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(54) Bezeichnung: Verfahren zum Harten von Bauteilen aus Metall

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Warmebehandeln von Bauteilen aus Metall mit den fol-
genden Schritten:

— es wird ein Werkstuck hergestellt;

— das Werkstlick wird an einem formgebenden Trager mon-
tiert;

— das Werkstlick wird auf dem Trager warmebehandelt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum War-
mebehandeln von Bauteilen aus Metall.

[0002] Fur viele Anwendungsbereiche missen Bau-
teile, die aus Metall bestehen, warmebehandelt wer-
den. Insbesondere sind hohe Anforderungen an die
Oberflachenhérte und/oder Verschleil’festigkeit nur
dann zu erflllen, wenn die Bauteile gehéartet sind. Zu
diesem Zweck werden sie einer Warmebehandlung
unterzogen, die auch ein kontrolliertes Abkiihlen oder
Abschrecken umfasst.

[0003] Bei der Warmebehandlung und insbesonde-
re beim Abschrecken lasst es sich kaum vermeiden,
dass sich die Bauteile verziehen. Dies ist als ,Harte-
verzug® bekannt. Wenn ein Harteverzug auftritt, fihrt
dies dazu, dass die Bauteile entweder Ausschuss
sind oder nachtréglich bearbeitet werden muissen,
beispielsweise auf Mal geschliffen werden missen.
Dies ist aufwendig.

[0004] Es ist bekannt, dass Bauteile, bevor sie ab-
geschreckt werden, auf einen formgebenden Trager
aufgesetzt werden. Der Trager gewabhrleistet, dass
die Bauteile sich beim Abschrecken nicht (oder allen-
falls unwesentlich) verziehen, sodass die dann im ge-
héarteten Zustand die gewiinschten Abmessungen mit
der geforderten Toleranz einhalten.

[0005] Wenn ein formgebender Trager verwendet
wird, erfordert dies, dass die Werkstlicke am formge-
benden Trager montiert werden, nachdem sie auf ei-
ne gewlnschte Temperatur erwdrmt wurden. Fir die-
sen Vorgang ist eine hohe Positioniergenauigkeit er-
forderlich. Daraus ergeben sich hohe Anforderungen
an die Maschinen- und Anlagetechnik.

[0006] "Montiert" in diesem Zusammenhang umfasst
paaren, fixieren, aufsetzen oder in sonstiger Weise
mechanisch anbringen.

[0007] Aus der EP 1 592 284 ist bekannt, dass ein
induktiv zu hartendes Bauteil auf einen Trager aus
Keramik gesetzt wird.

[0008] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, das
Verfahren zur Herstellung von warmebehandelten
und dabei geharteten Bauteilen so zu optimieren,
dass sich ein geringerer Aufwand ergibt.

[0009] Zur Lésung dieser Aufgabe ist erfindungs-
gemal ein Verfahren zum Warmebehandeln von
Bauteilen aus Metall vorgesehen, das die folgenden
Schritte enthalt: Zunachst wird ein Werkstlick bereit-
gestellt. Dann wird das Werkstiick an einem form-
gebenden Trager montiert. Anschlielend wird das
Werkstiick auf dem Trager warmebehandelt. Die Er-
findung beruht auf dem Grundgedanken, das Werk-
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stlick am Trager anzubringen, bevor es erwarmt wird.
Hieraus ergeben sich verschiedene Vorteile. Zum ei-
nen hat das Werkstlick im kalten Zustand eine sehr
viel hohere Festigkeit als im erwdrmten Zustand,
sodass es sehr viel weniger empfindlich ist, wenn
es beispielsweise mit einem Greifer umgesetzt wird.
Weiterhin sind die Anforderungen an den dabei ver-
wendeten Greifer sehr viel niedriger, wenn dieser ein
,Kaltes* Werkstlick handhaben muss, als wenn ein
Werkstlick umgesetzt werden muss, das eine Tem-
peratur von beispielsweise 600° oder 800° hat.

[0010] Die Warmebehandlung umfasst insbesonde-
re ein Erwdrmen des Werkstlicks auf dem Trager,
beispielsweise ein Erwarmen auf Temperaturen von
oberhalb 500 °C.

[0011] Die Warmebehandlung kann auch verschie-
dene thermochemische Warmebehandlungsschritte
umfassen, beispielsweise ein Einsatzhéarten, Borie-
ren oder ein Nitrieren, ein Carbonitrieren oder Nitro-
carborieren.

[0012] Erfindungsgemal ist insbesondere vorgese-
hen, dass die Warmebehandlung ein kontrolliertes
Abkuhlen mit einem vorgegebenen Temperaturprofil
oder ein Abschrecken umfasst.

[0013] Das Werkstlick wird dabei auf dem Trager ab-
gekiihlt oder abgeschreckt, wobei hierfiir Wasser, O,
Salz, Schutzgas, Gasgemische oder Luft verwendet
werden kann.

[0014] Der formgebende Trager besteht zumindest
in dem Bereich, in dem das Werkstiick montiert
wird, aus Keramik. Technische Keramik zeichnet sich
durch eine hohe Harte, eine geringe Warmeleitfahig-
keit, eine hohe Bestandigkeit gegen Verschleild durch
abrasive Belastung sowie eine lange Lebensdauer
bei Belastungen durch thermische Zyklen aus, also
wiederholtes Erwadrmen und Abkuhlen oder Abschre-
cken.

[0015] Bei den herzustellenden Bauteilen kann es
sich um Schiebemuffen, Kupplungskdrper, Kupp-
lungsscheiben oder Naben handeln, die in Getrieben
verwendet werden, insbesondere in Schaltgetrieben
fur Kraftfahrzeuge. Diese Bauteile kdnnen aus Stahl
oder Pulvermetall hergestellt sein.

[0016] In einem Ausflihrungsbeispiel kann es sich
beim Tréger um einen Dorn handeln, auf den das zu
hartende Werkstuck aufgesetzt wird. Der Dorn ver-
hindert dann, dass sich das Werkstlck bei der War-
mebehandlung verzieht, insbesondere beim Harten.

[0017] Nach erfolgter Warmebehandlung kénnen
die Werkstulcke kalt oder warm (Restwarme oder auf-
grund von nochmaligem Aufheizen) vom formgeben-
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den Trager entnommen/gelést (also demontiert) wer-
den.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Warmebehandeln von Bauteilen
aus Metall mit den folgenden Schritten:
— es wird ein Werkstiick hergestellt;
—das Werkstlck wird an einem formgebenden Tréger
montiert;
— das Werkstuck wird auf dem Trager warmebehan-
delt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Warmebehandlung ein Erwdrmen
umfasst.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Warmebehand-
lung ein Aufkohlen umfasst.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die War-
mebehandlung ein Einsatzharten umfasst.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die War-
mebehandlung ein Borieren umfasst.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die War-
mebehandlung ein Nitrieren umfasst.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die War-
mebehandlung ein Abkuihlen umfasst.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die War-
mebehandlung ein Abschrecken umfasst.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der form-
gebende Trager zumindest in dem Bereich, in dem
das Werksttck montiert wird, aus Keramik besteht.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Werk-
stiick nach der Warmebehandlung vom Trager de-
montiert wird.

Es folgen keine Zeichnungen
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