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(54) Wellenricht- und -hdartemaschine

(57)  Beschrieben wird eine Wellenricht- und -harte-
maschine, mit einer Aufnahme fir ein wellenférmiges
Werkstuck, in welcher das Werkstiick um seine Langs-
achse drehbar gehalten ist, mit einem Drehantrieb und
einem Kuhlmittel fir das Werkstiick, sowie mit wenig-
stens einer an einer vorgegebenen Richtstelle der
Werkstlicklange angeordneten Richteinrichtung, wel-
che eine gegen das Werkstick zustellbare Richtrolle so-
wie ein Paar von auf Wellen gelagerten Gegenrollen

aufweist, wobei die Wellen um eine zur Werkstiicklangs-
achse parallele Achse drehbar sind. Zur Vereinfachung
der Zustellung der Gegenrollen beim Einrichten des
Werkstlckes ist vorgesehen, dass jede Gegenrolle des
Paares auf das freie Ende ihrer Welle drehfest, jedoch
austauschbar aufgesteckt ist, und durch die vorgegebe-
ne radiale Abmessung des Werkstlckes an der Richt-
stelle der Durchmesser der Gegenrolle des Paares be-
stimmt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Wellenricht- und
-hartemaschine mit den Merkmalen des Oberbegriffs
des Patentanspruchs 1.

[0002] Bei einer bekannten derartigen Wellenricht-
und—hartemaschine (Prospekt Hahn & Kolb, Stuttgart,
Nr. 2510/24) wird das wellenférmige Werkstuick in einer
Be- und Entladestation zwischen zwei Spindelstocke
eingespannt. Ferner sind mehrere Richtrollen vorhan-
den, die langst eines Bettes parallel zu Werktstlickach-
se an diejenigen Stellen seiner Lénge verfahrbar sind,
an welchen das Werkstiick mit vorgegebenem Richt-
mal beaufschlagt werden soll. Jeder Richtrolle ist ein
Paar von Gegenrollen zugeordnet, welche quer zur
Werkstlickachse hintereinander angeordnet und im we-
sentlichen entgegengesetzt zur Richtrolle an das Werk-
stuck zugestellt sind. Zum Be- und Entladen des Werk-
tstiickes ist jede Richtrolle radial abschwenkbar. Der
Drehantrieb fuhrt die Aufnahme mit den zugestellten
Richtund Gegenrollen durch das KuhImittelbad, meist
ein Olbad zur Werkstiick-Abschreckung. Nach dem Auf-
tauchen aus dem Olbad wird das gehartete Werkstiick
nach dem Abschwenken der Richtrollen aus den Spin-
delstécken entnommen. Andererseits ist es auch mog-
lich, das Werkstlick durch Gas abzuschrecken (HTM 53
(1998), Seite 87 ff.).

[0003] Bei Werkstiicken, die lGber ihre Lange keinen
gleichbleibenden Durchmesser haben, sondern radial
abgestuft sind, befinden sich auch die Richt-Stellen am
Werkstlck an unterschiedlichen Werkstiick-Radien.
Daher missen die Gegenrollen an Werkstlickabschnitte
mit unterschiedlichen Durchmessern beim Einrichten
des Werkstlickes zugestellt werden. Diese Zustell-Ar-
beit erfordert geschultes Personal und ist zeitraubend.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei
einer Wellenricht- und hartemaschine der eingangs ge-
nannten Art die Zustellung der Gegenrollen beim Ein-
richten des Werkstuickes zu vereinfachen.

[0005] Die Aufgabe wird mit der Wellenricht- und
—hartemaschine gemaf Patentanspruch 1 geldst. Da-
mit braucht das Lager beim Zustellen nicht mehr bewegt
zu werden, weil es genligt, eine Gegenrolle passenden
Durchmessers auf das freie Ende des Lagers aufzu-
stecken. Fur jedes einzurichtende, radial abgestufte
Werkstlick wird daher ein Satz von Gegenrollen unter-
schiedlichen Durchmessers bendétigt, der sich danach
richtet, an welchem Werkstiickdurchmesser eine Richt-
stelle vorgesehen ist. Das Einrichten des Werkstlickes
erfordert daher kein geschultes Personal und be-
schrankt sich auf relativ leichtes und einfaches Aufstek-
ken der passenden Gegenrolle auf das freie Ende ihres
Lagers. Da die Lager erfindungsgemaf keine Zustell-
bewegungen zum Werkstlick mehr ausfiihren missen,
ist es einfacher, den Drehantrieb des Werkstiickes statt
Uber die stirnseitigen Kérnerspitzen, zwischen denen es
gehalten ist, Uber die Gegenrollen erfolgen zu lassen.
[0006] ZweckmaRige Weiterbildungen sind Gegen-
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stand der Unteranspriiche.

[0007] ZweckmaRig istaufdas dem freien Ende eines
Lagers gegenulberliegende Ende desselben eine zweite
Gegenrolle drehfest aufsteckbar, wobei die Richtein-
richtung eine zweite Richtrolle aufweist. Damit kann fir
benachbarte Richtstellen unterschiedlichen Werksttick-
durchmessers ein einziges Lager dienen, auf dessen ei-
nes Ende eine Gegenrolle beispielsweise kleineren
Durchmessers und auf dessen anderes gegenuberlie-
gendes Ende eine Gegenrolle gréReren Durchmessers
aufgesteckt werden kann.

[0008] Die Erfindung wird nachstehend anhand des
in der beigefligten Zeichnung dargestellten Ausfih-
rungsbeispiels im einzelnen beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1: eine schematische Darstellung einer mit den
Merkmalen der Erfindung versehenen Wellenricht-
und -hartemaschine;

Fig. 2: eine schematische Stirnansicht des Werk-
stiickes, einer Richtrolle sowie einem Paar Gegen-
rollen.

[0009] Die im Ganzen mit 1 bezeichnete Wellenricht-
und— hartemaschine weist zunachst eine Wanne 2 ent-
haltend Ol als Kiihimittel sowie eine in der Wanne in
nicht dargestellter Weise drehbar gelagerte Trommel 4
auf. An den beiden Stirnseiten ist die Trommel 4 ber je
eine Kette 5, 6 oder dergleichen mit einem Drehantrieb
gekoppelt. Auf der sich iber das Ol 3 erhebenden Ober-
seite der Trommel 4 sitzt in der Nahe der beiden Stirn-
seiten je ein Spindelstock 10, 12, der auf einem Bett 14
an der Oberseite der Trommel 4 in Richtung der beiden
Doppelpfeile 11, 13 verschiebbar ist. Zwischen aufein-
ander zuweisenden Kornerspitzen 15, 17 ist ein wellen-
férmiges Werkstlick 20 gelagert und von wenigstens ei-
nem mit einem der Spindelstdcke 10, 12 gekoppelten
Motor drehangetrieben. Uber die Lénge des Werk-
stiickks 20 sind in dem dargestellten Ausfihrungsbei-
spiel drei Richteinrichtungen 22, 24, 26 an Stellen der
Lange des Werkstiicks 20 auf dem Bett 14 vorgesehen,
an denen das Werkstulck 20 gerichtet werden muf3. Die-
se hier funf Richtstellen sind mit 21, 23, 25, 27, 29 be-
zeichnet. Jede Richteinrichtung 22, 24, 26 besteht aus
Ublicherweise einer oberen Richtrolle sowie pro Richt-
rolle einem Paar unterer Gegenrollen, wobei die Richt-
rolle und die zugehdrigen Gegenrollen in Umfangsrich-
tung gleich verteilt das Werkstuck 20 radial entspre-
chend dem eingestellten Druck beaufschlagen. Wenn
das Werkstuck in der Wellenricht- und—héartemaschine
gemal Fig. 1 einjustiert ist, wird die Trommel 4 durch
den nicht dargestellten Drehantrieb so um eine zur Ach-
se des Werkstlicks 20 parallele Achse gedreht, dass
das warme, gegebenenfalls rot gliihende Werkstiick 20
in das Ol eintaucht und dort abgeschreckt wird.

[0010] Die erfindungsgemaRRe Wellenricht- und
—héartemaschine 1 kann insbesondere zylindrische
Werkstlicke 20 manipulieren, deren Abschnitte in Achs-
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richtung unterschiedlichen Durchmesser haben, also
abgestuft sind. So besitzt das dargestellte Werkstiick 20
einen ersten Abschnitt 20a mit kleinem Durchmesser,
einen axial anschlieRenden Abschnitt 20b mit mittlerem
Durchmesser und einen Endabschnitt 20c mit gréRtem
Durchmesser. Die Richtstellten 21, 23 befinden sich am
Abschnitt 20a, die Richtstellen 25, 27 am Abschnitt 20b
und die Richtstelle 29 am Abschnitt 20c.

[0011] Unterhalb des Abschnittes 20a erhebt sich aus
einem Schlitten 31 ein Lagerbock 32, der axial langs des
Bettes 14 verschiebbar, jedoch quer zur Achse des
Werkstlcks 20 nicht beweglich ist. In dem Lagerbock
32ist eine freilaufende Welle gelagert, deren Achse par-
allel zur Achse des Werkstlickes 20 sich erstreckt und
deren gegenuberliegende Enden 34, 36 seitlich aus
dem Lagerbock 32 vorstehen. Auf das Ende 34 der Wel-
le ist eine Gegenrolle 38 aufgesteckt, wozu eine Nut-
und Federanordnung 33, 35 zwischen Gegenrolle 38
und Ende 34 dient. Ferner ist auf das gegentberliegen-
de, freie Ende 36 der Welle eine Gegenrolle 39 in glei-
cher Weise drehfest aufgesteckt. Der Durchmesser je-
der der beiden Gegenrollen 38, 39 ist so bemessen,
dass jede der beiden Gegenrollen 38, 39 an der Peri-
pherie des Werkstlicksabschittes 20a anliegt.

[0012] Zu der Richteinrichtung 22 gehort ferner ein
oberer Lagerbock 42, der an einem nicht dargestellten
Vertikaltrieb aufgehangt ist und entsprechend dem Pfeil
41 durch den Vertikaltrieb gegen den Werkstlickab-
schnitt 20a von oben zustellbar ist. Der obere Lagerbock
42 weist eine im einzelnen nicht dargestellte Welle auf,
deren Achse sich parallel zur Werkstliickachse er-
streckt. An den beiden gegeniiberliegenden freien En-
den 44, 46 dieser Welle sind je eine Richtrolle 48, 49
befestigt, die nach Zustellung gegen den Werkstiickab-
schnitt 20a an dessen Peripherie von oben anliegen.
[0013] Aus der schematischen Stirnansicht geman
Fig. 2 ist ersichtlich, dass zu der ersten Gegenrolle 38
eine zweite Gegenrolle 38a gleichen Durchmessers mit
Nut- und Federanordnung 37, 39 zwischen ihrund Ende
34a wie die Gegenrolle 38 gehodrt und auf dem freien
Ende 34a einer weiteren, im Lagerbock 32 gelagerten
Welle drehfest aufgestecktist. Die Anordnung der Richt-
rolle 48 sowie des Paares von Gegenrollen 38, 38a ist
in Umfangsrichtung um die Werkstiickachse so getrof-
fen, dass die Richtrollen 38, 38a das Werkstlick 20 von
unten seitlich tangieren, wobei der Winkel zwischen der
Werkstlickachse und den beiden Achsen der freien En-
den 34, 34a zur Vertikalen symmetrisch ist und bei-
spielsweise 120° betragt.

[0014] Bis auf die nachstehend erlauterte Abwei-
chung entspricht die weitere Richteinrichtung 24 in ih-
rem konstruktiven Aufbau und in ihrem Betriebsverhal-
ten der Richteinrichtung 22 so dass auf die vorstehende
Erlduterung Bezug genommen werden kann. Die Ab-
weichung besteht darin, dass die auf die gegentiberlie-
genden, freien Enden 54, 56 der im Lagerbock 52 gela-
gerten Welle aufgesteckten Gegenrollen 58, 59 jeweils
einen kleineren Durchmesser haben als die Gegenrol-
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len 38, 39. Die Verringerung des Durchmessers der Ge-
genrollen 58, 59 gegeniiber dem Durchmesser der Ge-
genrollen 38, 39 entspricht genau der Hohe der radialen
Schulter zwischen den Werkstlickabschnitten 20a und
20b.

[0015] Bis auf die nachstehend angegebenen Unter-
schiede gleicht die dritte Richteinrichtung 26 in ihrem
konstruktiven Aufbau und Betriebsverhalten der ersten
Richteinrichtung 22, so dass hierzu auf die obigen Er-
lauterungen Bezug genommen werden kann. Der erste
Unterschied besteht darin, dass nur auf eines der bei-
den freien Enden der in dem Lagerbock 62 gelagerten
Welle, namlich auf das freie Ende 64 eine Gegenrolle
68 aufgesteckt ist, deren Durchmesser nochmals klei-
ner als der Durchmesser der Gegenrolle 58 ist. Die
Durchmesserabnahme entspricht genau der radialen
Hohe der Schulter zwischen den Werkstiickabschnitten
20b und 20c. Dementsprechend weist der obere, an ei-
nen Vertikaltrieb aufgehangte Lagerbock 72 auch nur
eine Richtrolle 78 auf, die gegen den Werkstlickab-
schnitt 20c von oben zugestellt ist. Es versteht sich,
dass die Gegenrolle 68 zu einer gleichartigen Gegen-
rolle 68a gehort, die gemal Fig. 2 erstere bezlglich der
Vertikalen durch die Werkstlickachse gegenuberliegt.
Ferner wird insbesondere aus Fig. 2 deutlich, dass die
Mitten der Gegenrollen 38, 39, 58, 59 sowie 68 auf einer
gemeinsamen gedachten Linie liegen, die sich parallel
zur Werkstlickachse erstreckt. Entsprechend sind die
Mitten der Gegenrollen 38a, 68a sowie die zu den Ge-
genrollen 58 und 59 sowie 39 gehérenden Gegenrollen
jeweils gleichen Durchmessers ebenfalls auf einer ge-
dachten Linie, die sich parallel zur Werkstlickachse er-
streckt.

[0016] Nach einer Variante der Erfindung kann die
Richteinrichtung 24 weggelassen werden und die Rich-
teinrichtung 22 soweit ldngs der Werkstiickachse auf
dem Bett 14 verschoben werden, dass die Richtrolle 38
am Werkstlickabschnitt 20a und die Richtrolle 39 am
Werkstlckabschnitt 20b anliegt, so dass die radiale
Schulter zwischen den Werktstlickabschnitten 20a und
20b zwischen den Richtrollen 38 und 39 sich befindet.
Selbstverstandlich ist dann der Durchmesser der Richt-
rolle 39 gleich dem Durchmesser der Richtrolle 58 zu
wahlen, so dass in diesem Fall die auf die gegeniiber-
liegenden freien Enden 34 und 36 jeweils aufgesteckten
Richtrollen 38 und 39 unterschiedliche Durchmesser
besitzen.

[0017] Wie in Fig. 1 dargestellt ermdglicht die Erfin-
dung auch die Bearbeitung von Werksticken, die bei-
spielsweise ein radial weit ausladendes Getrieberad 50
tragen. Es ist in diesem Fall lediglich erforderlich, dass
beiderseits das Getrieberad 50 je eine Richteinrichtung
24 und 26 vorgesehen wird.

[0018] In besonderer Ausgestaltung der Erfindung ist
in jedem der Lagerbocke 32, 52, 62, je ein Drehantrieb
fur die zugeordneten Gegenrollen 38, 39 bzw. 58, 59,
bzw. 68 untergebracht, so dass ein Antrieb der Kérner-
spitzen 15, 17 entfallen kann.
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1. Wellenricht- und —hartemaschine, mit einer Auf-
nahme fiir ein wellenférmiges Werkstick, in wel-
cher das Werkstick (20) um seine Langsachse &
drehbar gehalten ist, mit einem Drehantrieb und ei-
nem Kuhlmittel fir das Werkstiick, sowie mit wenig-
stens einer an einer vorgegebenen Richtstelle (21,

23, 25, 27, 29) der Werkstlicklange angeordneten
Richteinrichtung (22, 24, 26), welche eine gegen 170
das Werkstick (20) zustellbare Richtrolle (78) so-

wie ein Paar von auf Wellen gelagerten Gegenrol-

len (68, 68a) aufweist, wobei die Wellen um eine

zur Werkstulicklangsachse parallele Achse drehbar
sind, dadurch gekennzeichnet, dass jede Gegen- 15
rolle (68; 68a) des Paares auf das freie Ende (64,
64a) ihrer Welle drehfest, jedoch austauschbar auf-
gesteckt ist, und durch die vorgegebene radiale Ab-
messung des Werkstlickes (20) an der Richtstelle

der Durchmesser der Gegenrolle (68, 68a) des 20
Paares bestimmt ist.

2. Wellenricht- und -hartemaschine nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet, dass auf das dem freien
Ende (34) der Welle gegeniiberliegende Ende (36) 25
derselben eine weitere Gegenrolle (39) eines wei-
teren Gegenrollenpaares drehfest aufgesteckt ist,
wobei der Richteinrichtung (22) eine zweite, dem
weiteren Gegenrollenpaar zugeordnete Richtrolle
(49) aufweist. 30

3. Wellenricht- und -hartemaschine nach Anspruch 2
dadurch gekennzeichnet, dass jede weitere Gegen-
rolle (39) des weiteren Gegenrollenpaares einen
anderen Durchmesser hat, als derjenige jeder Ge- 35
genrolle des ersten Gegenrollenpaares.

4. Wellenricht- und -hartemaschine nach einem der
Anspriiche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass
jede eine oder mehrere Gegenrollen (39) tragende 40

Welle in je einem Lagerbock (32, 52, 62) gelagert
und von einem Motor drehangetrieben ist.
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