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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstel- 
lung  eines  gehärteten,  aus  einem  unmagnetisierba- 
ren  austenitischen  Werkstoff  bestehenden  Bauteils 
durch  Aufkohlen  der  oberflächennahen  Werkstoff- 
schicht  bei  hoher  Temperatur  in  einer  sauerstoff- 
freien,  gasförmige  Kohlenwasserstoffe  enthaltenden 
Atmosphäre  und  anschließendes  Abkühlen. 

Derartige  Bauteile  werden  z.  B.  als  Wälzlager- 
bauteile  in  elektromechanischen  Geräten  an  Stellen 
verwendet,  wo  der  magnetische  Fluß  unterbrochen 
sein  soll.  Sie  werden  außerdem  wegen  ihrer  hohen 
Korrosionsbeständigkeit  benötigt. 

Es  ist  bereits  ein  Verfahren  zur  Herstellung 
derartiger  Wälzlagerbauteile  bekannt,  das  vorsieht, 
das  Wälzlagerbauteil  durch  Kaltverfestigung  in  sei- 
ner  Härte  zu  steigern.  Das  bekannte  Verfahren  ist 
jedoch  nur  bedingt  brauchbar,  da  Kaltverfestigun- 
gen,  die  zu  Härten  von  mehr  als  450  HV  führen, 
die  Bildung  von  Umformmartensit  im  Gefüge  des 
Wälzlagerbauteils  nach  sich  ziehen,  wodurch  die- 
ses  magnetisierbar  wird,  für  Anwendungen,  in  de- 
nen  unmagnetisierbare  Wälzlagerbauteile  höherer 
Belastbarkeit  benötigt  werden,  also  nicht  mehr 
brauchbar  ist.  Infolge  der  nur  geringen  erzielbaren 
Härte  weisen  nach  dem  bekannten  Verfahren  her- 
gestellte  unmagnetisierbare  Wälzlagerbauteile  nur 
ca.  25%  der  Belastbarkeit  vergleichbarer  her- 
kömmlicher  Wälzlagerbauteile  auf. 

Man  hat  zwar  schon  versucht,  durch  Wärmebe- 
handlungsverfahren  unmagnetisierbare  Wälzlager- 
bauteile  höherer  Belastbarkeit  herzustellen,  jedoch 
waren  die  erhaltenen  Wälzlagerbauteile  stets  ma- 
gnetisierbar  und/oder  wiesen  nicht  die  erforderliche 
Härte  auf.  Dies  hat  dazu  geführt,  daß  man  in  der 
Praxis  quasi  unmagnetisierbare  Wälzlagerbauteile 
ausreichender  Belastbarkeit  dadurch  zu  realisieren 
versucht,  daß  man  z.  B.  vergleichsweise  dünnwan- 
dige  Laufbahnen  aus  gehärteten  ferromagnetischen 
Werkstoffen  auf  massive  Bauteile  aus  austeniti- 
schen  Werkstoffen  aufsetzt.  Diese  Lösungen  sind 
aber  in  der  Regel  nur  ein  Notbehelf  und  vermögen 
in  technischer  Hinsicht  nicht  zu  befriedigen.  Sie 
sind  außerdem  mit  erheblichen  Kosten  verbunden. 

Aus  der  CH-A-641  840  ist  ein  Verfahren  der 
eingangs  genannten  Art  bekannt.  Es  wird  zur  Erhö- 
hung  der  Abriebfestigkeit  von  Werkstücken  aus 
Edelstahl  oder  Nickelmetall-Legierungen  verwen- 
det,  und  zwar  werden  als  Werkstücke  Schreibröhr- 
chen  in  einer  sauerstofffreien  Atmosphäre  aufge- 
kohlt  und  anschließend  abgekühlt,  wobei  sich  in 
der  Randzone  eine  größere  Abriebfestigkeit  ergibt. 
Über  die  Magnetisierbarkeit  eines  so  behandelten 
Bauteils  ist  in  dieser  Druckschrift  nichts  offenbart. 

Der  vorliegenden  Erfindung  liegt  die  Aufgabe 
zugrunde,  ein  Verfahren  der  eingangs  genannten 
Art  zu  schaffen,  das  es  erlaubt,  Bauteile  aus  auste- 

nitischem  Werkstoff  herzustellen,  die  unter  Beibe- 
haltung  ihrer  Unmagnetisierbarkeit  eine  mit  aus 
Wälzlagerstahl  bestehenden  Wälzlagerbauteilen 
vergleichbare  Belastbarkeit  aufweisen. 

5  Nach  der  Erfindung  wird  diese  Aufgabe  da- 
durch  gelöst,  daß  das  Bauteil  ein  Wälzlagerbauteil 
ist,  wobei  die  sauerstofffreie  Atmosphäre  CH*,  oder 
C3H8,  oder  ein  Gemisch  aus  beiden  enthält. 

Durch  das  erfindungsgemäße  Verfahren  ent- 
10  steht  im  Oberflächenbereich  des  Wälzlagerbauteils 

ein  Gefüge,  das  aus  einer  zementitreichen  Phase 
besteht,  die  metallkundlich  und  kristallographisch 
mit  Ledeburit  vergleichbar  und  weitgehend  unma- 
gnetisierbar  ist  und  eine  Härte  von  bis  zu  700  HV 

75  aufweisen  kann.  Der  Kernbereich  des  Bauteils  be- 
steht  aus  dem  austenitischen  Ausgangswerkstoff. 
Vorausgesetzt,  das  Wälzlagerbauteil  wird  über  eine 
ausreichend  lange,  vom  jeweiligen  Bauteil  und  An- 
wendungsfall  anbhängige  Zeitdauer  erfindungsge- 

20  mäß  behandelt,  weist  der  gehärtete  Oberflächenbe- 
reich  des  Wälzlagerbauteils  eine  Dicke  auf,  die 
trotz  des  relativ  weichen  austenitischen  Kernbe- 
reichs  des  Wälzlagerbauteils  sicherstellt,  daß  die- 
ses  den  an  Wälzlagerbauteile  üblicherweise  ge- 

25  stellten  Belastungsanforderungen  standhält. 
Es  wurde  festgestellt,  daß  die  nach  dem  erfin- 

dungsgemäßen  Verfahren  hergestellten  Wälzlager- 
bauteile  überraschenderweise  ihre  Festigkeit  und 
Härte  bis  zu  Temperaturen  von  600°  C  beibehalten, 

30  so  daß  sie  nicht  nur  für  Anwendungsfälle,  in  denen 
ein  unmagnetisierbares  Wälzlager  erforderlich  ist, 
geeignet  sind,  sondern  auch  für  solche  Anwen- 
dungsfälle,  die  eine  hohe  Temperaturbeständigkeit 
des  Wälzlagers  erfordern.  Außerdem  sind  aus  nach 

35  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  hergestellten 
Wälzlagerbauteilen  bestehende  Wälzlager  für  sol- 
che  Anwendungsfälle  geeignet,  in  denen  Wälzlager 
mit  aus  Aluminiumlegierungen  bestehenden  be- 
nachbarten  Bauteilen  zusammenwirken,  da  die 

40  Wärmedehnungszahl  austenitischer  Werkstoffe  der 
von  Aluminiumlegierungen  entspricht.  Die  bei  her- 
kömmlichen  Wälzlagern  aufgrund  der  unterschied- 
lichen  Wärmeausdehnungszahlen  auftretenden 
Passungsprobleme  können  somit  durch  die  Ver- 

45  wendung  von  nach  dem  erfindungsgemäßen  Ver- 
fahren  hergestellten  Wälzlagerbauteilen  vermieden 
werden. 

Wälzlagerbauteile  mit  einer  Härte  von  mehr  als 
700  HV  können  hergestellt  werden,  wenn  die  sau- 

50  erstofffreie  Atmosphäre  nach  einer  Ausführung  der 
Erfindung  atomaren  Stickstoff  enthält.  Es  diffundiert 
dann  Stickstoff  in  die  oberflächennahe  Werkstoff- 
schicht  des  Wälzlagerbauteils,  der  dort  Nitride  bil- 
det,  die  eine  weitere  Härtesteigerung  des  oberflä- 

55  chennahen  Gefüges  bewirken. 
Ein  besonders  gleichmäßiges  Gefüge  der  ober- 

flächennahen  Werkstoffschicht  des  Wälzlagerbau- 
teils  wird  erzielt,  wenn  nach  einer  Ausführungsform 
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der  Erfindung  das  Wälzlagerbauteil  bei  Temperatu- 
ren  zwischen  800  und  100°  C,  vorzugsweise  jedoch 
zwischen  880  und  960°  C,  aufgekohlt  wird. 

Das  nach  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren 
hergestellte  Wälzlagerbauteil  wird  den  gestellten 
Anforderungen  in  besonders  hohem  Maße  gerecht, 
wenn  der  Kohlenstoffgehalt  in  der  oberflächenna- 
hen  Werkstoffschicht  nach  einer  Ausführungsform 
der  Erfindung  wenigstens  1,5  %  und  das  Wälzla- 
gerbauteil  nach  einer  weiteren  Ausführungsform 
der  Erfindung  eine  Oberflächenhärte  von  wenig- 
stens  550  HV  aufweist. 

Nach  einer  Variante  der  Erfindung  besteht  das 
nach  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  herge- 
stellte  Wälzlagerbauteil  aus  einem  der  austeniti- 
schen  Werkstoffe  X  5  CrNi  18  9,  X  12  CrNiS  18  8, 
X  12  CrNi  17  7  oder  X  10  CrNiTi  18  9,  die,  wie  sich 
gezeigt  hat,  für  das  erfindungsgemäße  Verfahren 
besonders  geeignet  sind. 

Mittels  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens  ist 
es  somit  möglich,  ein  aus  einem  austenitischen 
Werkstoff  bestehendes  Wälzlagerbauteil  herzustel- 
len,  das  in  seiner  oberflächennahen  Werkstoff- 
schicht  eine  Härte  aufweist,  die  für  die  typischen 
Wälzlagerbeanspruchungen  ausreicht,  und  das 
dennoch  unmagnetisierbar  ist.  Es  kommt  hinzu, 
daß  das  nach  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren 
hergestellte  Wälzlagerbauteil  eine  hohe  Warmfe- 
stigkeit  besitzt  und  außerdem  eine  gegenüber  her- 
kömmlichen  Wälzlagerbauteilen  erhöhte  Korro- 
sionsbeständigkeit  aufweist.  Schließlich  kann  das 
nach  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  herge- 
stellte  Wälzlagerbauteil  ohne  Passungsprobleme 
mit  aus  Aluminiumlegierungen  bestehenden  Bautei- 
len  zusammenwirken,  da  beide  eine  in  etwa  gleiche 
Wärmeausdehnungszahl  besitzen. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  gehärteten, 
aus  einem  unmagnetisierbaren  austenitischen 
Werkstoff  bestehenden  Bauteils  durch  Aufkoh- 
len  der  oberflächennahen  Werkstoffschicht  bei 
hoher  Temperatur  in  einer  sauerstofffreien, 
gasförmige  Kohlenwasserstoffe  enthaltenden 
Atmosphäre  und  anschließendes  Abkühlen, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Bauteil 
ein  Wälzlagerbauteil  ist,  wobei  die  sauerstoff- 
freie  Atmosphäre  CH*,  oder  C3H8,  oder  ein 
Gemisch  aus  beiden  enthält. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  sauerstofffreie  Atmosphäre 
atomaren  Stickstoff  enthält. 

3.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Wälzla- 
gerbauteil  bei  Temperaturen  zwischen  800  und 

1000°  C,  vorzugsweise  zwischen  880  und 
960  'C,  aufgekohlt  wird. 

4.  Wälzlagerbauteil,  welches  nach  einem  Verfah- 
5  ren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3  herge- 

stellt  ist,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Kohlenstoffgehalt  in  der  oberflächennahen 
Werkstoffschicht  des  Wälzlagerbauteils  wenig- 
stens  1  ,5  %  beträgt. 

70 
5.  Wälzlagerbauteil,  welches  nach  einem  Verfah- 

ren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3  herge- 
stellt  ist,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  es 
eine  Oberflächenhärte  von  wenigstens  550  HV 

75  aufweist. 

6.  Wälzlagerbauteil,  welches  nach  einem  Verfah- 
ren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3  herge- 
stellt  ist,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  es 

20  aus  einem  der  austenitischen  Werkstoffe  X  5 
CrNi  18  9,  X  12  CrNiS  18  8,  X  12  CrNi  17  7 
oder  X  10  CrNiTi  18  9  besteht. 

Claims 
25 

1.  Method  of  manufacturing  a  hardened  compo- 
nent  from  a  nonmagnetizable  austenitic  ma- 
terial  b'y  carburizing  a  surface-proximate  layer 
of  the  material  at  a  high  temperature  in  an 

30  oxygen-free  atmosphere  containing  gaseous 
hydrocarbons,  and  subsequent  cooling,  char- 
acterized  in  that  the  component  is  a  rolling 
bearing  component  and  the  oxygen-free  at- 
mosphere  contains  CH+  or  C3H8  or  a  mixture 

35  of  the  two. 

2.  Method  according  to  Claim  1,  characterized  in 
that  the  oxygen-free  atmosphere  contains 
atomic  nitrogen. 

40 
3.  Method  according  to  one  of  the  Claims  1  or  2, 

characterized  in  that  the  rolling  bearing  compo- 
nent  is  carburized  at  temperatures  between 
800°  and  1000°  C,  and  preferably  between 

45  880°  and  960°  C. 

4.  Rolling  bearing  component  manufactured  ac- 
cording  to  a  method  of  one  of  the  Claims  1  to 
3,  characterized  in  that  the  carbon  content  of 

50  the  surface-proximate  layer  of  material  of  the 
rolling  bearing  component  is  at  least  1.5  %. 

5.  Rolling  bearing  component  manufactured  ac- 
cording  to  a  method  of  one  of  the  Claims  1  to 

55  3,  characterized  in  that  it  has  a  surface  hard- 
ness  of  at  least  550  HV. 

6.  Rolling  bearing  component  manufactured  ac- 

3 
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cording  to  a  method  of  one  of  the  Claims  1  to 
3,  characterized  in  that  it  is  made  of  one  of  the 
austenitic  materials  X  5  CrNi  18  9,  X  12  CrNiS 
18  8,  X  12  CrNi  17  7  or  X  10  CrNiTi  18  9. 

5 
Revendications 

1.  Procede  de  fabrication  d'un  composant  durci 
non-magnetisable  en  une  matiere  austenitique 
par  carburation  d'une  couche  de  la  matiere  w 
pres  de  la  surface  ä  une  temperature  elevee 
dans  une  atmosphere  exempte  d'oxygene  et 
contenant  des  hydrocarbures  gazeux,  suivie 
d'un  refroidissement,  caracterise  en  ce  que  le 
composant  est  un  composant  de  roulement  et  w 
que  l'atmosphere  exempte  d'oxygene  contient 
du  CH«.  ou  du  C3H8  ou  un  melange  des  deux. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  que  l'atmosphere  exempte  d'oxygene  20 
contient  de  l'azote  atomique. 

3.  Procede  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracte- 
rise  en  ce  que  le  composant  de  roulement  est 
carbure  ä  des  temperatures  comprises  entre  25 
800°  et  1000°  C,  et  de  preference  entre  880° 
et  960°  C. 

4.  Composant  de  roulement  fabrique  selon  un 
procede  defini  par  l'une  des  revendications  1  ä  30 
3,  caracterise  en  ce  que  la  teneur  en  carbone 
dans  la  couche  de  la  matiere  du  composant  de 
roulement  pres  de  la  surface  est  d'au  moins 
1,5  %. 

35 
5.  Composant  de  roulement  fabrique  selon  un 

procede  defini  par  l'une  des  revendications  1  ä 
3,  caracterise  en  ce  qu'il  possede  une  durete 
superficielle  d'au  moins  550  HV. 

40 
6.  Composant  de  roulement  fabrique  selon  un 

procede  defini  par  l'une  des  revendications  1  ä 
3,  caracterise  en  ce  qu'il  est  constitue  d'une 
des  matieres  austenitiques  X  5  CrNi  18  9,  x  12 
CrNiS  18  8,  X  12  CrNi  17  7  ou  X  10  CrNiTi  18  45 
9. 

50 
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