erwarmtes Abschreckmittel abgefiihrt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0035] In Abwandlung zu den vorstehend beschriebe-
nen Fixturen besitzt die Fixtur nach Fig. 5 entsprechend
abgewandelt ausgebildete Leitwege zum Zufiihren des
kaltes gasférmigen Abschreckmittels an das Werkstiick
3 begrenzende, gegeniiberliegende und entgegen ge-
richtete Flachen und also gemaR Fig. 5 bevorzugt zu-
mindest an die dufleren, jedoch axial ausgerichteten
Stirnflachen 5 und 6.

[0036] Die Leitwege sind zweckmaRig hierzu z.B. ge-
maR Fig. 5 derart in der Fixtur ausgebildet, dass die Zu-
fuhr des gasférmigen Abschreckmittels von unten Uber
in der Auflage 2 ausgebildete Leitwege 11b, z.B. in Form
von Kanalen oder anderen anwendungsspezifisch aus-
gebildeten Durchlassen, und von oben Uber in dem Nie-
derhalter 4 ausgebildete Leitwege 11c, z.B. ebenfalls in
Form von Kanalen oder anderen anwendungsspezifisch
ausgebildeten Durchlassen, erfolgen kann. Somit kén-
nen z.B. zunachst direkt die axial ausgerichteten Stirn-
flachen 5 und 6 angestrémt werden. Eine zweckmaRige
Ausbildung der Erfindung sieht ferner vor, dass das gas-
férmige Abschreckmittel hiernach durch radial nach au-
Ren und innen fuhrende Durchgange 9b, z.B. in Form
von als Nuten ausgebildeten Durchladssen in der Auflage
und im Niederhalter, am Werkstlick vorbei, radial nach
auBBen strdmen kann sowie radial nach innen strdmen
kann und Uber zusétzliche axial filhrende Durchgange
9c im Dorn 1, z.B. in Form von im Dorn 1 ausgebildeten
Nuten oder anderen Durchlassen, am Werkstlick innen
vorbeiund anschlieBend axial nach auRen stromen kann.
[0037] Wie z.B. bei Fig. 5 zu sehen, kann hierdurch
auf einfache Weise lediglich durch Zufiihrung von kaltem
gasférmigen Abschreckmittel somit auch eine Gasstro-
mung eingestellt werden, mit welcher das Werksttick zu-
nachst zumindest an den axial ausgerichteten Stirnfla-
chen 5 und 6 als das Werkstlick begrenzende, einander
gegenuberliegende Flachen direkt angestréomt, das
Werkstiick daraufhin im Wesentlichen vollstdndig um-
stromt und darlber hinaus nach Umstrémen des Werk-
stlicks das hierbei erwdrmte Abschreckmittel tber die
Durchgéange schlielich nach aufen aus der Fixtur ab-
gefuhrt wird.

[0038] Auch hierbei kann folglich gleichzeitig eine zu-
mindest teilweise Entzunderung zumindest der direkt an-
gestromten Flachenbereiche der Stirnflachen 5 und 6 be-
wirkt werden. Im Rahmen der Erfindung kdnnen auch an
die Leitwege 11b und 11c zusétzliche, wiederum in Rich-
tung auf das Werkstiick gerichtete, bei Fig. 5 jedoch aus
Griinden der Ubersichtlichkeit nicht dargestellte Diisen
angeschlossen sein. Solche Disen kdnnen in einfach-
ster Ausbildung im Auflager und/oder im Niederhalter
entsprechend ausgebildete Bohrungen oder auch Bau-
teile mit veranderbarem Offnungsquerschnitt sein, so
dass mittels diesen, insbesondere in Verbindung mit we-
nigstens einem, in der Fixtur und am Werkstiick 3 ange-
ordneten, jedoch bei Fig. 5 nicht dargestellten Tempera-
turaufnehmer Uber eine daran angeschlossene Steuer-
und/oder Regeleinrichtung zum Einstellen der Zufiihrung
von Abschreckmittel auch der Druck des zugefiihrten Ab-
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schreckmittels zum direkten Anstrémen durch Verande-
rung des Offnungsquerschnitts anwendungsspezifisch
eingestellt werden kann.

[0039] In besonders bevorzugter Ausbildung kénnen
auch solche Disen Teil eines an die Leitwege zum Zu-
fuhren des gasférmigem Abschreckmittel angeschlosse-
nes Diisenfelds sein, welches eine Vielzahl von um das
Werkstliick herum angeordnete, in Richtung auf das
Werkstlick gerichtete Disen zum direkten Anstrémen
von nach aulen gerichteten Flachen des Werkstlicks
und also gemaR Fig. 5 zumindest der Stirnflachen 5 und
6 besitzt. Auch kénnen bei solcher Ausfiihrung dem unter
Druck zugefiihrten gasférmigen Abschreckmittel wieder-
um Tropfen eines flissigen Abschreckmittels beige-
mengt werden.

[0040] Zum Abfiihren der dem Gas beigemengten
Flussigkeitstropfen aus der Fixtur nach dem Anstrémen
des Werkstiicks 3 kdnnen z.B. die gemaR Fig. 5 ange-
ordneten Durchgénge 9b und 9c genutzt werden.
[0041] Die anhand verschiedener zweckmaRiger Aus-
fuhrungsformen beschriebene Erfindung ermdglicht so-
mit ein Abschrecken von ringférmigen, bis hin zu schei-
benférmigen Einzelteilen in einer Fixtur, wobei die Stro-
mungsfuhrung und Medien zum Abschrecken auf die in-
dividuelle Werkstlickgeometrie angepasst werden kann
und neben reinen gasférmigen Abschreckmitteln durch
Beimengung von Flissigkeitstropfen auch 2-Phasen-
Gemische zur Abschreckung Anwendung finden kén-
nen. Dariiber hinaus ermdglicht die Erfindung insbeson-
dere in Ausbildung der direkten Anstrémung eine Selbst-
reinigung der Fixtur selbst, so dass diese dulerst zligig
fur den nachsten Hartevorgang eines weiteren Werk-
stlicks wieder einsetzbar ist.

[0042] Zusatzlich kann in der Fixtur in Weiterbildung
vorbeschriebener Ausfiihrungsformen wenigstens ein
zur Anlage an das aufzunehmende Werkstiick 3 ausge-
bildeter Wandungsbereich vorgesehen sein, der auf ei-
ner von dem Werkstlick 3 abgewandten Seite an einen
Leitweg grenzt, um eine erhdhte Kiihlung des Werkzeugs
bei gleichzeitiger indirekter Kilhlung des Werkstlicks 3
zu erhalten und hierdurch somit auch einen in Bezug auf
das Werkstlick nochmals erhéhten Warmeentzug wah-
rend des Hartens zu ermdglichen. Aus Grinden der
Ubersichtlichkeit ist dies jedoch in den Figuren nicht dar-
gestellt.

Bezugszeichenliste

[0043]

Dorn;

Auflager;

ringférmiges Werkstuck;

Niederhalter;

erste Stirnflache des Werkstlicks;
zweite Stirnflache des Werkstlicks;
Durchléasse;

Bereiche des Dorns mit reduziertem Au-

O ~NO O WN -

10

15

25

30

35

40

45

50

55

Rendurchmesser;

9,9a, 9b, 9¢c  Durchgéange;

10 Temperaturaufnehmer;

1 Leitwege innerhalb des Dorns;

11a Leitwege zum Anstrémen radial nach
aulen gerichteter Flachen des Werk-
stlicks;

11b, 11c Leitwege zum Anstrémen axial ausge-
richteter Flachen des Werkstuicks;

12,12a Duisen;

13 Bohrung in der Auflage;

14 Disenfeld;

15 Flussigkeitszufuhr;

16 Durchlass zum Abflihren von Flussigkeit

R Bewegungsrichtung;

Patentanspriiche

1. Fixtur zum Harten jeweils eines einzelnen, ringfor-
migen Werkstlickes (3),
umfassend

- einen in der Fixtur angeordneten Dorn (1), wel-
cher koaxial zur Rotationsachse des Werk-
stiicks (3) angeordnet ist, und sich beim Harten
desringférmigen Werkstlickes (3) durch dessen
innere (")ffnung hindurch erstreckt,

- eine Kraftbeaufschlagungs-Einrichtung mit ei-
ner Auflage (2) und einem oder mehreren ent-
lang der Rotationsachse mechanisch bewegba-
ren Niederhalter(n) (4), wobei das Werkstiick (3)
beim Harten mit einer ersten Stirnflache auf der
Auflage (2) aufliegt und der bzw. die Niederhal-
ter (4) an einer der ersten Stirnflache entgegen
gerichteten zweiten Stirnflache des Werkstiicks
(3) kraftbeaufschlagt aufliegt bzw. aufliegen,
und

- Leitwege zum Zufiihren von kaltem gasférmi-
gen Abschreckmittel an das Werkstiick (3) be-
grenzende und zueinander entgegen gerichtete
Flachen des Werkstiickes (3) und zum Abflihren
von erwarmten Abschreckmittel aus der Fixtur
heraus.

2. Fixtur nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die

- Leitwege zum Zufiihren von kaltem gasférmi-
gen Abschreckmittel

zumindest zum Zufiihren von kaltem gasférmi-
gen Abschreckmittel an eine radial nach innen
gerichtete Innenflache des Werkstiickes (3),
welche das Werkstiick (3) zur inneren Offnung
hin begrenzt, und an eine radial nach aul3en ge-
richtete AuRenflache des Werkstlickes (3) aus-
gebildet sind, oder

zumindest zum Zuflihren von kaltem gasférmi-
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gen Abschreckmittel an die Stirnflachen (5, 6)
des Werkstiickes (3) ausgebildet sind.

Fixtur nach Anspruch 1 oder 2, ferner dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- die Leitwege zum Zufiihren von gasférmigem
Abschreckmittel zumindest teilweise innerhalb
des Dorns ausgebildet sind.

Fixtur nach Anspruch 1, 2 oder 3, ferner gekenn-
zeichnet durch

- ein an die Leitwege zum Zufiihren des gasfor-
migem Abschreckmittel angeschlossenes Du-
senfeld miteiner Vielzahl von um das Werkstiick
(3) herum angeordneten, in Richtung auf das
Werkstiick (3) gerichteten Diisen zum direkten
Anstrdmen zumindest von nach aul3en gerich-
teten Flachen des Werkstiicks (3) mit dem gas-
férmigen Abschreckmittel.

5. Fixtur nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis

4, ferner gekennzeichnet durch

- an die Leitwege zum Zufiihren des gasférmi-
gen Abschreckmittels angeschlossene, inner-
halb des Dorns angeordnete, radial nach aufen
gerichtete Disen zum direkten Anstrémen zu-
mindestderradial nach innen gerichteten Innen-
flachen des Werkstiicks (3) mit dem gasférmi-
gen Abschreckmittel.

Fixtur nach wenigstens einem der vorstehenden An-
spriiche 4 und 5, dadurch gekennzeichnet das

- die Dusen ferner an Leitwege zum Zufiihren
von flissigem Abschreckmittel angeschlosse-
nen sind und zum Beimengen von Tropfen des
flissigen Abschreckmittels zu dem gasférmi-
gem Abschreckmittel als Tragermedium ausge-
bildet sind.

Fixtur nach einem der vorstehenden Anspriiche, fer-
ner
dadurch gekennzeichnet, dass

- innerhalb der Fixtur wenigstens ein Tempera-
turaufnehmer zur Erfassung der Temperaturam
Werkstiick angeordnet ist, wobei der Tempera-
turaufnehmer an eine Steuer- und/oder Regel-
einrichtung zum Einstellen der Zufiihrung von
Abschreckmittel basierend auf der Temperatur
am Werkstlick angeschlossen ist.

8. Verfahren zum Harten jeweils eines einzelnen, ring-

férmigen Werkstiickes (3),
mit folgenden Schritten:
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10.

1.

12.

- entweder Uberstiilpen eines einzelnen, zu har-
tenden ringférmigen Werkstiickes (3) mit des-
sen Offnung (iber einen Dorn (1) bis das Werk-
stlick mit einer ersten Stirnflache auf einer Auf-
lage (2) aufliegt oder Auflegen eines einzelnen,
zu hartenden ringférmigen Werkstlkkes (3) mit
einer ersten Stirnflache auf eine Auflage (2) und
anschlieRendes Einflihren eines Dorns (1) in die
innere (")ffnung des Werkstick,

- Zubewegen eines oder mehrerer Niederhalter
(s) (4) von einer der ersten Stirnfliche entgegen
gerichteten Seite in Richtung des Auflagers (2)
bis der bzw. die Niederhalter (4) auf einer der
ersten Stirnflache entgegen gerichteten zweiten
Stirnflache des Werkstiicks (3) kraftbeauf-
schlagt aufliegt bzw. aufliegen, und

- Zufiihren von kaltem gasférmigen Abschreck-
mittel zumindest an das Werkstiick (3) begren-
zende und zueinander entgegen gerichtete Fla-
chen des Werkstiickes (3),

- und Abfihren von erwarmten Abschreckmittel.

Verfahren nach Anspruch 8, ferner dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Zufiihren von kaltem gas-
férmigen Abschreckmittel

zumindest an radial nach innen gerichtete Innenfla-
chen des Werkstlickes (3), welche das Werkstlick
(3) zurinneren Offnung hin begrenzen, und an radial
nach au3en gerichtete AuRenflachen des Werkstiick-
es (3) gasféormiges Abschreckmittel zugefiihrt wird,
oder

zumindest an die axial ausgerichteten Stirnflachen
des Werkstiickes (3) gasférmiges Abschreckmittel
zugeflhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, ferner dadurch
gekennzeichnet, dass

- das gasférmige Abschreckmittel zumindest
teilweise von innerhalb des Dorns (1) zugefiihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 8, 9 oder 10, ferner
gekennzeichnet durch

- direktes Anstrémen zumindest von nach au-
Ren gerichteten Flachen des Werkstlcks (3),
und zwar durch von auf3en in Richtung auf das
Werkstlck (3) gerichtetes Zufiihren von gasfor-
migem Abschreckmittel unter Druck.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 8
bis 11, ferner gekennzeichnet durch

- direktes Anstromen zumindest der radial nach
innen gerichteten Innenflachen des Werkstiicks
(3), und zwar durch radial nach auf3en gerich-
tetes Zuflihren von gasférmigem Abschreckmit-
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tel unter Druck.

13. Verfahren nach wenigstens einem der vorstehenden
Anspriiche 11 und 12, ferner gekennzeichnet
durch

- Verwenden des unter Druck zugefiihrten gas-
férmigen Abschreckmittels als Tradgermedium
durch Beimengen von Tropfen eines fliissigen
Abschreckmittels zu dem gasférmigen Ab-
schreckmittel.

14. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche
8 bis 13, ferner gekennzeichnet durch

- Erfassen der Temperatur am Werkstiick, und
Einstellen des Zuflihrens von Abschreckmittel
basierend auf deram Werkstlick erfassten Tem-
peratur.
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