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Patentanspruch:

Verfahren zum Hérten der Sigeblattzéhne von Kreissdgebléttern aus unlegierten und legierten Stahlen
2um Trennen von Formstahl und anderen metallurgischen Erzeugnissen, gekennzeichnet dadurch,

daB durch einen Azetylen-Sauerstoff-Doppelbrenner, dessen Brennerdtisen einen beidseitigen axialen -

Abstand von 10 bis 30mm sowie einen radialen Abstand von 1 bis 3mm von der Zahnspitze besitzen
und daren Flarmmen im Winkel von 60 bis 90° zur Ségeblattebene den seitlichen Bereich zwischen
Zahnst.itze und Zahnfull erwéirmen, bel Einspeisung einer Azetylenmenge von 200 bis 6001/h und
einer Sauv.stoffmenge von 200 bis 7001/h, eine Austenitisierungstemperatur von 800 bis 950°C erzielt,
eine Austenitisierungszeit von 0,2 bis 0,8s/mm Blattstirke bel einer Zahnhéhe von héchstens 20mm
angewandt und eine Abschreckung mit einer Wassermenge von 350 bis 7001/h bei einer
Wassertemperatur von 5 bis 20°C durchgefiihrt wird.

Anvbendungsgeblot der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Vorfahren zum Hérten der Sigeblattzdhne von Krelsséigeblittern aus unlegierten und legierten Stihlen,
die zum Trennen von Formstah! und anderen metallurgischen Erzeugnissen dienen.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Zum bekannten Stand der Technik gehéren verschiedene Verfahren zum Hérten von S#geblattzéhnen und Zdhnen von
Zahnriédern oder Zahnstangen, Dabei wird die Erwérmung mittels Flamme, elektrischem Widerstand oder Induktion
vorgenommen,

So beschreibt die US-EB 2346923 eine Vorrichtung 2ur Flammenh#rtung von Zahnstangen, die lings und quer zur Zahnstange
bewegt werden kann.

Eine einstellbare Flhrung fiir Flammanhéntungsbrenner ist Gegenstand der US-EB 2404 656,

Miteiner Maschine, die zur Oberflichenh#r.ung von Zahnradzihnen dient, befaRt sich die US-EB 2617643, Das Brennerpaar mit
der Wasserdusche bewegt sich hierbei lanys der Zahnflanken. Zur Temperaturmessung dient ein Thermoelement, das am
erwlirmten Zahn anliegt. Die genannten Erfindungst eschreibungen behandeln nur Vorrichtungen, die iiber die zu hirtenden
Zihne der Werkzeuge hinweg bewegt werden. Mit sinem Verfahren zur Warmebehandlung von Metallsgeblittern befaRt sich
die US-EB 3540949, Hierbei kann die Flamme sowohl auf den Zahngrund als auch auf die Zahnspitze gerichtet werden. Nach
Abschrecken in einer KithIstrecke wird das gesamte Blatt angelassen.

In 8hnlicher Weise beschreibt die DE-EB 2623731 ein Verfahren zum Hiirten von Zihnen einer Bands#gs, die durch einen
Wasserstrom léuft, Die Flamme des Brenners blést den Wasserfilm hinweg, so daB nur im Zahnspitzenbereich sine Hirtung
erfolgt.

Eine Methode zur Flammenhértung rotationssymmetrischer Teile wird durch die JP-EB 61-113712 geschiitzt. Zur Stabilisierung
der Temperatur wird bei dieser Lésung ein Viertel des Umfanges von einem Kasten umhillt, wodurch ein Harteverzug verhindert
wird.

Eine induktive Hartung der 2ihne und ZahnfiiRe von Kreissigeb)ittern beschreibt die DE-EB 1911277, Hier werden lediglich
Hértewerte fUr die Zahnseitenfliche im Bereich von 42 bis 56 HRC angegebaen.

~ SchlieRlich befaBt sich die DD-EB 82746 mit einem Verfahren zur Warmebehandlung von Kreissageblattern, wobei eine

Erwrmungsquelle und eine Wasserbrause das Blatt in radialer Richtung gabelférmig umschlieBen. Das mit Arbeitsdrehzahl
rotierende Blatt wird zuniichst austenitisiert und anschlieBend nach Abschaltung der Warmequelle abgeschreckt.

Es kann konstatiert werden, da8 fiir die Zahnhéirtung vor: Kreissigeblittern keine Flammenhérteverfahren mit definierten
ProzeRparametern bekannt sind.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, den VerschleiBwiderstand von Kreissigeblittern zum Trennen von Profilstahl zu erhéhen
und den S#gegrat zu reduzieren.

Dabeiwird auf der Grundlage des erfindungsgem#Ben Varfahrens eine Arbsitszeiteinsparung fiir das Hirten der Ségeblitter und
eine Verringerung der Stillstandszsiten der WalzstraRe erreicht,
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eln Verfahren zum Hirten der Skgeblattzihne von Kreissiigeblittern zu entwickeln,
mit dessen Hilfe durch Angabe wesentlicher ProzeBparameter wie Austenitisierungstemperatur, spezifische
Austenitisierungszelt, definferte Wiirmelokalisierung, spezifische Gasmenge und spezifische Menge des Abschreckmittels die
entscheldenden Nachteile des Standes der Technik, d. h. fehlende Anpassung des Hirteprofiles an das Verschlei8bild von
Walzwerkss#geblitter, beseitigt werden,

Erfindungsgem#B wird dis Aufgabe dadurch geldst, daB ein Kreissigeblatt aus einem unlegierten oder legierten Stahl im
Bereich zwischen Zahnspitze und ZahnfuR von einem Azetylen-Sauerstoff-Doppelbrenner beidseitig symmetrisch auf
Austenitisierungstemperatur srwiirmt und anschlieBend mit einer definierten Kiihimittelmenge abgeschrackt wird.

Das Wesen der Erfindung besteht darin, daB entsprechend dem VerschleiBbild der Sigeblattzihne im Berelch der maximalen
Abnutzung an den Zahnseitenfliichen ein gréRBere Hirte, d. h. 65 bis 84 HRC und Im weniger beanspruchten Bereich der
Zahnflankenmitte eine mittiere Harte von 48 bis 58HRC eingestelit wird. Das wird durch eine gefundene Wérmelokalisierung
erreicht, in dem die Flamme unter einem Winkel von 60 bis 90° zur Blattebene beidseitig im Bereich zwischen Zahnspitze und
ZahnfuB den Sigeblattzahn erwirmt. Die Brennerd(isen des Azetylen-Sauerstoff-Doppelbrennars besitzen einen beidseitigen
axialen Abstand von 10 bis 30 mm und einen radialen Abstand von 1 bis 3mm von der Zahnspitze.

Die neutrale Flamme des Azetylen-Sauerstoff-Doppelbrenners wird durch Einstellung einer Azetylenmenge von 200 bis 6001/h
und einer Sauerstoffmenge von 200 bis 7001/h gewéhrleistet, womit eine Austenitisierungstemperatur von 800 bis 950°C
realisiert wird. Die Austenitisierungszsit betrdgt in Abhlingigkeit von der Blattstéirke fiir max. 20mm hohe Dreiecksziihne 4 bis 7
Sekunden, d.h. 0,2 bis 0,8s/mm.

Da es sich um eln Umlaufhérteverfahren handelt, wird der Stigeblattzahn nach der Erwdrmungsphase mittels Schrittschaltwerk
um den Betrag der Zahnteilung zu einer Wasserbrause transportiert. Dort erfolgt ein Abschrecken mit einer Wassermenge von
350bis 7001/h bei einer Wassertemperatur von 6 bis 20°C. Zum Abbau von Hirtespannungen kann fiir die Dauer der Taktzeit ein
Anlassen bei 200 Lis 400°C erfolgen, ohne daB die Hirte vbnimmt.

Von besonderem Vorteil ist die Tatsache, daB sich das Kraiss&igeblatt nicht verzieht.

Ausfihrungsbeispiel

Dle Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel erléutert werden.

Die Skgeblattzihne eines Kaltkreissigeblattes der Stahlmarke C60 mit einem Durchmesser von 1800mm und einer Dicke von
12mm, welches durch Neuanschiliff eine Dreieckszahnform von 6mm Zahnhdhe bei einer Zahnteilung von 9mm erhalten hat,
wird mit einem Azetylen-Sauerstoff-Doppelbrenner auf 800 bis 850°C erwérmt. Die Austenitisisrungszeit betrégt 0,42s/mm
Blattstéirke. Um die genannte Austenitisierungstemperatur zu erzielen, sind die Gasmengen von 3601/h Azetylen und 4001/h
Sauerstoff erforderlich. Der Azetylen-Sauerstoff-Doppelbrenner wird so eingestelit, daR die Brennerdiisen beidseitig axial
16mm von der Zahnseitenfliche entfernt sind. In radialer Richtung betrigt der Abstand 1 mm von der Zahnspitze. Die Flammen
treffen im Winkel von 70 Grad zur Blattebene auf den Zahn auf.

Nach Ablauf der Erwdrmungsphase wird der austenitisierte S#geblattzahn mittels Schrittschaltwerk durch Drehung des
Kaltkreissligeblattes um den Betrag der Zahnteilung zu einer Wasserbrause beférdert, Hier erfolgt ein Abschrecken mit einer
Wassermenge von 4801/min bel einer Wassertemperatur von 10°C.

Die Hirtemessung ergibt eine Hirte von 56 HRC in der Mitte der Zahnflanke und eine solche von 61 HRC auf der Zahnseitenfliche.
Zur Beseitigung von Hartespannungen erfolgt anschlieBend noch ein Anlassen bei 200 bis 250°C mit der o.g. Taktzeit ohna
Verénderung der Hiirte.

Der Erfolg der beschrisbenen Warmebehandlung wird im Vergleich zu konduktiv gehérteten Sigeblattzihnen der gleichen
Abmessungen anhand der nachstehenden Tabelle deutlich, die als StandzeitmaR den ges#gten Profilquerschnitt enthiit:

Hérteverfahren Stahlmarke geségter Profil-
querschnitt(m?)

konduktiv C60 34

erfindungsgemn cé60 22,0

Die Standzeit baw. der gesdgte Querschnitt kann also um den Faktor 6,5 erh6ht werden,
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