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1 Titel
Gleichzeitiges Induktionshirten mehrerer Hirtezonen
unterschiedlicher Form

2. Anwendungsgebiet

Die Erfindung bezieht sich auf das induktive Oberfléchen~
hsrten von Werkstiicken mit Hirtezonen unterschiedlicher
Form aus dem Haschinen- und Fahrzeugbau, im vorliegenden
Falle auf rotationssymmetrische Bauteile, z.B. mit einer

zu hirtenden Verzchnung als erste Hirtezone und einer kreis—
ringformigen Anlauffléche als zweltve Hirtezone, wie bel ge—
rad- oder schrigverzahnten Zahnridern.

3. Charakteristik der bekannten technischen Losungen
Die gleichzeitige Wirmebehandlung mittels lehrfachinduktoren
oder Linieninduktoren an Bauteilen mit mehreren gleichformi-
gen oder formmiBig dhnlichen Hirtezonen kann als prakiischer
Stand der Technik betrachtet werden.
Bine Warmebehandlung von Bauteilen mit mehreren Hﬁrtezonen
gsehr unterschiedlicher Form erfolgt aus Grinden der kompli—
zierten und aufwendigen Bestimmung von Verlahrensparamet 2T
.und geeigneten Einrichtungen sowie aus Grinden der kompli-
zierteren Reproduzierbarkelt vorwiegend durch zeitlich nach—
einander vorgenommene Wirmebehandlungen der einzelnen H&ar-
tezonen, wie z.B. auf Rundtischhirtemaschinen mit entspre-
chend angeordneten Heiz— und Abschreckstationen; "Klepzig-
Fachberichte, Heft 7/73".
Dag Gebiet der gleichzeitfigen induktiven Warmebehandlung
von mehreren Hirtezonen sehr unterschiedlicher Formen am
gleichen Bauteil nach dem Gesantflichenerwirmungsverfahren
igt sehr vielfdltig und noch relativ unerschlossen, besonders
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auf dem Gebiet der Frequenzen unterhalb 10 000 Hz. Die be-—
reits gefundenen Lusungen lassen sich relativ selten auf

.andere AnwendungsbéispieTe Ubertragen, wie z.B. gleichzei~
tiges Hirten der Nocken und der LagerSLtze an Keilwellen

fir Lkw-Bremsen.

4. Ziel der Erfindung

Der Erfindung liegt die Zielstellung zugrunde, ein Verfahren
mit den zu seiner durchfﬁhrung erforderlichen Anordnungen zu
entwick ein, welches die bisher ZEltllch nacheinander exrfol-
genden technologischen Schritte in elnem,tecnnologlschen Ar-—
beitsgang vereinigt und damit die aus dem Stand der Technik
bekannten technisch-dkonomischen Méngel beseitigt.

5.  Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, entsprechend der
Zielstellung ein Verfahren mit. den zu seiner Durchfiihrung
notwendigen Anordnungen und Einrichtungen zu entwickeln,
welches gewdhrleistet, daf Bauteile mit. unterschiedlich gestal-
teten H2r+9zonen gleichzeitig zur Durchfiilhrung des ﬂértépro»
zesses wirmebehandelt werden konnen. Die Ursachen der Mingel
der bekannten technischen Losungen sind darin zu suchen, dafi
mit den bisher bekannten Verfahren und deren Binrichiungen
eine Mehrfachwirmebehandlung gleichzeitig nicht durchgefinrt
werden kann. Begriindet wird das mit der Unterschiedlichkelt
der Verfanrensschritte und der dazu notwendigen Einrichtungen
und Anordnungen, die gleichzeitige Handlungen an verschiede—

nen und verschiedenartigen Hirtezonen nicht zulassen.

Die Merkmale der Erfindung bestehen darin, dal

- mehrere unterschiedliche zu behandelnde Stellen unterschied-

~ lichster Formen gleichzeitig mit 1ndukt1ver Erwdrmung auf
Hirtetemperatur gebracht werden, ohne debel einzeln oder
inegesant Srtliche bberhltzuncen zu bekommen, weil das
bekannte Gesamtflachen—Erwarmuncsverfahren einschl., der
erforderlichen Ausgleichszeit elnrlchtungsmaﬁlg und zeit-
‘lich entsprechend den zu erwdrmenden bzw. zu hirtenden Zo-
nen modifiziert ist;

~ alle gleichzeitig zu erwirmenden Stellen nur von einer
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frequenzunformenden Energiequelle gespeist werden;s
- alle nach dem vorgenannten Verfahrensschritt erwdrmien HEr-

jezonen‘auch gleichzeitig abgeschreckt werden mit anschlie-

Bendem AnlaBvorgang.
Das erfindungsgemdBe Verfahren wird dadurch mehrfach und
gleichzeitig durchgefiihrt, indem eine einrichtungsmiBige
Anordnung einer Kombination aus Induktoren und brauseartigen
Abschreckeinrichtungen an den zu hirtenden Stellen benutzt
wird, d.h. daB bisher nacheinander durchgefithrte Verfahrens-
schritte "hrten" jetzt gleichzeitig durchgefiihrt werden.
Die fiip die Durchfilhrung des Verfahrens erforderliche Anord-
nung, von der Sache her bekannte Binrichtungsbauteile, sind
so ausgefiihrt, daB eine Kombination aus mehreren Einzelinduk-
toren zu einem Mehrfachkombinationsinduktor verarbeitet wird,.
wobei einzelne Induktorregionen zur Lelstangskonzentratlon
miﬁ,Konzentrétorblechen besetzt sind. Die Induktorkombinati-
on stellt eine elektrische und kiihlmedienmdBige Serienschal~
tung dar. Der AbschreckbehBlter ist eine den Gegebenheiten
angepaBte Einrichtung. -
Durch das Verfahren mit den entsprechenden Anordnungen wird
gewdhrleistet, dafl eine wesentliche Reduzierung des Zeitauf-
wandes eintritt gegenﬁber'den bisher bekannten nacheinander
gurchzufiihrenden Verfahrensschritten. Auferdem tritt der Vor-
teil ein, daB der apparative Aufwand fir Verfahrensdurchiiih~
ring, Unformung und Verteilung der Energie, Steuerung der
Anlagen und Handhabung der Werkstiicke wesentlich vereinfacht
wird bei Einhaltung der Qualitidtsparameter am Werks tlicka

6. Ausfithrungsbeispiel
Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfithrungsbeispiel

y naher erlautert werden.

Die dazu gehorende Zelchnung zeigt ein Werkstiick 5 mit zwel
in ihrer Form stark unterschiedlichen Hirtezonen 1,2 sowie
den zugehtrenden wessergekiihlten Teilinduktorspulen 3,4 der
gesambten Heizeinrichtung, die e]ektM1soh und kiithlmedienmé—
Rig in Serie cescaaltet gind.

Windungszahlen 8, Windungsabstinde 9, Koppelebstinde 10,
Teiterhohlprofile 11, Strom und Heizzeit sind bel vorgege-

| Iy a . - ) a2 €1 ~ -
bener Betriebslfrequenz. SO aufeinander zbgestimmt, dall eine
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gleichzeitige Erwirmung der zwei Hirtezonen ohne qualitdts—
105 mindernde ﬁberhi’tzungén ermglicht wird. 4
Im Bedarfsfalle werden an diskreten Stellen Xonzentrator-
" bleche 6 zur Steigerung des Induktorwirkungsgrades einge-
setzt. Nach Erreichen der fiir die unterschiedlichen Hirte-
- gonen 1,2 erforderlichesn Temperatur' erfolgt: mittels geeig—
110 neter Anordnung 7 das Eintauchen in das HErtebad bzw. Ab-
schrecken durch Brause und Austragen des Werkstlickes.
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Anspruch , ' J

1. Verfahren und Anordnung zum gleichzeitigen induktiven
OberflZchenhdrten von mehreren formenmiBig stark unterschied-
lichen Hidrtezonen am gleichen Werkstiick ohre qualitdtsmin-—
dernde partielle Uberhitzungen gekennzeichne.t
dadurch, daf die wesentlichen Verfahrensschritte wie
gleichzeitige induktive Erwdrmung aller sich an einem oder
mehrerer, vorzugsweise rotierenden Werkstiicken befindlichen
Hirtezonen stark unterschiedlicher Form. auf Hirtetemperatur
nach dem GeSamﬁfléchenerwérmungSQGrfahren, einschlieBlich der
erforderlichen Ausgleichszeit, wobei die Lieferung der Ener—
gie aus nur. einem Frequenzumformer erfolgt, bei gleichzeiti-
gem Abschrecken aller Hdrtezonen durchgefihrt werden, wobel
taktmdBig mit Beginn oder wihrend des Abschreckens bzw. da-
nach das Erhitzen der nachfolgenden VWerkstlicke auf Hirtetem~—

peratur vorgenommen wird.

2. Verfahren und Anordnung nach Punkt 1 gekennzeich-
net dadurch, daB eine Anordnung verwendet wird, '
die im wesentlichen aus einer Kombination von Induktoren zu

einer ﬁeizeinrichtung und einer Abschreckeihrichtung bestehts,

3. Verfahren und Anordnung nach Punkt 1 gekenn -
zeichnet daduzrch, daBB auf die Hdrtezonen be-
zogene definierte Anordnungs- und Verfahrensparameter wie
Windungszahl, Hohlleiteranordnung, Hohlleiterprofil, Konzen—
tratorblechbesatz, Stromstirke, Frequenz und Heizzeit zur

Anwendung kommen,

4, Verfahren und Anordnung nach Punkt 1 gekenn—
zeichnet dadurch, dal die Anordnung im wesent-
lichen aus einer thlleiteranofdnung analog einer elektri-
schen und kilhlmedienmiBigen Serienschaltung von entsprechen-
den modifizierten Teilen der fiir die einzelnen Bértezonen not~
wendigén Induktorem als Heizeinrichtung besteht und ein fiir
das Abschrecken der gehdrteten Teile geeigneter Abschreckbe—

hdlter beigeordnet ist.

Mierzu 1S Zolchhungsn
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