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@  Vorrichtung  zum  Einspannen  von  Kurbelwellen  beim  Härten. 

©  Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zum  Ein- 
spannen  von  Kurbelwellen  beim  Härten  der  Lagerflä- 
chen,  bestehend  aus  zwei  im  Abstand  einander  ge- 
genüberstehenden  Spannköpfen,  von  denen  minde- 
stens  einer  zur  Aufnahme  der  Kurbelwelle  verschieb- 

bar  ist,  und  aus  einer  feststehenden  Mittenstütze. 
Kennzeichen  der  Erfindung  ist,  daß  beide 

Spannköpfe  (1,2)  zu  gemeinsamer  Bewegung  mit 
der  durch  sie  eingespannten  Kurbelwelle  (3)  gekop- 
pelt  sind. 
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Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zum  Ein- 
spannen  von  Kurbeiwellen  beim  Härten  der  Lager- 
flächen,  bestehend  aus  zwei  im  Abstand  einander 
gegenüberstehenden  Spannköpfen,  von  denen 
mindestens  einer  zur  Aufnahme  der  Kurbelwelle, 
verschiebbar  ist,  und  aus  einer  feststehenden  Mit- 
tenstütze. 

Eine  derartige  Vorrichtung  ist  z.B.  aus  der  DE- 
PS  37  37  694  bekannt.  Diese  Härtevorrichtung 
umfaßt  eine  ortsfeste  Stütze  mit  drei  Rollen,  auch 
Stützrollenböcke  genannt,  die  mit  einer,  zwei  oder 
drei  Rollen  die  Kurbelwelle  beim  Härten  meist  im 
Mittelbereich  abstützt,  um  den  Härteverzug  zu  ver- 
ringern.  Bei  drei  Rollen  muß  eine  Rolle  beweglich 
um  das  Lager  der  Kurbelwelle,  welches  abgestützt 
wird,  herumgefahren  werden.  Da  dies  verhältnismä- 
ßig  aufwendig  ist,  werden  die  Stützen  meist  mit 
zwei  Rollen  ausgestattet,  welche  die  Kurbelwelle  an 
einem  Hauptlager  abstützen. 

Da  auf  solchen  Härtevorrichtungen  das  Ab- 
schrecken  nach  dem  elektroinduktiven  Erwärmen 
grundsätzlich  aus  Brausen  erfolgt,  die  unter  dem 
Induktor  angeordnet  sind,  kann  die  Stütze  beim 
Härten  der  Lagerstelle,  unter  der  sie  sonst  positio- 
niert  wäre,  nicht  angeordnet  werden  und  muß  in 
Achsrichtung  der  Kurbelwelle  zu  einer  nächsten 
Hauptlagerfläche  verschoben  werden.  Deshalb  wird 
bei  herkömmlichen  Härtevorrichtungen  die  Stütze 
nicht  ortsfest  auf  dem  Maschinenbett  angeordnet 
sondern  verschiebbar.  Dadurch  wird  aber  die  Stabi- 
lität  der  Stütze  beeinträchtigt. 

Bei  ortsfester  Anordnung  einer  Mittenstütze, 
wie  es  z.B.  bei  der  gattungsbildenden  Härtevorrich- 
tung  gemäß  DE-PS  37  37  694  vorgesehen  ist,  kann 
die  Hauptlagerfläche,  an  der  die  Stütze  angreift, 
nicht  gehärtet  werden. 

Der  Erfindung  liegt  nun  die  Aufgabe  zugrunde, 
Mittel  vorzuschlagen,  die  einerseits  eine  stabile, 
d.h.  ortsfeste  Anbringung  einer  Mittenstütze  er- 
möglichen,  durch  die  aber  andererseits  eine  Oben- 
flächenhärtung  der  abgestützten  Hauptlagerfläche 
der  Kurbelwelle  unbehindert  durch  die  Stütze  vor- 
genommen  werden  kann. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  wird  bei  der  gat- 
tungsgemäßen  Vorrichtung  erfindungsgemäß  vor- 
geschlagen,  daß  beide  Spannköpfe  zu  gemeinsa- 
mer  Bewegung  mit  der  durch  sie  eingespannten 
Kurbelwelle  gekoppelt  sind.  Durch  die  erfindungs- 
gemäße  Ausbildung  kann  die  Kurbelwelle  in  ihrer 
axialen  Lage  so  verschoben  werden,  daß  die  auf 
dem  Maschinenbett  ortfeste  Stütze  an  mehreren 
Hauptlagern  zur  Abstützung  der  Kurbelwelle  einge- 
setzt  werden  kann. 

Zur  gemeinsamen  Bewegung  der  beiden 
Spannköpfe  sind  bei  einer  bevorzugten  Ausgestal- 
tung  der  erfindungsgemäßen  Kurbelwellenhärtevor- 
richtung  zwei  separate  Antriebe  angeordnet,  die 
über  geeignete  elektrische  Kopplung  innerhalb  der 

für  das  Härteverfahren  erforderlichen  axialen 
Ausdehnungs-Verschiebemöglichkeit  im  Spannkopf 
ausreichend  genau  verfahren  werden  können. 

Ferner  wird  es  bevorzugt,  daß  die  beiden 
5  Spannköpfe  auf  einem  gemeinsamen  Maschinen- 

bett,  auf  dem  eine  Mittenstütze  ortsfest  ist,  ver- 
schiebbar  angeordnet  sind  und  mittels  einer  Spin- 
del,  an  der  der  Antrieb  angreift,  zur  gemeinsamen 
Verschiebung  gekoppelt  sind.  Dabei  erfolgt  die 

10  Verschiebung  bevorzugt  mit  einer  gemeinsamen 
Spindel,  die  durch  einen  einzigen  Antrieb  bewegt 
wird. 

Beim  Verschieben  der  Spannköpfe  zum  Aus- 
richten  der  Kurbelwelle  auf  die  ortsfeste  Mittenstüt- 

15  ze  ist  die  Kurbelwelle  zweckmäßigerweise  einge- 
spannt.  Vor  dem  Verschieben  der  Spannköpfe  soll- 
te  die  Kurbelwelle  in  eine  günstige  Lage  gedreht 
werden,  so  daß  beim  Verschieben  nicht  etwa  eine 
Kurbel  gegen  die  ortsfeste  Stütze  schlägt. 

20  Die  erfindungsgemäße  Kurbelwellenhärtevor- 
richtung  ermöglicht  so  eine  stabile  ortsfeste  Anord- 
nung  der  Mittenstütze  auf  dem  Maschinenbett,  zum 
anderen  aber  auch  eine  Härtung  der  durch  die 
Stütze  in  der  Ausgangslage  abgestützten  Hauptla- 

25  gerfläche,  indem  die  Kurbelwelle  zum  Härten  die- 
ser  Hauptlagerfläche  axial  verschoben  wird  durch 
gemeinsames  Verschieben  der  sie  einspannenden 
Spannköpfe. 

Anhand  der  in  der  Zeichnung  dargestellten 
30  Ausführungsbeispiele  wird  die  Erfindung  näher  er- 

läutert.  Es  zeigen 
Figur  1  eine  Vorrichtung  schematisch  in  Sei- 

tenansicht  und 
Figur  2  eine  abgewandelte  Ausführung  der 

35  Härtevorrichtung  ebenfalls  schematisch  in  Seiten- 
ansicht. 

Gleiche  Teile  sind  in  den  beiden  Figuren  mit 
denselben  Bezugszeichen  versehen. 

Gemäß  Figur  1  sind  auf  einem  ortsfesten  Ma- 
40  schinenbett  M  zwei  Spannköpfe  1,2  in  axialer  Rich- 

tung  der  zwischen  ihnen  eingespannten  Kurbelwel- 
le  3  verschiebbar.  Die  auf  dem  Maschinenbett  M 
ortsfeste  Mittenstütze  4  stützt  die  Kurbelwelle  3  an 
ihrem  Hauptlager  3a  ab.  Soll  nun  die  Oberfläche 

45  dieses  Hauptlagers  3a  gehärtet  werden  mit  Hilfe 
eines  an  einem  Härtewagen  5  längst  der  Kurbel- 
welle  3  verfahrbaren  Induktors  6,  so  wird  die  in  den 

Spannköpfen  1,2  eingespannte  Kurbelwelle  3 
zunächst  um  ihre  Achse  in  eine  günstige  Lage  zum 

so  Längsverschieben  gedreht.  Dadurch  soll  erreicht 
werden,  daß  beim  Längsverschieben  der  Kurbel- 
welle  3  nicht  eine  ihrer  Kurbelwangen  gegen  die 
Mittenstütze  4  stößt.  Die  Spannköpfe  1,2  mit  der 
zwischen  ihnen  eingespannten  Kurbelwelle  3  wer- 

55  den  mit  Hilfe  von  je  einem  Antrieb  7,8  über  Spin- 
deln  9,10  simultan  verschoben.  Dazu  sind  die  An- 
triebe  7,8  zweckmäßigerweise  elektrisch  gekoppelt. 
Beim  Verschieben  der  Spannköpfe  1,2  sind  die 

2 
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Klemmittel  11  gelöst,  die  nach  Beendigung  des 
Verschiebevorgangs  zur  Festsetzung  der  Spann- 
köpfe  1,2  auf  dem  Maschinenbett  M  wieder  ge- 
spannt  werden. 

Die  Ausführung  gemäß  Figur  2  entspricht  prin- 
zipiell  der  in  Figur  1  dargestellten,  lediglich  der 
Verschiebeantrieb  ist  anders  gestaltet.  Die  Ver- 
schiebung  der  Spannköpfe  1,2  mit  zwischen  ihnen 
eingespannter  Kurbelwelle  3  in  Längsrichtung  der- 
selben  erfolgt  dabei  zusammen  mit  dem  Maschi- 
nenbett  M  auf  einem  Sockel  S  mit  Hilfe  eines 
einzigen  Antriebs  8  über  eine  am  Maschinenbett 
M  angreifende  Spindel  10  . 

Der  Spannkopf  2  enthält  eine  schwimmende 
Pinole  12,  die  eine  Axialverschiebung  zum  Aus- 
gleich  für  eine  während  des  Härtens  auftretende 
DehnungA/erkürzung  zuläßt,  um  einen  bleibenden 
Härteverzug  der  Kurbelwelle  zu  verhindern. 

Bezugszeichenliste 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  beiden  Spann- 
köpfe  (1  ,2)  auf  einem  gemeinsamen  Maschinenbett 
(M)  verschiebbar  angeordnet  sind  und  mittels  einer 

5  Spindel  (9),  an  der  der  Antrieb  (7)  angreift,  zur 
gemeinsamen  Verschiebung  gekoppelt  sind. 

4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  für  die  Verschie- 
bung  eine  gemeinsame  Spindel  (10  )  und  ein  diese 

w  drehender  Antrieb  (8')  angeordnet  ist. 
5.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 

4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  einer  der  Spann- 
köpfe  (2)  von  seinem  Verschiebeantrieb  abkuppel- 

75  bar  ist,  in  einem  nach  außen  mittels  Sperrluft  be- 
rührungslos  oder  über  Faltenbälge  hemmungsarm 
abgedichtet  ist  und  gegenüber  axialer  Ausdehnung 
der  Kurbelwelle  bei  einer  Reibungszahl  von  kleiner 
als  0,01  hydrostatisch  oder  wälzgeführt  gelagert  ist. 

20 

1  Spannkopf 
2  Spannkopf  25 
3  Kurbelwelle 
4  Mittenstutze 
5  Härtewagen 
6  Induktor 
7  Antrieb  30 
8  Antrieb 
9  Spindel 
10  Spindel 
11  Klemmittel 
12  Pinole  35 
M  Maschinenbett 
S  Sockel 

Ansprüche  40 

1.  Vorrichtung  zum  Einspannen  von  Kurbelwel- 
len  beim  Härten  der  Lagerflächen,  bestehend  aus 
zwei  im  Abstand  einander  gegenüberstehenden 
Spannköpfen,  von  denen  mindestens  einer  zur  Auf-  45 
nähme  der  Kurbelwelle  verschiebbar  ist,  und  aus 
einer  feststehenden  Mittenstütze, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  beide  Spannköpfe 
(1  ,2)  zu  gemeinsamer  Bewegung  mit  der  durch  sie 
eingespannten  Kurbelwelle  (3)  gekoppelt  sind.  50 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  zur  gemeinsamen 
Bewegung  der  beiden  Spannköpfe  (1  ,2)  zwei  sepa- 
rate  Antriebe  (7,8)  angeordnet  sind,  die  über  elek- 
trische  Kopplung  innerhalb  der  für  das  Härteverfah-  55 
ren  erforderlichen  axialen  Ausdehnungs-Verschie- 
bemöglichkeit  im  Spannkopf  ausreichend  genau 
verfahren. 
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