Verzugsfreies Harten

In manchen Kleinbetrieben und Repa-
raturwerkstatten ist das Harten von kom-
plizierten Stahlteilen, wie Spannzangen,
ausgesparte oder geschlitzte Teile wie
Blattfedern, Spreizfedern, Hebeln und auch
Wellen bzw. Triebe v. a. ein heikles Pro-
blem, wo besondere Harteanlagen, Zyan-
und Salzbéder fehlen.

Die Fehler, die beim Hérten vorkommen,
sind sehr mannigfaltig. Eine der gréfiten
begangenen Siinden liegt im unsach-
geméfen Zurichten und Aufbauven beim
Hartevorgang. So oft kann beobachtet
werden, wie Bauteile oder Werkzeuge
frei der Flamme ohne wérmeauffangenden
Untergrund ausgesetzt werden. Und ge-
rade hier liegt ein groBes Verfehlen.
Abgesehen von der langen Dauver der
Gluhzeit bis zum Abschrecken wird oft die
Hértetemperatur des Werkstiickes nach
Nachlassen der Flammenhitze bis zum
Eintauchen in die Kihlflissigkeit (Wasser
oder Ol — je nach Stahlsorte) herab-
gemindert und dadurch nicht der be-
nétigte Hértegrad erreicht, was vor allem
bei kleinen Werkstiicken zutrifft. Ein Stick
Holzkohle bildet bekannterweise eine
gute wérmeerhaltende Unterlage. Uber-
troffen wird die Holzkohle noch durch die
Verwendung eines dickwandigen Eisen-
rohres. Es bedarf keiner weiteren Erldu-
terung, daf3 ein Rohr (mit nur einer
offenen Stirnseite) ein wahrer Warme-
speicher ist. Die zugefihrte Warme hat
keinen Abzug; sie gibt sie dem Werkstiick
erstlinig und dem umgebenden Rohr ab.
Das Entscheidende beim Harte- oder
Glihvorgang ist vor allem die gleich-
mé&Bige Erwdrmung des Werkstickes.

Eine Abkihlung (wenn auch manchmal
minimal) bei Einstellung der Wérmezufih-
rung bis zum Eintritt in die Kohlflissigkeit
tritt in unserem beschriebenen Falle kaum
mehr ein, vorausgesetzt, daf3 die be-
kannten Eintauchmethoden (senkrechtes
Eintauchen zur Wasser- oder Oloberfléche)
beachtet werden. Beispielsweise sei noch
erwdhnt, dafl weiche Spannzangen, auf
diese Weise gehdrtet, tadellos rund
laufen.

Je nach Werkstiickgrofie ist das Rohr
(mit geniigender Waanddicke, das ist wich-
tig) zu wahlen, und dabei ist zu beachten,
e . o

falls zu grofie Rohrd

zur Anwendung kommen, um nicht un-
nétig Zeit und Gas oder anderen Brenn-
stoff zu verbrauchen.

Fir flache Teile, wie Blattfedern oder
Hebel ist es angebracht, diese auf einem
Stick Auflageblech (a, siehe Abb. 2) ge-
legt, zu erwdrmen, damit nicht etwa eine
Durchbiegung an der runden Wandung
des Rohres wéhrend der Erwérmung ein-
treten kann. H. Keller, Berlin
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