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(54) ANLAGE ZUM KONTINUIERLICHEN DURCHHARTEN LANGEN, 2YLINDRISCHEN HXRTEGUTES

(57) Die Erfindung betrifft das Gebiet des Durchhiirtens
von langgestrecktem zylindrischem Hirtegut sowohl mit
Voll- als auch mit Hohlprofil.

Ausgehend vom Ziel der Erhdhung der Durchsatzlei-
stung des Verfahrens, der Verbesserung der Qualitdt und
des Materialausbrings sowie Senkung des Aufwandes zur
mechanischen Nachbearbeitung ergibt sich sie Aufgabe
der Erfindung. Sie wird gelBst durch eine Vorrichtung,
die horizontal arbeitet und die aus einer an sich be-
kannten Induktionsspule (2), einer geeigneten Ab-
schreckvorrichtung (3) und aus je einem vor- und nach-
gelagerten Treiber (1,4), wobei die Treiber (1,4) das
Hirtegut drehend durch die Vorrichtung transportieren
und zwischen sich eine Ldngsspannung im Hiértegut auf-
bauen.
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Die Erfindung betrifft das technische Gebiet der Wirmebehandlung von langgestrecktem zylindrischem
Hértegut sowohl mit Voll- als auch mit Hohlprofil. Sie wird mit besonderem Erfolg beim Durchhirten von
Domnstangen fiir das Walzen und Ziehen von Stahlrohren und von Rohren aus hiirtbaren Werkstoffen selbst
angewandt.

Zum Durchhiirten langen zylindrischen Hirtegutes mit Vollprofil sind zur Zeit in der Fachwelt vertikal
arbeitende Hirteanlagen allgemein bekannt. In ihnen wird das Hértegut am oberen Ende in eine geeignete
Vorrichtung eingespannt und mit einer Hubvorrichtung durch eine induktive Erwdrmungseinrichtung, in der
Erwirmung auf Hértetemperatur erfolgt, in ein unmittelbar darunter befindliches Wasserbad abgesenkt und dabei
abgeschreckt. Zur Einschrénkung von Hirteverzug erfolgt auch ein beidseitiges Einspannen des Hirtegutes, wobei
eine Langsspannung auf das Hirtegut iibertragen wird.

Die Nachteile dieser Anlage liegen in ihrer Bauhohe, durch die die Léinge des Hartegutes begrenzt wird und die
zu ihrer Realisierung hohe 6konomische Aufwendungen erfordert. AuBerdem bleiben die eingespannten Enden des
Hirtegutes unbehandelt. Dadurch wird die Benutzbarkeit des Hirtegutes eingeschrinkt. Es macht sich ein
Abtrennen der ungehirteten Hartegutenden erforderlich. Das bedeutet erhhte Aufwendungen und Materialverluste.

Ein weiterer Nachteil ist die geringe Durchsatzleistung dieser Vorrichtung, die durch die Einzelbearbeitung
jedes Hértegutstiickes, insbesondere den Transport zur Vorrichtung, das Einspannen und den Rucktransport aus
dem Abschreckbad, bedingt ist. Bei langem und schwerem Hértegut wird fiir die Transportarbeiten ein Hebezeug
bendtigt.

In der SU-PS 954 445 wird ein Vorschlag fiir das Oberfléchenhirten langen zylindrischen Hirtegutes
unterbreitet, die die genannten Nachteile teilweise vermeidet. Das Hirten erfolgt hier in horizontaler Lage des
Hirtegutes. Das Hartegut wird dazu durch ein induktive Erwirmungsvorrichtung zur Erwiirmung auf
Hirtetemperatur, durch eine Richtvorrichtung, durch eine Abschreckvorrichtung und durch eine induktive
Erwarmungsvorrichtung, die das Hartegut auf AnlaBtemperatur erwirmt, hindurchgefiihrt. Diese Vornchtungen
sind unmittelbar hintereinander in einem gemeinsamen Gehiuse angeordnet. Dahinter befindet sich eine
Spannvorrichtung, in die das Hartegutende eingefiihrt wird und die das Hértegut in Drehung versetzt. Durch
Fiihren des Gehzuses mit den darin befindlichen Vorrichtungen von der Einspannvorrichtung bis zum anderen
Ende des Hirtegutes erfolgt der Hirtevorgang. Das Drehen des Hértegutes unterstiitzt dabei die Rxchtvomchtung
in ihrer Wirkung. Die Durchsatzleistung dieser Anlage ist jedoch auch niedrig, weil auch hier eine
Einzelbearbeitung erfolgt hinsichtlich Zufuhrung des Hirtegutes zur Hartevomchtung und Einspannen. Das
Hirten und Anlassen kann auBerdem nur in einer Richtung erfolgen, d. h., das Gehéuse mit den darin befindlichen
Vorrichtungen fahrt nach dem Hiirten eines Hértegutstiickes leer in Ausgangsstellung zuriick. Auflerdem bleibt
das Hirtegutende, an dem der Hirtevorgang beginnt, iiber eine groBere Lénge unbehandelt. Eine Ubertragung
dieses Vorschlages auf das Durchhirten langen zylindrischen Hrtegutes ist damit nicht moglich.

Es ist das Ziel der Erfindung, die Durchsatzleistung beim Durchhérten langen zylindrischen Hirtegutes zu
erhohen, die Hirtequalitiit zu verbessern, das Materialausbringen zu steigern und den Aufwand fiir eine
mechanische Nachbearbeitung des Hirtegutes, insbesondere fiir das Abtrennen ungehirteter Hirtegutenden, zu
senken.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Anlage zum verzugsarmen Durchhéirten langen zylindrischen
Hirtegutes zu schaffen, mit der ein kontinuierlicher Ablauf des Hrtens und eine gleichméBigere Hrtequalitit
iiber die gesamte Linge des Hértegutes gesichert werden.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB die Anlage aus Zu- und Abfiihrvorrichtungen, zwei an
sich bekannten Treibern mit angetriebenen kalibrierten Walzen in Schriigwalzenanordnung, einer induktiven
Erwédrmungseinrichtung und einer geeigneten Abschreckvorrichtung besteht. Der erste Treiber ist vor der
induktiven Erwérmungsvorrichtung angeordnet. Dahinter folgt die Abschreckvorrichtung. Unmittelbar hinter der
Abschreckvorrichtung befindet sich der zweite Treiber. Die Teile der Vorrichtung sind so angeordnet, daB ein
horizontaler Durchiauf des Hértegutes erfolgt.

Zum Durchhirten wird das Hirtegut von einem Vorratslager iiber einen Rollgang zum ersten Treiber gefiihrt,
Nach Einlauf des Hértegutes zwischen die Walzen dieses Treibers wird das Hartegut um seine Léngsachse drehend
vorwiérts durch die Induktionsspule und die Abschreckvorrichtung transportiert. In der induktiven
Erwédrmungsvorrichtung erfolgt die Erwarmung des Hirtegutes auf Hirtetemperatur und in der
Abschreckvorrichtung das Abschrecken des Hirtegutes. AnschlieBend Huft das Hértegut in den zweiten Treiber
ein, der ebenso arbeitet wie der erste, bei dem die Umfangsgeschwindigkeit der Walzen jedoch geringfiigig hther
ist als die der Walzen des ersten Treibers, wodurch eine Lingsspannung im Hértegut erzeugt wird.

In einer anderen Ausfithrung wird der Walzenantrieb des ersten Treibers ausgeschaltet, wenn der zweite Treiber
das Hirtegut erfaBt hat. Die Walzen des ersten Treibers konnen zur Erh6hung der Langsspannung zusétzlich mit
geeigneten Vorrichtungen gebremst werden. Der Walzenantrieb des ersten Treibers wird beim Einlaufen des
néchsten Hirtegutstiickes wieder eingeschaltet.

Die Erfindung soll am nachfolgenden Beispiel néher erléutert werden. Die dazugehérige Zeichnung zeigt den
prinzipiellen Aufbau der Vorrichtung.

Dornstangen zum Stangenziehen sollen moglichst verzugsfrei durchgehartet werden. Sie werden dazu zunichst
auf einem Ablaufrost mit Vereinzeler abgelegt und nacheinander in einen Rollgang iibergeben, dessen Léingsachse
mit der Bewegungslinie des Hartegutes durch die Hirtevorrichtung iibereinstimmt, und auf diesem Rollgang zur
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Hirtevorrichtung transportiert. Beim Einlauf in den Walzspalt des ersten Treibers (1) wird durch seine Walzen ein
Druck auf die Dornstange (5) ausgeiibt. Die Walzen dieses Treibers haben Schrigwalzenanordnung und eine
hyperbolisch-konkave Form. Bedingt durch den Druck, die Schrigstellung der Walzen und die Drehung der
Walzen wird die Domnstange vorwirts bewegt, wobei sie gleichzeitig eine Drehbewegung um die eigene Achse
ausfiihrt. Sie passiert dabei die Induktionsspule (2), in der sie auf Hértetemperatur erwirmt wird, sowie die
Abschreckvorrichtung (3), in der sie auf eine Temperatur unterhalb der Ms-Temperatur abgeschreckt wird.
Danach Iiuft die Dornstange (5) in den zweiten Treiber (4) ein, der ebenso aufgebaut ist und arbeitet, wie der
erste Treiber (1). Die Umfangsgeschwindigkeit der Walzen dieses Treibers (4) ist 1 % hoher als die des ersten
Treibers (1). Dadurch wird eine Langsspannung auf die Dornstange (5) iibertragen.

Die Drehung der Dornstange (5) bewirkt ein weitgehendes Verhindern des Hartevorganges. Die
Lzngsspannung in der Dornstange (5) zwischen beiden Treibern unterstiitzt noch diese Wirkung. Der Auslauf des
Endes der ersten Dornstange (5) aus dem Treiber (1) erfolgt gleichzeitig mit dem Einlauf der folgenden
Dornstange (5).

Beim Greifen der Walzen des zweiten Treibers (4) kann auch der Walzenantrieb des ersten Treibers (1)
abgeschaltet werden. Die Walzen dieses Treibers (1) laufen dann als Schleppwalzen mit. Zusétzlich kann noch
ein gezieltes Bremsen dieser Walzen durchgefiihrt werden, wodurch eine Lingsspannung vorbestimmter GroBe in
der Dornstange (5) mit groBerer Treffsicherheit eingestellt werden kann.

Nach Auslauf aus dem zweiten Treiber (4) werden die gehirteten Dornstangen (5) mit einem Rollgang zum
Ablegetisch transportiert und dort bis zum Anlassen abgelegt.

PATENTANSPRUCHE

1. Anlage zum Durchhirten langen zylindrischen Hirtegutes aus Stahl, bestehend aus Zufiihr- und
Abfiihrvorrichtungen, einer induktiven Erwirmungseinrichtung zum Erwirmen auf Hértetemperatur und einer
geeigneten Abschreckvorrichtung, wobei jedes Hirtegutstiick wihrend seiner Erwidrmung auf Hértetemperatur und
des Abschreckens einer Zugspannung unterworfen ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Zufiihr- und die
Abfiihrvorrichtung, die induktive Erwirmungseinrichtung (2) und die Abschreckvorrichtung (3) fiir einen
horizontalen Durchlauf des Hirtegutes durch sie in Lingsrichtung des Hértegutes angeordnet sind, daB in
Durchlaufrichtung des Hirtegutes unmittelbar vor der induktiven Erwirmungseinrichtung (2) zum Erwéirmen auf
Hiirtetemperatur ein erster Treiber (1) und unmittelbar hinter der Abschreckvorrichtung (3) ein zweiter Treiber
(4) angeordnet sind und daB der erste Treiber (1) eine geringere Vorschubgeschwindigkeit des Hartegutes erzeugt
als der zweite Treiber (4).

2. Anlage nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB die Treiber (1; 4) mit je einem Paar Walzen in
Schragwalzenanordnung ausgeriistet sind.

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch, daB die Treiber (1; 4) mit kalibrierten Walzen
ausgeriistet sind.

4. Anlage nach Anspruch 1, 2 oder 3, gekennzeichnet dadurch, daf8 nach Erfassen eines durchlaufenden
Hirtegutstiickes durch die Walzen des zweiten Treibers (4) der Walzenantrieb des ersten Treibers (1) abschaltbar
ist und die Walzen des ersten Treibers (1) als Schleppwalzen verwendbar sind.

5. Anlage nach Anspruch 1, 2 oder 3, gekennzeichnet dadurch, daB nach Erfassen eines durchlaufenden

Hirtegutstiickes durch die Walzen des zweiten Treibers (4) der Walzenantrieb des ersten Treibers (1) abschaltbar
ist und die Walzen des ersten Treibers (1) gezielt bremsbar sind.

Hiezu 1 Blatt Zeichnung
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