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@ Oberflachengehartetes Sintereisenteil sowie Verfahren zur Herstellung.

@ Oberflachengehdrtetes Sintereisenteil und Verfahren zu
seiner Herstellung, wobei eine pulvermetallurgisch herge-
stelltes Sintereisenteil vor der zur Hartung von Eisenteilen
geeigneten Warmebehandlung mit einer Alkalisilikatlosung
impragniert, abgespilt und getrocknet wird.
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Oberflichengehidrtetes Sintereisenteil sowie Verfahren

zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines oberfldchengehidrieten Sintereisenteiles, wobei ein
Sintereisenteil pulvermetallurgisch gefertigt und das
Sintereisenteil einer zur Hdrtung von Eisenteilen ge-

eigneten Wérﬁebehandlung unterzogen wird.

Sintereisenteile k®nnen durch eine nachfolgende Wirme-
behandlung in ihren Eigenschaften wesentlich verbessert
werden, Derartige Warmebehandlungsverfahren zur Erzielung
einer groReren HiErte sind Aufkohlen oder Carbonitrieren
als Vorstufe, sowie Hirten, Einsatzhdrten, Nitrieren und

Oxidieren als eigentliche Hirteverfahren.

Die Aufkohlung von Sintereisenteilen in kohlenstoffabge-
benden Mitteln erfolgt vorzugsweise in der Gasatmosphire
bei Temperaturen zwischen 820 und 930 OC. Die Hértung

erfolgt durch nachfolgendes Abschrecken, vorzugsweise

in einem O1lbad.

Als Einsatzhdrte wird ein Aufkohlen oder Carbonitrieren
mit direkt anschlieBendem Abschrecken bezeichnet. Das

Carbonitrieren, bei dem gleichzeitig neben kohlenstoff-
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auch stickstoffabgebende Medien verwendet werden, wird bei

Temperaturen von 720 bis 950 °C durchgefiihrt. Durch dieses

Verfahren lassen sich Oberflachen von hohem Verschleif-

widerstand erzielen.

Auch durch eine Wdrmebehandlung in avsschlieBlich stick-
stoffabgebenden Medien, dem Nitrieren bei Temperaturen von
480 bis 580 °C werden harte verschleiBfeste Oberfléichen
erzeugt. SchlieBlich ist noch die Behandlung von Sinter-
eisenteilen in iberhitztem Wasserdampf zu erwihnen, wo-
durch ebenfalls eine Steigerung der Hirte und VerschleifB-
festigkeit neben der Erhdhung der Korrosionsbestindigkeit
zu erzielen ist. Bei diesem Verfazhren wird eine Eisenoxid-

schicht, und zwar Magnetit (=Fe203) gebildet.

Der Begriff Wiarmebehandlungsverfahren in dieser Schrift
entspricht somit der Definition, wie sie aus dem vom Fach-
verband Pulvermetallurgie herausgegebenen Werkstofflei-
stungsblatt "Wérmebehandlung von Sintermetallteilen;

Sint 06, Ausgabe Nov. 1979, Beuth Verlag GmbH, Berlin 30
und Koln 1 gegeben wurde und umfasst sdmtliche Verfahren,

die dort in Abschnitt 3 angegeben wurden.

Im Gegensatz zu Massiveisenteilen, bei denen durch Hirten
nach einem Aufkohlen, Carbonitrieren oder Nitrieren eine
definierte Oberflichenhdrtung leicht zu .erzielen ist, ist
dies bei Sintereisenteilen ohne besondere HafBnahmen nicht
mdéglich., Durch die offenen, von der OberflZche zugdnglichen
Poren konnen gasformige oder fliissige Behandlungsmedien in
das Sintermetallteil eindringen. Freilich ist dieser Vor-
gang von der Raumerfiillung bzw., der Sinterdichte abhingig.
So wird angegeben ( 2.2.0.), daB bei einer Raumerfiillung
von etwa 85 %, was einer Sinterdichte von ca. 6,6 g/cm3
entspricht, beim Aufkohlen stets mit einer Durchkohlung
zu rechnen ist, d.h. nach dem Abschrecken zu einer Durch-

hirtung fiihrt.
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Hidufig ist jedoch erwiinscht, ausschlieBlich eine Ober-
fldchenhdrtung zu erhalten. Die Beschrdnkung der Auf-
kohlung auf eine Randschicht gelingt bisher erst ab einer
Raumerfiillung von mehr als etwa 90 %, was einer Sinter-
dichte von 7,0 g/cmsentspricht. Die Forderung nach einem
Sintereisenteil mit einer geringeren Raumerfiillung und
gleichzeitiger Oberfldchenhirtung konnte bisher nicht

erfiillt werden.

Als Vorbehandlungsverfahren vor der Wirmebehandlung sind

verschiedene Entfettungsverfahren bekannt.

Zu einem anderen Zweck, ndmlich der Erhdhung der Korrosions-
bestindigkeit von Sintermetallteilen werden diese nach der
DE-0S 19 47 963 wenigstens an der Oberfliche mit einem

Alkalisilikat imprdgniert und das Silikat ausgehirtet.

Die lmprignierung von Sintermetallteilen mit Alkalisilikat
ist aus der DE-PS 20 50 576 als Vorbehandlung von Sinter-
metallk8rpern, auf die eine Metallschicht unter Verwendung

von Metallsalzbiddern aufgebracht werden soll, bekannt.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren anzugeben, das
es erlaubt, ein oberflidchengehirtetes Sintereisenteil mit
einer definierten Einh8rtetiefe zu schaffen, unabhingig wvon

seiner Raumerfiillung bzw. Sinterdichte.

Die Erfindung wird dadufch geldst, daB das Sintereisenteil
vor Durchfithrung der Wirmebehandlung mit einer Alkalisilikat-
18sung imprigniert wird, daB die an dexr Oberfliiche des
Sintereisenteils anhaftende Alkalisilikatltsung abgespiilt
wird und daB das imprédgnierte Sintereisenteil bei erhthter
Temperatuf getrocknet wird. Vorzugsweise als Alkalisilikat~

16sung eine NatriumsilikatlOsung verwendet.
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bie Vorteile der vorliegenden Erfindung liegen darin, daB
nunmehr auch relativ portse Sintereisenteile durch eine
normale Wdrmebehandlung zum Zweck der HErtung mit einer
sehr verschleiBifesten Oberflichenschicht versehen werden
konnen, ohne daB dadurch die Eigenschaften des Kernes des

Sintereisenteiles verdndert werden.

Ein weiterer enischeidender Vorteil liegt in der Tatsache,
daf mit der Verhinderung des Eindringens des Kohlenstoffs,
Stickstoffs oder Sauerstoffé im Innern des Kdrpers die

mit der Aufnahme von Fremdatomen verbundene Volumenzunahme
des Sintereisenwerkstoffes verhindert wird. Hierdurch ist
es méglich, auch bei oberflichengehirteten Sintereisen-
teilen, die iiblicherweise bei Sintereisenteilen einzu-
haltenden Toleranzen von IT 6 und IT 7 einzuhalten. Durch
die bisher mbgliche Einsatzhdrtung sind dagegen nur Tole-

ranzbereiche von IT 9 méglich.

Nicht zu unterschitzen ist auch die Tatsache, daB die
Korrosionsbesténdigkeit der Sintereisenteile durch die
Auskleidung der Poren mit Alkalisilikat erheblich ge-

steigert wird.

Im folgenden wird das erfihdungsgeméﬁe Verfahren beispiei-
haft erldutert. Die Sintereisenteile werden nach dem Sinter-
prozeB in einem Behdlfer , an dem eine Pumpe und ein Vor-
ratsgefiB mit Alkalislilikatldsung angeschlossen ist, so
lange evakuiert, bis ein Vakuum von 4 bis 20 torr erreicht
ist. Bei noch laufender Vakuumpumpe wird der Hahn zur

Pumpe geschlossen und der Hahn zum Vorratsgef#dB getffnet,
so dafB die Alkalisilikatldsung in starkem Strahl einflieBlen
kann. Wenn die Impridgnierfliissigkeit ca. 5 cm iiber den
Sinterteilen steht, wird die ImpréZgnierldsungszugabe unter-
brochen und das Vakuum im Behdlter langsam aufgehoben.

Hierauf bleiben die Sintereisenteile ca. 30 Minuten unter
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Atmosphidrendruck in der Alkalisilikatldsung stehen. Die
Sinterteile werden nun aus der LOsung genommen. Man
ldsst die Teile abtropfen und spiilt schlieBlich mit
kaltem Wasser. Das Splilen erfolgt entweder durch wieder-

holtes Tauchenrin Wasser oder die Teile werden sodann

~an Luft oder mit olfreier PreBluft getrocknet und stufen-

weise im Trockenschrank von 50 bis zu 180 °C erwirmt und
getrocknet. Die Trocknungstemperatur kann ohne Nachteile
auch wahlweiée weiter erhtht werden, was dann der Fall
sein wird, wenn die Trocknung im selben Ofen erfolgt,

in dem die Hirtung durchgefiihrt wird.

Die besonderen Vorteile bei der Verwendung von Alkali-
silikatltdsung gegeniiber anderen Imprignierldsungen be-
stehen in den HuBerst geringen Kosten des Imprignier-
mittels selbst, ferner in seiner niedrigen Viskositit,
die eine einfache EHandhabung zuldB8t. AuBerdem ist die
Alkalisilikatldsung nicht brennbar, ist geruchslos und
hat,. keine toxischen Eigenschaften. In geschlossenen
Vorratsbehiltern zeigt sie keine Alterungserscheinungen

bzw. Aushartungen.

ﬁurch die Benetzung des Metalls ist eine nur geringe
Imprignierzeit erforderlich. Die Trocknungszeiten sind
im Vergleich zu denjenigen anderer Impragniermittel
relativ kurz. Nach erfolgter Aushirtung des Imprignier-
mittels konnen die oben angegebenen Wiarmebehandlungs-
verfahren zur Hirtung von Eisenteilen angewendet werden.
Da nun die Porenwdnde durch das Alkalisilikat vor Ein-
dringen von Kohlenstoff, Stickstoff bzw. Sauerstoff
weitgehendst geschiitzt sind, tritt eine Aufkohlung,
Carbonitrierung, Nitrierung bzw. Oxidation lediglich
iber die Oberflidche ein. Das Eindringen dieser Elemente
in das Sintereisenteil wird somit &hnlich wie bei
massiven Eisenteilen nur von der Oberfldche durch die

Diffusionsgeschwindigkeit der Fremdatome im Metall
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fresteuert. Hieraus folgt, daB die Einlagerung der Fremd-
atome lediglich in einer Oberflifchenschicht erfolgt und es
somit eine Oberflédchenhiriung mit einer gezielten Ein-

hidrtetiefe erreicht wird.

Zur niheren Erliuiterung der Erfindung wird folgendes Bei-

spiel angegeben.

Es wurde ein Sintereisenteil aus einem Standardeisenpulver
ohne weitere Zusidtze durch Pressen des Sinterpulvers und
Glihen des Presslings in nichtoxidierender Atmosphire her-
gestellt., Die Dichte betrug 6,6 g/cms, die Raumerfiillung
betrug 84 %. Ein Teil der Sintereisenteile wurde nach vor-
gehend beschriebenen Verfahren mit Natriumsilikatlosung
imprédgniert, abgespiilt und bei 180 °c getrocknet. Bei dem
anderen Teil der Sintereisenteile wurde diese Behandlung
nicht durchgefiihrt. Sowohl die imprdgnierten, als auch

die nicht impriZgnierten Sintereisenteile wurden derselben
Aufkohlungsbehandlung unterworfen. Die Aufkohlungszeit
betrug 2 Stunden bei einer Temperatur von 870 OC; als
Aufkohlungsmedium wurde Endogés mit einem Taupunkt - 2 °c

verwendet,

Die Hi&rtung erfolgite durch nachfolgendes Abschrecken in
einem Clbad. AnschlieBend wurden die Teile aufgeschnitten
und die Vickershdrte HV 0,3 in verschiedenen Abstdnden
von der Oberfliche gemessen., Das Messergebnis ist in
Fig. 1 dargestellt. Die XKurven zeigen die Hi3rte in Ab-
hingigkeit vom Abstand zur Cberfléche.

Aus der Kurve (A), die bei Teilen ohne Natriumsilikat-
imprédgnierung gemessen wurde, ergibi sich, dafl bis zu
einer Tiefe von 1,5 um von der Oberfliche die Hirte
praktisch konstant ist. Demgegeniiber f#l1lt die Kurve (B)
fiir das Teil mit einer Natriumsilikatbehandlung sieil ab
und erreicht bei etwa 0,5 mm Tiefe bereits den Vlert des

Ausgangsmaterials vor dem Hirten.

BAD ORIGINAL @
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung eines oberflichengehirteten Sinter-

eisenteils, bei dem man

a. ein Sintereisenteil pulvermetallurgisch fertigt,

b. das Sintereisenteil mit einer AlkalisilikatlOsung
imprédgniert,

c. die an der Oberfldche des Sintereisenteils anhaftende
Alkalisilikatltsung abspililt,

d. die impridgnierten Sintereisenteile trocknet,

e. das Sintereisenteil einer zur Hartung von bisenteilen ge-~

eigneten Wadrmebehandlung unterzieht,

wobei die Verfahrensschritie a. und e. den Oberbegriff und die

Verfahrensschritte b. bis d. den kennzeichnenden Teil bilden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zelchnet, daB die Alkalisilikatldsung Natriumsilikat-

A l0sung ist.

3. Sintereisenteile hergestellt nach einem Verfahren nach Anspruch

1 oder Anspruch 2.
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