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(57) Thermobehandlungsverfahren von Manganhartstahlgu8 der

chemischen Zusammensetzung 1,0 bis 1,4% C und 10,0 bis 14,0% Mn, der

in Zerkleinerungs= und Aufbereitungsanlagen als VerschleiBwerkstoff

zum Einsatz kommt. Ziel der Erfindung ist es, Energie und

Arbeitszeit einzusparen. Dies wird dadurch erreicht, daf das

GuBstiick nach Erreichen einer Temperatur von etwa 650 bis 700 ©C aus
s+ der Form ausgeleert und unmittelbar danach entsprechend der :
‘ Wandstirkenabmessungen sofort das diskontinuierliche Thermoschock=
Wirmebehandlungsverfahren ‘angewandt wird. Das Anwendungsgebiet dexr
Erfindung betrifft den Sektor der Metallurgie.
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Titel der mrfindung

Thermobehandlung von Manganhartstahlgus

Anwendunaseebiet der Erfindung

Die Erfindung liegt im Bereich der Metallurgie und betrifft
ein thermisches Béhandlungsverfahren flir spezielle Mangan-
hartstahlguBteile der chemischen Zusammensetzung 1,0 — 1,4 % C
und 10,0 - 14,0 % Mn, die in Zerkleinerungs—~ und Aufbereitungs-—
anlegen als VerschleiBwerkstoff zum Einsabtz kommen,

Charakteristik der bekannten technischen Losunsen

s ist bekannt, ManganhartstahlguB nach dem AbgieRen je nach
GrolRe des GuBstﬁckes von 100 und groBer 1500 kg ca. 8 = 120

tunden in der Form zu belassen. Nach dieser Verweilzeit hat
das Gulstiick eine Ausleerungstemperatur von ca. 200° ¢ ange=~-

.hommen. Das GuBstick wird aus der Form ausgeleert, geputzt,

wenn notig vorgebrannt und wirmebehandelt, Die Wirmebehand-
1dng nimmt ebenfalls wie die Abkilihlzeit in der Form erheb-
liche Zeit in Anspruch insofern, da das kalte GuBstiick in ei-
nen kalten GliUhofen kommt und auf Austenitisierungstemperatur
gebracht wird. Diese zeiﬁaufwendigen Verfahrensschritte sind
notwendig, um die RiBgefahr auf ein Minimum zu senken. Der Ar-
beitsprozeR vom AbgieBen des GuBstiickes bis zum AbschluB der
Warmebehandlung dauvert teileabhingig 1 bis 6 Tage.

Der okonomische Nachteil dieses Verfahrens liegt somit in der
langen Abkilhlzeit, der noch erheblichen Putzarbeit, insbeson—

"dere bei komplizierten Geometrien und Ger energie- und zeit-

aufwendigen Aufwdrmzeit., Um die letzte Arbeitsstufe, die Auf-
wérmzeit, zu reduzieren, wurde bereits vorgeschlagen, ein dis-
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kontinuierliches Thermoschockverfahren (WP-Anmeldung

G 21 D/205 228) anzuwenden, d. he, dal nach den Arbeitsgén-
gen GieBen, Ausleeren, Putzén, Vorbrennen das kalte GuB~
stiick bel einer spezifischen Einsabtzbtemperatur in einen er-—
wirnben Gliihofen (Ofentemperatur cas 600° C) eingesebzt wird
und dort eine Zeit verweilt, dann in einen Gliihofen auf Cae
1000° ¢ gebracht und einem zweiten Thermoschock ausgesetzt
ist, Hier wird entsprechend der Ausbenitisierungstemperatur
eine Haltezeit eingelegt und das GuBstiick anschliefend abge-
kiihlt, | , |

Nachteilig ist bei diesem Verfahren, daB auch in diesem Falle
die GieBwidrme nicht zum Zwecke der Wirmebehandlung ausgenutzt
wird., Trobtz einer doch schon betrdchtlichen Zeit- und Energie—
einsparung dauert der Gesamtprozel des AbgieBens bis zur Fer—
tigstellung des GuBstiickes, je nach Masse und Wandstédrke des—
selben, zwischen 12 bis 130 Stunden.

Ziel der Erfindung

Es ist Ziel der Erfindung, beil gleichbleibenden pbysikalischen.
Eigenschaften des GuBstiickes eine Energie— und Arbeitszeitein~
sparung zu erreichen.

Dgrlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, unter Ausnutzung der GieBwdrme
ein opbtimales Wirmebehandlungsverfashren bei Manganhartstahl-
guB zu entwickeln, :

ErfindungsgensB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB das Gul-
stiick nach Erreichen einer Temperatur von ca. 650 — 700° G
aus der Form ausgeleert und unmittelbar danach entsprechend
der Wandstdrkenabmessungen sofort das diskontinuierliche
Thermoschock-Warmebehandlungsverfahren angewandt wixrd.

Ausfiihrungsheispiel

Eine einfache Mahlplatte in den Abmessungen 800 x 350 x 25 mm
erfihrt nach dem AbguB bei ca. 1400° G eine Abkiihlung in der .
Form bis auf ca. 700 -~ 6500 Ce Bel dieser Temperabur erfolgt
das HeiBausleeren. Da bei diesen hohen Temperaturen und der

"~ 35 gewdhlten Geometrie des GuBstilickes ein starkes Anhaften des



Tormsandes nicht gegeben ist, fdllt auch der Restformsénd wih~
rend des Abkiinlvorganges vom GuBstiick ab. Das GuBstlick ist so-
nit fertig geputzt. Dieser gesambe Arbeitsprozel dauert ca.

30 ilin. Die zeit aufwendigen Arbeitsprozesse Putzen, Vorbrennen

_' 05 entfallens Die jetzl vorliegende Gefigestruktur (Wittmannstadten'

,cnes,Gefﬁge)lwird.durch das anschlieBende diskontinuierliche
Wirmeschockverfahren beseitigt und die gewilinschte Gefiigestruk-
tur erreicht. '



Erfindunesanspruch

Verfahren zur Thermobehandlung von Manganhartstahlgul der
chemischen Zusammensetzung 1,0 — 1,4 % C und 10,0 = 14,0 % ln,
der in Zerklelnerungs— und Aufbereitungsanlagen zum Einsatz

05 kommb, gekennzelchnet dadurch, daB das GuBstiick nach Erreichen
einer Temperatur von etwa 650 - 700 C aus der Form ausgeleert
und unmittelbar danach entsprechend der Wandstidrkenunterschiede
sofort das diskontinuierliche ThermoschoékFWérmebehandlungsver—
fahren angewandt wirde - ' :
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