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69 Verfahren zur Herstellung von Ventilen fiir Brennkraftmaschinen.

@ Auf dem Ventilwerkstoff ist im aussen liegenden

Ventilbereich (4) eine Panzerung (7) angeordnet. Die
Erfindung bezweckt, Zugspannungen in der Panzerung
(3) und eine dadurch bewirkte Rissanfilligkeit zu vermin-
dern. Dazu wird der Ventilwerkstoff des Tellerbodens (5)
in einem Teilbereich (6) ohne einen umlaufenden Rand-
bereich (7) iiber seine Warmfliessgrenze rdumlich in Form
eines Blocks erwirmt und anschliessend einer raschen Ab-
kithlung unterworfen. Die Erwirmung erfolgt zweckmis-
sig durch eine Induktionsspule. Der Randbereich (7) hat
eine Abmessung, die eine Verformung desselben beim
Schrumpfvorgang des Teilbereichs (6) gestattet. Dabei
wird der Ventilaussendurchmesser (8) verringert.
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1. Verfahren zur Herstellung von Ventilen fiir Brennkraft-
maschinen mit einer Panzerung auf dem Ventilwerkstoffim
aussen liegenden Ventilsitzbereich, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ventilwerkstoff des Tellerbodens (5) in einem Teilbe-
reich (6) ohne einen umlaufenden Randbereich (7) iiber seine
Warmfliessgrenze rdumlich in Form eines Blocks erwérmt und
anschliessend einer raschen Abkiihlung unterworfen wird, wobei
der Randbereich (7) eine Abmessung hat, die eine Verformung
desselben unter dem Einfluss der beim Schrumpfvorgang des
wirmebehandelten Teilbereiches (6) auftretenden Kréafte gestat-
tet, wodurch der Ventilaussendurchmesser (8) verringert wird.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

Das erfindungsgemaésse Verfahrenist dadurch gekennzeich-
net, dass der Ventilwerkstoff des Tellerbodens in einem Teilbe-
reich ohne einen umlaufenden Randbereich iiber seine Warm-
fliessgrenze raumlich in Form eines Blocks erwdrmt und
anschliessend einer raschen Abkiihlung unterworfen wird, wobei
der Randbereich eine Abmessung hat, die eine Verformung
desselben unter dem Einfluss der beim Schrumpfvorgang des
wirmebehandelten Teilbereiches auftretenden Krifte gestattet,
wodurch der Ventilaussendurchmesser verringert wird.

Durch diese Verfahrensschritte zur Durchfiihrung des
Schrumpfvorganges tritt der Vorteil ein, dass im Bereich der
Panzerung eine Umwandlung der vorhandenen Zugspannungin
Druckspannung erfolgt.

Damit die Erwérmung im wesentlichen auf den gewiinschten

dass der Teilbereich (6) des Tellerbodens (5) ringfdrmig ausgebil- 1% Teilbereich beschrénkt wird, ist vorgesehen, dass der Teilbereich

det wird.

3. Vorrichtung zur Ausfithrung des Verfahrens nach Patent-
anspruch 1, gekennzeichnet durch eine Induktionsspule zur
Erwdrmung des Teilbereichs (6).

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Ventilen fiir Brennkraftmaschinen mit einer Panzerung
auf dem Ventilwerkstoff im aussen liegenden Ventilsitzbereich.

Ventile dieser Art mit einer Aufpanzerung sind bekannt.
Hierbei sind die Ventile fiir hohe mechanische Beanspruchungen
und Temperaturwechselbeanspruchungen im Ventilsitzbereich
mit Werkstoffen beschichtet, deren Hitzebestindigkeit und
Hirte hoher liegt als die Werte des Ventilwerkstoffes. Diese
Materialien sind in ihrer Zusammensetzung wesentlich anders
aufgebaut als die Ventilwerkstoffe und besitzen oft ein unter-
schiedliches Verhalten in Bezug auf Ausdehnung und Schrump-
fung bei Temperaturwechsel.

Esistzwar zur Vermeidung einer Rissbildung bei diesen
Ventilen bekannt, durch geeignete Vorwirmung die Auswirkun-
gen der Warmedehnung in den Panzerungsschichten und in dem
Ventilwerkstoff wihrend eines Schweissvorganges zu beeinflus-
sen, jedoch wird sich nach einem solchen Vorgang bei der
Abkiihlung durch die unterschiedlichen Ausdehnungskoeffizien-
ten ein Eigenspannungszustand einstellen.

Das Problem bei dieser Art der Ventilherstellung besteht
darin, dass die auftretenden Eigenspannungen im wesentlichen
Zugspannungen in der Panzerung sind, die in kritischen Bean-

des Ventils mit erheblichen Folgeschdden kommt.

Die Erfindung bezweckt ein Verfahren zur Herstellung von
Ventilen zu schaffen, das auf einfache Weise die auftretenden
Zugspannungen in der Panzerung beseitigt und damit eine
Verminderung der Rissanfilligkeit gewéhrleistet.

fiir die Erwdrmung und Abkiihlung ringférmig ausgebildet ist.

Die Vorrichtung zur Ausfiihrung des erfindungsgeméssen
Verfahrensist gekennzeichnet durch eine Induktionsspule zur
Erwirmung des Tellerboden-Teilbereichs.

Nachfolgend wird anhand der Zeichnung ein Ausfithrungsbei-
spiel beschrieben.

Die einzige Figur zeigt einen schematischen Teilschnitt des
Ventils mit einer Panzerung, wobei die Ausbildung des Ventils
nach Anwendung des Verfahrens gestrichelt angedeutet ist.

Das dargestellte Ventil besteht aus einer Ventilspindel 1 und
einem Ventilteller 2. Der Ventilteller 2 ist im Ventilsitzbereich
mit einer Panzerung 3 versehen, die in einer entsprechenden
Mulde 4 aufgenommen wird.

Bei der Anwendung des Verfahrens wird der Ventilwerkstoff
ausgehend vom Tellerboden 5 in einem Teilbereich 6 rdumlich in
Form eines Blocks erwdrmt. In Form eines Blocks soll hierbei
aussagen, dass die Erwdrmung bis in eine gewisse Tiefe erfolgen
soll und ein rdumlicher Bereich erwirmt wird. Die Erwirmung
erfolgt iber ein nicht néher dargestellte Induktionsspule. Die
Anordnung des Teilbereiches 6istin diesem Ausfithrungsbei-
spiel als Ring ausgefiihrt. Es muss aber immer ein umlaufender
Randbereich 7 erhalten bleiben, der so bemessen ist, dass bei
einer Erwirmung des Teilbereiches 6 iiber die Warmfliessgrenze
des Ventilwerkstoffes und anschliessender rascher Abkiihiung
eine Schrumpfung moglich ist. Dieser Schrumpfvorgang hat zur
Folge, dass der Ventilaussendurchmesser 8 sich verringert.

" Bei diesem Verfahren ist wichtig, dass ausschliesslich der
Teilbereich 6 hochgradig erwérmt wird, damit der nichtwérme-

spruchungsperioden zu Rissen fitlhren, wobei es zur Zerstdrung " beeinflusste Randbereich 7 nach der Abkiihlung zusammengezo-

gen wird.

Bei der raschen Abkiihlung des erwdrmten Teilbereiches 6
erfolgt durch den Schrumpfvorgang mit der Verringerung des
Ventilaussendurchmessers 8 eine Umwandlung der Zugspannun-
gen der Panzerung 3 in Druckspannungen.
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