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(54) LAUFROLLE FUR SCHUBKASTENFUHRE.INGEN : 2

(57) Die Laufrolle (1) fUr Schubkastenflihrungen ist zwi- -
schen einer an einem MSbelkorpus angeordneten Mdbel-
schiene und einer am ausziehbaren Mdbelteil befestigten 12
Ladenschiene angeordnet. Die Laufrolle (1) dient diesen _
Schienen zur gegenseitigen Abstiitzung und Verschiebung 13
unrd ist um an den Schienen angeordnete Lagerzapfen frei
drehbar gelagert. Im Inneren der Laufrolle (1) ist eine
scheibenfdrmige, vorzugsweise Durchbrechungen aufwei-
sende Armierungseinlage (2) angeordnet und der die E
Laufrolle (1) bildende und gestaltende Kunststoff weist
eine Hirte von ca. 35 bis 45 Shore-D, vorzugsweise ca.
40 Shore-D, auf.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Laufrolle fiir Schubkastenfiihrungen mit mindestens einer an einem
Mobelkorpus anzuordnenden Mdbelschiene und mit mindestens einer am auszichbaren Mobelteil befestigbaren
Ladenschiene, wobei an diesen Schienen zur gegenseitigen Abstiitzung und Verschiebung um an den Schienen
angeordnete Lagerzapfen die aus Kunststoff gefertigen Laufrollen frei drehbar gelagert sind.

Solche Laufrollen sind bekannt. Der fiir die Herstellung solcher Laufrollen verwendete Kunststoff, in der
Regel handelt es sich um Polyoxymethylen (POM), ist sehr hart, einer der hirtesten in Einspritzwerkzeugen zu
verarbeitende Kunststoff. Die Hérte dieses Kunststoffes betriigt 85 Shore-D. Laufrollen dieser Art erzeugen beim
bestimmungsgemé#Ben Einsatz nicht unerhebliche Ger4usche, was stérend empfunden wird, und es wurden schon
die verschiedensten MaBnahmen getroffen, diese Laufgeriusche zu dimpfen,

Aus der DE-AS 26 02 979, der DE-OS 24 61 341 und der DE-OS 25 40 347 sind Laufrollen bekannt, die aus
einem im wesentlichen zylindrischen Kernteil bestehen mit einem aufgepreBten oder aufgespritzten Mantel aus
thermoplastischem Kunststoff. Eine vergleichbare Konstruktion zeigt auch die AT-PS 317 473, bei der die Lauf-
rolle einen tragenden Rollenkern aufweist, der von einem Laufring aus weichem Kunststoffmaterial umgeben ist.
Die US-PS 2 873 150 und US-PS 3 509 665 sowie das DE-GM 84 25 884 zeigen Laufrollen, in deren Lauf-
fléchen Rillen eingearbeitet sind, in welchen gummielastische Ringe liegen, die die Lauffldchen um ein geringes
MaB tiberragen. Da diese Ringe sehr klein sind, andererseits die Belastung solcher Ringe nicht unerheblich ist
und sich die Ringe nach relativ kurzem Einsatz verformen und funktionslos werden, wurde auch schon vorge-
schlagen (DE-PS 35 21 860), an jenen Stellen, an welchen die Laufrollen bei eingeschobener Lade liegen, in der
Schienenlaufbahn Rillen einzuarbeiten, die diese vorspringenden Ringe aufnehmen und so entlasten,

Eine weitere bekannte MaBnahme sieht vor (DE-PS 34 32 245), an der Lauffliche der Rolle elastisch
verformbare Fortsitze anzuordnen mit einer umlaufenden Hinterschneidung. Weiter ist bekannt (DE-GM 85 06
360 und DE-GM 85 22 387) im Grundkd&rper der Rolle eine umlaufende, tiefe Nut auszusparen und in diese Nut
in einem zweiten Arbeitsgang einen Kunststoff einzuspritzen, der gegeniiber dem Rollenkérper eine geringere
Hirte und eine hohere Elastizitit aufweist, oder aber die Rolle zweiteilig auszugestalten und zwischen diesen
beiden Rollenhilften einen getrennt gefertigten Ring mit erheblichen radialen Abmessungen nachtriglich einzu-
legen und dann die Rollenhiilften miteinander zu verschweiBen oder zu verkleben.

Alle diese Mafinahmen sind sehr aufwendig und haben bislang nur unbefriedigende Erfolge erzielen lassen und
sich in der Praxis nicht oder kaum durchgesetzt.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Laufrolle zu schaffen, die diese M#ngel nicht aufweist und einfach
herzustellen ist. Es soll die Laufrolle mit einer Armierungseinlage versehen sein, die einem relativ weichen,
einen geringen Rollwiderstand aufweisenden Laufrollenwerkstoff eine groBe Formstabilitit verleiht. Die Armie-
rungseinlage der Laufrolle soli vom Laufrollenwerkstoff vollstindig umgeben sein. Es soll der Werkstoff der
Laufrolle die wihrend des Herausziehens bzw. Hineinschiebens des Schubkastens entstehenden Schwingungen
ddmpfen - die Ausziehfiihrung soll sozusagen lautlos funktionieren. Der Laufrollenwerkstoff soll weiters gute
Gleiteigenschaften aufweisen, so daB sich die Nabe des Laufrades mit geringem Spiel, ohne Schmierung auf
einem metallischen Lagerzapfen leicht dreht.

ErfindungsgemiB wird dies dadurch erreicht, daB im Inneren der Laufrolle eine scheibenfémige, vorzugsweise
Durchbrechungen aufweisende, Armierungseinlage angeordnet ist und der die Laufrolle bildende und gestaltende
Kunststoff eine Harte von ca. 35 bis 45 Shore-D, vorzugsweise ca. 40 Shore-D, aufweist. Es kann somit eine
steife Armierungseinlage mit einer SpritzguBmasse umhiillt werden, wobei die Armierungseinlage weder auf dem
Lagerzapfen gleitet noch auf den Fiihrungsbahnen der Schienen abrollt und so Geriusche entwickelt. Durch die
vollstindige Umhiillung der Armierungseinlage wird auch vermieden, daB diese entlang der Seitenfiihrungen
gleitet und auf diese Weise schleifende Gersiusche verursacht. Die Durchbrechungen in der Armierungseinlage
lassen eine Verstrebung der Laufrolle zu und es wird durch den innigen Zusammenhalt verhindert, da8 sich die
Beriihrungsfléichen zwischen Laufrolle und Armierungseinlage im Laufe der Zeit abltsen.

Damit die scheibenformige Armierungseinlage in der SpritzguBform axial eingerichtet werden kann und sie
sich wihrend des Einspritzens der Kunststoffmasse an der Wand der SpritzguBform abstiitzen kann, ist vorge-
sehen, daB die scheibenformige Armierungseinlage zumindestens auf einer Seite ihrer Scheibenebene einzelne
Vorspriinge oder Fortsitze aufweist, die im wesentlichen parallel zur Achse der Laufrolle liegen und deren Stirn-
seite mit den seitlichen Wangen der Laufrolle bzw. mit Abschnitten dieser Wangen etwa biindig liegen. Um sie
auch zentrisch in der SpritzguBform einrichten und fixieren zu konnen, ist die Armierungseinlage vorteilhaft so
ausgebildet, daB der Durchmesser der zentralen Bohrung der scheibenférmigen Armierungseinlage groBer ist als
der Durchmesser der Nabenoffnung der Laufrolle und die zentrale Bohrung der Armierungseinlage radial vorsprin-
gende Ansitze besitzt, deren innere, einander zugewandte Stimkanten auf einer gedachten Kreislinie liegen mit
dem Durchmesser der Nabentffnung der Laufrolle. Die Ansitze der zentralen Bohrung bzw. Vorspriinge der
Scheibenebene bewirken zudem, daB die Armierungseinlage von der Laufrolle formschliissig aufgenommen wird,
sich also gegeniiber dieser nicht verdrehen kann.

Als alternative Ausfiihrungsform der Erfindung wird eine Konstruktion vorgeschlagen, bei der in achsgleicher
Lage mit wenigstens einigen der Durchbrechungen der Armierungseinlage in den Wangen der Laufrolle Ausspa-
rungen vorhanden sind. In diesem Falle kann die Armierungseinlage auf in der SpritzguBform angeordnete Bolzen
aufgesteckt werden, so daB sie wihrend des Einspritzvorganges axial und radial arretiert ist. Eine auf diese Weise
hergestellte Laufrolle weist weder an der Wangenoberfliche noch an der Lauf- bzw. Gleitfliche unterschiedliche
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Materialien auf.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Erfindungsgegenstandes ist vorgesehen, daB die scheibenfor-
mige Armierungseinlage einen umgebdrdelten, duBeren Rand aufweist und dieser Rand zumindest in radialer
Richtung der Laufrolle vom Kunststoffmaterial iiberdeckt ist. Dadurch wird der relativ weiche Werkstoff der Lauf-
rolle im Lauffléichenbereich unterfangen, so daB er eine feste Form annimmt und mit einer dicken, schwingungs-
dampfenden Uberdeckung ausgefiihrt werden kann. Eine giinstige, quer zur Umfangsrichtung und entlang der
Beriihrungsfliche der Laufrolle verlaufende Druckverteilung, oder eine kleine durch die elastische Verformung des
Laufrollenwerkstoffes verursachte axiale Kraft auf den Lagerzapfen (Betrag und Richtung), erhélt man durch eine
entsprechend gewihlte Querschnittsform (z. B. I, T, L, S, Z oder C-Form des Querschnittes) der Armierungs-
einlage. Zusitzliche Einfliisse auf Eigenschaften, wie geringe Reibung oder geringe Gerduschentwicklung kénnen
durch unterschiedlich dicke Uberdeckungen erwirkt werden. Ideale Laufrolleneigenschaften werden erhalten, wenn
die Uberdeckung des umgebérdelten Randes der Armierungseinlage mit Kunststoff - bezogen auf den Durchmesser
der scheibenformigen Armierungseinlage - ca. 10 % betrégt.

Damit die auf die Laufrolle bzw. die Armierungseinlage wirkende Kraft diese nicht verformt, weist die
scheibenférmige Armierungseinlage radial verlaufende Versteifungsrippen auf. Und daB die Kraft groBflichig tiber
die gesamte Breite der Nabe auf den Lagerzapfen iibertragen wird, ist der Rand der zentralen Bohrung der scheiben-
férmigen Armierungseinlage umgebérdelt ist. Der im Nabenbereich umgebdrdelte Rand der Armierungseinlage
unterfangt wie im Laufflichenbereich den Laufrollenwerkstoff, so daB sich die Laufrollenebene auf keinen Fall
gegeniiber der Achsquerebene neigt bzw. rechtwinklig dazu verschwenkt, also keinen Schréglauf bzw. Sturz der
Laufrolle zulAft.

Zur Veranschaulichung der Erfindung werden Ausfiihrungsbeispiele anhand der Zeichnung niiher beschrieben.
Es zeigen. Fig. 1 einen Querschnitt durch eine erste Ausfiihrungsform einer Laufrolle; Fig. 2 die Armierungs-
einlage in Ansicht, Fig. 3 in Seitensicht und Fig. 4 einen Querschnitt nach der Linie (IV - IV) in Fig. 2; die
Fig. 5 und 6 Querschnitte durch eine Laufrolle mit unterschiedlich gestalteten Armierungseinlagen; Fig. 7 einen
Querschnitt durch eine Laufrolle, dhnlich jener nach Fig. 1, jedoch mit einer anders gestalteten Armierungs-
einlage; Fig. 8 die Armierungseinlage der Rolle nach Fig. 7 in Ansicht und die Fig. 9 und 10 Querschnitte durch
Rollen, dhnlich jener nach Fig. 7, jedoch mit etwas abgednderten Armierungseinlagen.

Die Laufrolle (1) (Fig. 1) ist aus einem Kunststoffmaterial hergestellt, das eine im Vergleich mit den bisher
verwendeten Kunststoffen sehr geringe Hérte von ca. 35 - 45 Shore-D, vorzugsweise 40 Shore-D aufweist. Im
Inneren dieser Laufrolle (1) ist eine scheibenformige Armierungseinlage (2) vorgesehen, welche bei der
Herstellung der Laufrolle in die SpritzguBform eingelegt wird, die dann geschlossen wird und worauf anschlieBend
diese Armierungseinlage mit dem erwihnten Kunststoff zur Génze umspritzt wird. Diese scheibenformige
Armierungseinlage (2), die zweckmiBigerweise aus einem metallischen Material gefertigt sein kann, aber auch
harte, z#helastische Kunststoffe eignen sich dafiir, ist aus den Fig. 2 bis 4 in allen Einzelheiten zu erkennen. Sie
besitzt einen scheibenartigen Grundkorper (3), dessen duBerer Rand (4) umgebogen ist. Der Durchmesser der
zentralen Bohrung (5) ist groBer als der Durchmesser der Nabensffnung (6) der Laufrolle (Fig. 1). Diese zentrale
Bohrung (5) besitzt radial vorstehende Ansitze (7), vorzugsweise drei solcher Ansétze (7), deren Stirnkanten
(8) auf einer gedachten Kreislinie liegen, deren Durchmesser dem Durchmesser der zentralen Bohrung (6)
entspricht. Radial verlaufende Rippen (9) dienen der Verstirkung des Grundkorpers (3). Seitlich am duBeren
Rand (4) und auch an der diesem Rand (4) abgewandten Seite des Grundkérpers (3) sind parallel zur Achse des
Grundkérpers (3) seitlich vorspringende Fortsitze (10) und (11) angeformt, deren Stirnseite biindig mit den
Wangen (12) und (13) der Laufrolle (1) liegen, was aus Fig. 1 ersichdlich ist. Im Grundkorper (3) sind noch
einige Durchbrechungen (14) vorgesehen, durch welche das Kunststoffmaterial auf beiden Seiten der Armie-
rungseinlage (2) miteinander verbunden wird.

Die Ansitze (7) an der zentralen Bohrung (5) und die erwihnten seitlich vorspringenden Fortséitze (10) und
(11) sichern die Position der Armierungseinlage (2) in der zweiteiligen SpritzguBform, und diese Armierungs-
einlage (2) wird dann iiber den griBten Teil ihrer Ausdehnung beim nachfolgenden Einspritzen des Kunststoffes
in diese Form von diesem umflossen und umgeben. Der umgebtrdelte Rand (4) ist von diesem weichen Kunst-
stoffmaterial iiberdeckt und das Ausma8 dieser Uberdeckung betriigt ca. 10 % - bezogen auf den dufleren Durch-
messer der Armierungseinlage (2). Die Armierungseinlage (2) nach den Fig. 2 bis 4 braucht nur in die Spritz-
guBform eingelegt zu werden. Eine Radialpositionierung ist hier nicht erforderlich. Die seitlich vorspringenden
Fortsitze (10) und (11) sichern die mittige Lage innerhalb der Hohlung der SpritzguBform.

Die Ausfiihrungsbeispiele nach den Fig. 5 und 6 unterscheiden sich vom Erstbesprochenen dadurch, da auch
die zentrale Bohrung (5) eine Umbiegung (15) aufweist, wobei der Unterschied zwischen diesen beiden Ausfiih-
rungsformen nach den Fig. 5 und 6 darin liegt, daB diese Umbiegung (15) im einen Fall gleichlagig ist mit dem
#uBeren Rand (4) (Fig. 5), im andern Fall jedoch diesem entgegengesetzt gerichtet ist. Beide Losungen versteifen
den Nabenbereich der Laufrolle (1).

Beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 7 ist die Armierungseinlage (2) ohne seitliche Fortsitze ausgestaltet,
die der Lagesicherung der Einlage (2) in der Hohlung der SpritzguBform dienen. Hier besitzt die Armierungs-
einlage (2) in ihrem Grundkérper (3) mehrere Offnungen oder Durchbrechungen (16), welche mit in der Spritz-
guBform vorgesehenen Stiften zusammenwirken in der Weise, daB die Armierungseinlage (2) beziiglich der
Hohlung der SpritzguBform radialpositioniert in diese eingelegt und mit ihren Durchbrechungen (16) auf die in
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der Hohlung vorgesehenen Stifte aufgesteckt wird. Am anderen Teil der zweiteiligen SpritzguBform sind
stiftartige Gegenhalterungen vorgesehen, so daB die fertige Laufrolle (Fig. 7) im Bereich dieser Durchbrechungen
(16) der Armicrungseinlage (2) mit diesen in achsgleicher Lage Aussparungen (17) in den Wangen (12), (13)
zeigt.

Die in den Fig. 9 und 10 veranschaulichten Ausfiihrungsformen unterscheiden sich von jenen nach Fig. 7
dadurch, daB die zentrale Bohrung (5) der Armicrungseinlage (2) hier einen umgebordelten Rand besitzt, wobei
im einen Fall (Fig. 9) dieser Rand (18) gleichlagig mit dem 4uBleren umgebdrdelten Rand (4) angeordnet ist, im
andern Fall jedoch (Fig. 10) dieser innere Rand (18) zum #uBeren Rand (4) entgegengesetzt liegt.

Dank des erfindungsgemiBen Vorschlages ist es moglich, die Laufrolle zur Génze aus einem relativ weichen
Kunststoffmaterial zu fertigen, dennoch die notwendigen Toleranzen fiir einen moglichst spielfreien Lauf
innerhalb der Schienen einzuhalten und dennoch die Rollen hinreichend steif und formstabil zu gestalten, so daB
sie die ihnen zugedachte Aufgabe auch bei hohen Belastungen erfiillen konnen. Wie Versuche zeigen, sind
erfindungsgemiBe Laufrollen auBerordentlich formstabil, zeigen eine lange Lebensdauer, und haben einen fast
vollig gerduschlosen Lauf, selbst unter erschwerten Betriebsbedingungen.

PATENTANSPRUCHE

1. Laufrolle fiir Schubkastenfithrungen mit mindestens einer an einem Mdobelkorpus anzuordnenden Mgbel-
schiene und mit mindestens einer am ausziehbaren Mobelteil befestigbaren Ladenschiene, wobei an diesen Schie-
nen zur gegenseitigen Abstiitzung und Verschiebung um an den Schienen angeordnete Lagerzapfen die aus Kunst-
stoff gefertigen Laufrollen frei drehbar gelagert sind, dadurch gekennzeichnet, daB im Inneren der Laufrolle
(1) eine scheibenférmige, vorzugsweise Durchbrechungen (14; 16) aufweisende, Armierungseinlage (2)
angeordnet ist und der die Laufrolle (1) bildende und gestaltende Kunststoff eine Hérte von ca. 35 bis 45 Shore-
D, vorzugsweise ca. 40 Shore-D, aufweist.

2. Laufrolle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die scheibenférmige Armierungseinlage (2)
zumindestens auf einer Seite ihrer Scheibenebene einzelne Vorspriinge oder Fortsitze (10, 11) aufweist, die im
wesentlichen parallel zur Achse der Laufrolle (1) liegen und deren Stimnseite mit den seitlichen Wangen (12,
13) der Laufrolle bzw. mit Abschnitten dieser Wangen etwa biindig liegen.

3. Laufrolle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB in achsgleicher Lage mit wenigstens einigen der
Durchbrechungen (16) der Armierungseinlage (2) in den Wangen (12, 13) der Laufrolle (1) Aussparungen
(17) vorhanden sind (Fig. 7).

4. Laufrolle nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die scheibenférmige Armie-
rungseinlage (2) einen umgebdrdelten, duBeren Rand (4) aufweist und dieser Rand zumindest in radialer
Richtung der Laufrolle (1) vom Kunststoffmaterial iiberdeckt ist.

5. Laufrolle nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Uberdeckung des umgebérdelten Randes (4)
der Armierungseinlage (2) mit Kunststoff - bezogen auf den Durchmesser der scheibenférmigen Armierungs-
einlage (2) - ca. 10 % betrigt.

6. Laufrolle nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Durchmesser der zentralen
Bohrung (5) der scheibenférmigen Armierungseinlage (2) gréiBer ist als der Durchmesser der Naben6ffnung (6)
der Laufrolle (1) und die zentrale Bohrung (5) der Armierungseinlage (2) radial vorspringende Ansitze (7)
besitzt, deren innere, einander zugewandte Stirnkanten (8) auf einer gedachten Kreislinie liegen mit dem Durch-
messer der Nabentffnung (6) der Laufrolle (1) (Fig. 1 und 2).

7. Laufrolle nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Rand der zentralen Bohrung
(5) der scheibenformigen Armierungseinlage (2) umgebérdelt ist (Fig. 5, 6, 9, 10).

8. Laufrolle nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die scheibenférmige Armie-
rungseinlage (2) radial verlaufende Versteifungsrippen (9) aufweist (Fig. 2, 3, 4).

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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