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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung von Tragkérpern fiir Geradfiihrungen, insbesondere
Rollenumlaufschuhe, uiter Anwendung der Randschichthértur,g auf mechanisch vorbearbeitete
Bauteile mit H-férmigem Querschnitt, gekennzeichnetdc lurch, da vor dem Hirten der belasteten
Fléche (4) des Querstegs bis in eine belastungsabhingige Tiefe das Harten der senkrecht zur
belasteten Fliicne (4) verlaufenden Innenfléchen (3) bis zu einer Tiefe von etwa 50% der Hértetiefe
der belasteten [liche (4) und/oder der an die gehérteten Innenfldchen (3) anschlieRenden und zum
Quersteg parallel verlaufenden Grundfléchen {2) bis zu einer Tiefe von etwa 25% der Hartetiefe der
belasteten Fliche (4) erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daR das Hérten der Grundfisichen (2) vor dem
Hérten der Innenfléchen (3) erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch, daf die belastete Fliche (4) des
Quersteys so tief gehértet wird, daR das belastungsabhéingige Schubspannungsmaximum in der
gehdrteten Schicht liegt.

4. Verfahren nach sinem der Anspriiche von 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, daf in der belasteten

* Fidche (4) des Querstegs eine im Querschnitt konkave Harteschicht erzeugt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche von 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, daR die Anfangs- und
Endbersiche (5), insbesondere die Bereiche der Einlaufschrégen der belasteten Fliche (4) des
Querstegs tiefer, vorzugsweise etwa 1,5fach, als deren Mittenbereich gehartet werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche von 1 bis 5, gekennzeichnet dadurch, daB das Harten durch
Energiesintrag mittels Elektronenstrahl und nachfolgendes Selbstabschrecken erfolgt, indem der
Tragkdrper (1) in Lingsrichtung der zu hartenden Fldche (2, 3, 4) eine Bewegung relativ zum
Elektronenstrahl erféhrt, der sowohl in Richtung Tragkdrperbewegung als auch senkracht zu ihr
abgelenkt wird, wobei letzteres entsprechend der Breite der jewsils zu hartenden Fli :he (2,3,4)
geschieht, .

7. Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet dadurch, da das Ablenken des Elektronenstrahls
beim Hérten der belasteten Fliche (4) des Querstegs in beiden Richtungen nichtlinear erfolgt.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, cekennzeichnet dadurch, daR in den Anfangs- und
Endbereichen (5) der belasteten Fliche (4) des Querstegs der Strahlstrom entsprechend dem
Verhéltnis aus den Hartetiefen des Mittenbersiches und der Anfangs- und Endbareiche (5) der
belasteten Fidche (4) des Quersteges und die Tragkdrpergeschwindigkeit relativ zum
Elektronenstrahl proportional zum Quadrat dieses Verhiltnisses reduziert werden.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Tragkérpern fir Geradfihrungen, insbesondere Rollenumlaufschuhe,
unter Anwendung der Randschichthartung auf mechanisch vorbearbeitete Bauteils mit H-{drmigem Querschnitt.
Charak.wilstik des bekannten Standes der Technik

Tragkérper fiir Rollenumlaufschuhe werden durchgehirtet oder einsatzgehartet. Anschlieend erfolgt ein Nachschleifen der
Laufbahnen, um den durch die Wirmebehandlung eingetretenen Verzug wieder auszugleichen. Sowohl das Durchhérten und
Einsatzhirten als auch das Nachschleifen ist zeitaufwendig. Der Eipenspannungszustand und die Unglsichm#Bigkeit des nach
dem Nachschleifen verbleibendex Hirteverlaufs wirken sich negativ auf die Lebensdauer aus.

Ziel der Erfindung

Es ist Ziel der Erfindung, den Fertigungszeitaufwand zu verringern und die Lebensdauer zu erh8hen.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von Tragk8rpern fiir Geradfithrungen, insbesondere
Rollenumlaufschuhe zu schaffen, das unter Anwendung der Randschichth#rtung auf mechanisch vorbearbeitete Bauteile mit
H-f8rmigem Querschnitt einen glnstigen Eigenspannungszustand und geringen Veraug zur Folge hat.

ErfindungsgemiiB wird diese Au‘gabe dadurch geldst, daB vor dem Hiirten der belasteten Fliche des Querstags bis in eine
belastungsabh#ingige Tiefe das Hérten der senkrecht zur belasteten Flche verlaufenden Innenfliichen bis zu einer Tiefe von etwa
50% der Hirtetiefe der belasteten Fliiche und/oder der an die gehérteten Innenflichen anschlieRenden und zum Quersteg
parallel verlaufenden Grundfliichen bis zu einer Tiefe von etwa 25% der Hirtetiefe der bolasteten Fliiche erfolgt. Dabei rasultiert
der geringe Verzug und der gilnstige Eigenspannungszustand sowohl aus der abgestimmten Lage und Tiefe der Hartezonen als
auch aus der Reihenfolge 2u deren Erzeugung.

Diese Vorteile werden durch das Harten aller genannten Fldchen in der Reihenfolge Grundiichen, Innenflachen und belastete
Fidche des Querstegs weiter vertieft.

Die belastete Fliche des Querstegs wird so tief gehértet, daB das belastungsabhiingige Schubspannungsmaximum innerhalb
der gehéirteten Schicht liegt. Das beschrénkt die Hértetiefen auf ein MindestmaR.

In der belasteten Fliche des Querstegs wird eine im Querschnitt konkave Hirteschicht erzeugt, was einer RiR- oder Pittingbildung
an ilren Seiten entgegenwirkt.

Die Anfangs- und Endbereiche, insbesondere die Bereiche der Einlaufschrégen der belasteten Fliche werden tiefer gahérte: als
deren Mittenbereich, vorzugswelse das etwa 1,5fache.

Das Harten erfolgt durch Energieeintrag mittels Elektronenstrah! und nachfolgendes Selbstabschrecken, indem der Tragkorper
in Léngsrichtung der zu héirtenden Fisiche sine Bewegung relativ zum Elektronenstrahl erfahrt, der sowohl in Richtung
Tragkdrperbewegung als auch senkrecht zu jhr abgelenkt wird, wobeiletzteres entsprechend der Breite der jeweils 2u hirtenden
Fliche geschieht. Filr das Hdrten der belasteten Fléche des Querstegs ist es zweckméBig, den Elektronenstrahl in beiden
Richtungen nichtlinear abzulenken sowie den Strahlstrom an den Anfangs- und Endbereichen entsprechend dem Verh#ltnis aus
den Hametiefen des Mittenbereichs und der Anfangs- und Endbareiche und die Tragkérpergeschwindigkeit relativ zum
Elektronenstrahl proportional zum Quadrat dieses Ver#!*:usses zu reduzieren.

Ausfihrungsbeisplel

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines Ausfithrungsbeispiels nisher erlutert.
In den zugehérigen Zeichnungen zeigen

Fig.1: den Querschnitt eines nach der Erfindung hergesteliten Tragkdrpers
Fig.2: den Querschnitt eines nach einer Ausfihrungsvariants der E: findung hergestaliten Tragkdrpers
Fig.3: einen Liingsschnitt durch den Quersteg gemB Fig. 2.

Der mechanisch vorbearbeitete Tragkdrper 1 wird zuerst an den Grundflichen 2 bis zu einer Tiefe von 0,26mm, dann an den
Innenflichen 3 bis zu einer Tiefe von 0,5mm und schlieBlich an der belasteten Fliche 4 des Quersteges bis zu einer Tiefe von
1,0mm elektronenstrahlgehirtet,

ausgefiihrt ist,

Der in den Fig. 2 und 3 gezeigte Tragkdrper 1 wird dadurch hergestellt, daB beim Hérten der belasteten Fliche 4 das Querstegs
der Elektronenstrahl sowohl in Richtung der Tragkdrperbewegung als auch senkrecht zu ihr zeitlich nicht linear abgelenkt und
der Strahlstrom in den Anfangs- und Endbereichen 5 der belasteten Fliche 4 des Querstegs entsprechend dem Verhiltnis aus
den Hirtetiefen des Mittenbereiches und der Anfangs- und Endbereiche und die Tragkdrpergeschwindigkeit relativ zum
Elektronens* ahl proportional zum Ouadrat dieses Verh#ltnisses reduziert wird.

Die so hergesteliten Tragkérper 1 (Fig. 1-3) besitzen garingen Verzug und einen fiir sine hohe Lebensdauer glinstigen
Eigenspannungszustand,

Diese Vorteile bleiben im wesentlichen erhalten, wenn auBer der belasteten Fldche 4 des Querstegs nur die Innenflichen 3 oder
die Grundfldchen 2 gehartet werden.

Wird nur die belastete Fliche 4 gehdrtet, wirken auBer den bekannten Vortsilen der Elektronenstrahlhirtung diejenigen der
konkreten Strahlfiihrung und der gezielten Hirteschichtgeometrie. Selbstverstandlich liegt es auch im Rahmen der Erfindung,
auBer dem Elektronenstrahlhirten in seinen vielféltigen Varianten auch andere Randschichthérteverfahren wie das Laser- oder
Plasmastrahlhéirten oder das Hirten mittels Reibimpulserwdrmung anzuwenden.



SEB2T3 g

Fig. 1

Fig. 2

Fig.3 S 4 5



	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

