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(54) Eintichtung zum induktiven Hérten von Rundmessern
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Hértemaschine, Hértevorrichtung, Wirmebehandiung
(57) Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum induktiven \
Hirten von Werkstiicken, insbesondere von Rundmessern

fir Mehrzweck- oder Allesschneider, bei der die 1
Waerkstiicke auf einem taktweise schaltbaren Rundtisch mit
drehend angetriebenen Werkstiickaufnahmen
aufgenommen und unter einem Induktor und einer
Abschreckbrause der Warmebehandlung unterzogen 7 P‘

werden. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
vorstehend charakterisierte Induktionshérteeinrichtung
zum induktiven Blankharten weiter zu entwicklen, wobei
unter Wahrung des Vorteiles, den Harteproze® unter
Schutzgas auszufithren, die Einrichtung fir die
Beschickung leicht zugénglich sein soll, einfach aufgebaut
ist, funktionssicher arbeitet, und bei der der Proze® zur
Herstellung der Schutzgasatmosphire bei sparsamer
Gasverwendung rationell durchfiihrbar ist. Diese Aufgabe ]
wird dadurch geldst, daB jeweils der in Arbeitsstellung
gebrachten Werkstiickaufnahme eine auf dem Rundtisch
gasdicht sitzende, den Induktor und die Abschreckbrause *
aufnehmende Haube zugeorcrat ist, in deren unteren

Abschnitt eir Gaseintrittsventil und in deren oberen

Abschnitt eine Gasaustrittsdffnung angeordnet ist. Figur 0 ©O
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Patentanspriiche:

1. Einrichtung zum induktiven Harten von Werkstiicken, insbesondere von Rundmessern, bei der die
Werkstiicke auf einem taktweise schaltbaren Rundtisch aufgenommen sowie in auf dem Rundtisch
dreherd angetriebenen Werkstiickaufnahmen gehalten sind und unter einem Induktor und einer
Abschreckbrause der Warmebehandlung unterzogen werden, dadurch gekennzeichnet, daf jeweils
der in Arbeitsstellung gebrachten Werkstiickaufnahme (2) eine auf dem Rundtisch (1) gasdicht
sitzende, den Induktor (3) und die Abschreckbrause (4) aufnehmende Haube () zugeordnet ist, in
deren unteren, etwa in Hohe des Werkstiickes (6) gelegenen Abschnitt ein Gaseintrittsventil (7) und
in deren oberen, etwa in Hohe der Abschreckbrause (4) gelegenen Abschnitt eine
Gasaustrittsoffnung (8) angeordnet ist.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da das Gaseintrittsventil (7) als Ringdiise
ausgebildet ist.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum induktiven Harten von Rundmessern, bei der die Werkstiicke auf einem taktweise
schaltbaren Rundtisch aufgenommen sowie in auf dem Rundtisch a-ehend angetriebenen ‘Merkstiickaufnahmen gehalten und
unter einem Induktor und einer Abschreckbrause der Warmebehar.ilung unterzogen werden.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Zur Vermeidung oxidierender Werkstiickoberflachen hei der Warmebehandlung von Maetallwerkstiicken ist es bekannt, den
WarmbehandlungsprozeR unter Schutzgasatiosphére oder unter Vakuum durchzufiihren. Solche Hartereianlagen zum
Blaikglithen oder Blankharten bestehen zumeist aus einem Ofenteil mit einer tischartigen Werkstiickaufnahme und aus einem
Haubenteil, mit dem die Werkstiicke gasdicht tiberdeckt werden kdnnan.

Der Haubenteil kann hierbei mit dem Ofenteil fest verbunden und durch eine Tiir zugénglich ausgefiihrt oder als gesondertes
Bautsil dusch eine Hebe- bzw. Absenkvorrichtung von dem im Ofen aufgenommenen Behandlungsgut abheb- bzw. absenkbar
ausgefiihrt sein (DE-PS 973678).

Die Anbringung einer Hebe- und Absenkvorrichtung, deren maschinentechnische Steuerung und auch die Ausfiihrung der
jeweils an einem Drehkrauz mit Dreharmen angeordneten, zudem noch gegeniiber der Atmosphére abzudichtenden Haubenteile
verursachen einesteils hohe Anlagenkoster, und pestalten anderenteils den ArbeitsprozeR relativ umsténdlich.

Eine andere durch die DE-PS 1224760 bekannte Vorricntung zum induktiven Hérten von Werkstiicken sieht ein das Werkstiick
umkleidendes Gehiuse vor, in dessen Inneren ebenfalls der Induktor und die Abschreckbrause untergebracht sind, und das zum
Zwecke der Zugénglichkeit beim Beschicken und Entleeren der Harteanlage mit einer Tar verschlieRbar ist.

Solche Umkleidungen des Arbeitsraumes sind ausschlieBlich dafiir vorgesehzn, um das Verspriihen des Abschreckwassers,
zumal bei bewegtem Hartegut, auf in der Nachbarschaft befindliche Geréte oder Gegenstande zu vermeiden.

Diese bekannten Harteanlagen zum induktiven Harten von Werkstiicken sind wegen ihrer spezifischen baulichen Ausfiihrung
nicht zweckmiRig einsetzbar. Sie geniigen auch nicht den heutigen Anspriichen nach rationellen
Warmbehandlungstechnologien und sind insbesondere fiir das Blankhérten von Rundmessern oder formgleichen Werkstiicken
nicht anwendbar.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, das Blankhérten von Werkstiicken, insbesondere von Rundmessern rationell und mit
hohem technischem Effekt durchzufiihren.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Einrichtung zum induktiven Blankhirten von Werkstiicken, insbesondere von
Rundmessern fiir Allesschneider zu entwickeln, die unter Wahrung des Vorteilss, den Harteprozef unter Schutzgas bzw. unter
Vakuum durchzufiihren, fir die Beschickung mit dem Hartegut leicht zugénglich ist, durch einen einfachen Anlagenaufbau
gekennzeichnet ist, funktionssicher arbeitet und bei der der ProzeR zur Herstellung der Schutzgasatmosphaére bei sparsamer
Gasverwendung rationell durchfiihrbar ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB unter Verwendung einer induktiven Hirteeinrichtung geldst, bei der die Werkstiicke auf
einen taktweise schaltbaren Rundtisch aufgenommen sowie in auf dem Rundtisch drehend angetriebenen Werkstiickaufnahmen
gehalten und 1inter einem Induktor und einer Abschreckbrause der Wirmebehandlung unterzegen werden, und die dadurch
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gekennzeichnetist, dad jeweils der in Arbeitsstellung gebrachten Werkstiickaufnahme eine auf dem Rundtisch gasdicht sitzende,
den Induktor und die Abschreckbrause inihrem Inneren aufnehmende Haube zugeordnet ist, in deren unteren, etwain Héhe des
Werkstiickes gelegenan Abschnitt ein Gaseintrittsventil und in deren oberen etwa in Hohe der Abschreckbrause gelegenen
Abschnitt eine Gasaustrittsdffnung angeordnet ist.

In zweckméaBiger Ausgestaltung der Haubenkonstruktion kann das Gaseintrittsventil als Ringdise ausgebildet sein, umim
Bereich der Werkstickoberflache einen verbesserten Spiileffekt zu erzeugen.

Die erfindungsgemage Einrichtung zum Induktionshérten unter Schutzgas ermdéglicht es, den Warmbshandlungsprozel
rationell und mit dem angestrebt guten technisch-funktionellen Effekt bei sparsamer Verwendung von Schutzgas auszufiihren.
Die sonst liblicherweise auftretenden Gliih- und Anla3farben oder auch sonst nicht auszuschlieenden Beeintréchtigungen im
Hartebild der geharteten We:kstiickzone werden dadurch wirksam vermieden.

Ausfiikrungsbeispiel

Die erfindungsgeméRe Einrrichtung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel erldutert werden.

In der zugehdrigen Zeichnung ist die Einrichtung nach der Erfindung schematisch dargestelit.

Die in prinzipiell bekannter Weise auf einem taktweise schaltbaren Rundtisch 1 montierten, drehend angetriebenen
Werkstiickaufnahmen 2 sind durch eine auf dem Rundtisch 1 in der jeweiligen Arbeitsstellung dichtend sitzende, in ihrem
Inneren den Induktor 3 und die Abschreckbrause 4 aufnehmende, von der Hartemaschine anheb- und absenkcaren Haube 5
umschlossen, um den Warmbehandlungsprozel der Werkstiicke 6 unter Schutzgas ausfiihren zu kénnen.

Etwa in der Hohe der in die Werkstiickaufnahmen 2 eingelegten Werkstucke 6 ist ain GaseinlaBventil 7, das zweckméBig als
Ringdiise ausgefihrt ist, angeordnet. .

Durch das Gaseintrittsventil 7 tritt das Schutzgas in den Innen. aum der Haube 5 ein. Es umspilt dort cdas Werkstiick 6 und bildet
dabei in dar Haube 5 einen Uberdruck.

Durch eine im oberen Abschnitt der Haube 5 angeordnete Gasaustrittséffnung 8 verlaBt die innerhalb der Haube 5 zunachst
befindliche atmosphérische Luft das Haubeninnere, so daR dort eine Schutzgasatmosphére herrscht.

In diesem Zustand wird in an sich bekannter Weise der Warmbehandlungsvorgang durchgefihrt.

Nach dessen Beendigung wird die Haube 5 durch Anheben geliiftet und maschinenseitig gesteuert, den nachfolgenden
Werkstiickaufnahmen zugewiesen.
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