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62 Stahlrohling fiir einen Schlitten, damit hergestellter Schlitten und Verfahren zur Herstellung des
Rohlings.

@ Der Schlitten (1) ist aus einem Rohling hergestellt,

dessen Lingskanten (2) aus hértbarem, rostfreiem 2\
Stahl bestehen, wihrend der iibrige Korper (3) aus einem
relativ unhirtbaren rostfreien Stahl besteht. Die beiden oS o—6 o6  6~0
Teile sind unter Vakuum mit einem Elektronenstrahl A}
zusammengeschweisst. Durch diese Ausbildung ist der 27 o AN ) 4

Schlitten (1) korrosions- und verschleissfest und eignet sich
dadurch z.B. in der Lebensmittelindustrie.
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PATENTANSPRUCHE

1. Stahlrohling fiir einen Schlitten, mit einem Korper (3)
und einem im Betrieb mit einem Lager zusammenwirkenden
Teil (2), dadurch gekennzeichnet, dass der Stahl rostfrei ist,
dass der Teil (2) hirtbar ist, und dass der Kérper (3) relativ
unhértbar ist.

2. Stahlrohling nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Rohling einen hértbaren rostfreien, den Teil (2)
bildenden Stahl und einen relativ unhértbaren rostfreien,
den Korper (3) bildenden Stahl umfasst, wobei die beiden
Stdhle miteinander verbunden sind.

3. Rohling nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die hértbaren und relativ unhértbaren Stihle miteinan-
der verschweisst sind, vorzugsweise durch Elektronenstrahl-
oder Laserschweissen.

4. Rohling nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Legierung des hértbaren Stahls in Gewichtsprozent
0,95—1,20 C, etwa 1,0 Si, etwa 1,0 Mn, 16—18 Cr, etwa 0,75
Mo, etwa 0,03 S und etwa 0,04 P, und die Legierung des re-
lativ unhédrtbaren Stahls 0,09—0,15 C, 0,80—1,0 Si, etwa
1,00 Mn, etwa 1,0 Ni, 11,00— 14 Cr, 0,030—0,045 S, und
0,040 —0,045 P umfasst.

5.Rohling nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Legierung des relativ unhértbaren Stahls 0,12 Max
C, 1,0 Max Si, 1,00 Mn, 1,00 Ni, 12—14 Cr, 0,45 Max S,
und 0,045 P umfasst.

6. Rohling nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass er rechteckig und im wesentli-
chen eben ist, wobei der Teil (2) eine oder beide Lingskanten
bildet.

7. Aus einem Rohling gemiss Anspruch 1 hergestellter
Schlitten, dadurch gekennzeichnet, dass der Teil (2) gehértet
und der Kérper (3) ungehirtet ist.

8. Schlitten nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der Teil (2) V-férmig verjiingt ist, wobei der V-Winkel
vorzugsweise 90° betragt.

9. Schlitten nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass der Teil (2) eine Hérte von 58 —60 Rockwell «C» auf-
weist.

10. Schlitten nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Korper (3) Befestigungsmittel (6) zur Befe-
stigung auf einer Stiitzplatte aufweist.

11. Verfahren zur Herstellung eines rostfreien Stahlroh-
lings nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch folgende
Schritte: Bereitstellen von zwei rostfreien Stihlen unter-
schiedlicher Legierung, wobei der eine hirtbar und der ande-
re relativ unhértbar ist, Aneinanderfiigen der beiden Stéhle,
Verschmelzen ihrer aneinander grenzenden Flichen unter
Vakuum, so dass sie miteinander verbunden werden, Ab-
kiihlen des geschmolzenen Metalls, Schruppen des so erhal-
tenen Rohlings (1) auf die gewiinschte Form und anschlies-
sendes Hérten unter Vakuum, wobei nur der Teil (2) gehdr-
tet wird.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft einen Schlitten, einen Rohling da-
fiir und ein Verfahren zur Herstellung des Rohlings.

Schlittensysteme, wie linearbewegbare Maschinenschlit-
ten, bei denen exakt lineare Bewegung erforderlich ist, z. B.
fiir Druckerei-Einrichtungen oder Werkzeugmaschinen, sind
bekannt, doch rosten die bekannten Schlitten leicht, beson-
ders bei ungiinstigen Betriebsbedingungen. Dies kann zu
Ungenauigkeiten ihrer Bewegungen fiihren, so dass sie oft
ausgewechselt werden miissen, was teuer ist sowohl beziig-
lich der Ersatzteile, als auch der Ausfallzeit der Maschine.
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Dies bedeutet auch, dass die bekannten Schlitten normaler-
weise in der Nahrungsmittelindustrie oder im photographi-
schen Gewerbe nicht anwendbar sind, wo Hygiene wesent-
lich ist.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, diese Nachtei-
le zu beseitigen. Diese Aufgabe wird durch den im Anspruch
1 umschriebenen Rohling gelost. Bevorzugte Ausfiihrungs-
formen der Erfindung sind in den Anspriichen 2 bis 6 um-
schrieben.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist im Anspruch 7 de-
finiert. Die Anspriiche 8 bis 10 umschreiben bevorzugte Aus-
fithrungsformen davon. Schliesslich ist ein weiterer Aspekt
der Erfindung im Anspruch 11 definiert.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird nachfol-
gend anhand der Zeichnung beschrieben. Darin zeigt:

Fig. 1 eine Ansicht des Schlittens, .

Fig. 2 eine Seitenansicht des Schlittens nach Fig. 1, und

Fig. 3 eine Explosionsdarstellung eines Schlittensystems
mit dem Schlitten nach Fig. 1 und 2.

Fig. 1 zeigt einen Schlitten 1 mit rechteckigem Grundriss,
wobei die gegeniiberliegenden Lingskanten 2 aus einem
hértbaren, rostfreien Stahl bestehen, und der Korper 3 als
iibriger Teil aus einem relativ unhértbaren, weichen rost-
freien Stahl besteht. Der Schlitten 1 ist prazisionsgeschliffen
und korrosionsfest. Die Kanten 2 haben V-Form, wie in
Fig. 2 dargestellt. Die geneigten Fldchen 4 des V schliessen
miteinander 90° ein. Der Prézisionsschliff gewahrt Paralleli-
tit auf 0,013 mm pro Meter iiber die V-Kanten 4. Eine dhn-
liche Toleranz fiir Geradlinigkeit kann durch exaktes Mon-
tieren des Schlittens 1 auf eine prazis geschliffene Fliche ei-
ner Stiitzplatte 1a aus rostfreiem Stahl oder Aluminium er-
zielt werden, mit welcher der Schlitten 1 verbunden ist, z. B.
durch Schrauben, welche durch Befestigungsmittel im Schlit-
ten 1 in Form von Durchgangsbohrungen 6 im Korper 3 ge-
fithrt sind. Vier dieser Bohrungen 6 sind dargestellt.

Die Kanten 2 sind aus rostfreiem Stahl geformt und auf
Rockwell «C» 58 gehértet. Geeignet ist z.B. der Stahl 440C
(AISI) mit einer Zusammensetzung in Gewichtsprozent:
0,95-1,20C, 1,0 84, 1,0 Mn, 16—18 Cr, 0,75 Mo, 0,030 S
und 0,040 P. Der weiche rostfreie Stahl des Korpers 3 be-
steht aus EN56A mit einer Zusammensetzung in Gewichts-
prozent: 0,12 Max C, 1,0 Max Si, 1,00 Mn, 1,00 Ni, 12—14 -
Cr, 0,045 Sund 0,045 P.

Wie in Fig. 3 dargestellt, wird der Schlitten 1 geméss
Fig. 1 und 2 in einem System 7 eingesetzt, in welchem vier
V-Lager 8 aus rostfreiem Stahl den Schlitten 1 fiihren, wobei
die Kanten 2 durch den Spalt 9 zwischen je zwei Lagerhalf-
ten 10, 11 gefiihrt sind. Die Lager 8 sind geschmiert und ab-
gedichtet, um ein hohes Mass an Schutz zu gewéhrleisten.

Die Lager 8 werden durch konzentrische 12 bzw. exzen-
trische 13 Bolzen getragen, wobei letztere gegeniiber den er-
steren angeordnet sind, um eine einfache Justierung des
Spiels zu ermdglichen. Wegen der Durchmesserdifferenz
iiber die Kontaktlinie ergibt sich ein Wischen beim Verschie-
ben des Schlittens 1.

Der Schlitten 1 wird aus einem Rohling hergestellt, der
seinerseits aus zwei Streifen hirtbaren rostfreien Stahls fiir
die Kanten 2 und einem relativ unhértbaren rostfreien Stahl
fiir den K 6rper 3 zusammengesetzt wird, wobei die aneinan-
dergrenzenden Flichen roh bearbeitet werden. Die Teile
werden dann zusammengepasst. In einer Vakuumkammer
wird hierauf ein Elektronenstrahl-Schweisskopf ldngs der
aneinander grenzenden Flichen gefiihrt. Der Elektronen-
strahl verschmelzt diese Fldchen iiber ihre ganze Breite sehr
rasch. Die weitergeleitete Wérme ist dadurch sehr gering, so
dass sich der Rohling nicht verwirft.

Das erzeugte Sandwich wird hierauf aus der Vakuum-
kammer genommen und flachgeschruppt; die Bohrungen 6



werden gebohrt und die V-Kante 4 geformt. Hierauf wird
der Rohling in einen Vakuumofen gegeben, um die Kanten 2
zu hirten. Dabei tritt keine Verwerfung auf, weil der Roh-
ling starr ist. Nach dem Hirten wird der Schlitten 1 préizi-
sionsgeschliffen und allenfalls poliert. Der hértbare rostfreie
Stahl der Kanten 2 ist bloss in geschliffener oder polierter
Form rostfrei. Beide Stihle sind martensitisch. Zum
Schweissen wird eine Leistung von 6 KW bendtigt.
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Es kann auch bloss eine der Kanten 2 aus hirtbarem
rostfreiem Stahl bestehen. Der Schlitten 1 kann auch ge-
kriimmt sein, oder toroidférmig oder zylinderformig, wobei
der gehirtete Teil 2 ein Flansch ist, wenn der Schlitten to-
roidférmig oder rund ist. Zum Schweissen kann auch ein La-
ser- oder Plasmastrahl verwendet werden.
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