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@ Verfahren zum Herstellen von Gleitflichen auf Teilen von Fahrzeugmotoren.

& Ein Verfahren zum Herstellen von Gleitflichen
auf Teilen von Fahrzeugmotoren, die einer -
schwingungsiiberiagerten Metall/Metall-Reibung aus-
gesetzt sind, soll so weiterentwickelt werden, daB
trotz glinstiger Kosten sehr haltbare und feste Gleit-
fiichen mit langen Standzeiten entstehen.
Hierzu wird auf das Teil eine Schicht aus siner
Hartlegierung mit Elementen der Gruppe 8, Periode
4, des Periodensystems mit einer Schichtdicke von
w=0,1 bis 3,0 mm aufgetragen und anschlieBend mit
einem Hochenergiestrahl eingeschmoizen.
Auch ist es mdglich, auf das Teil eine Schicht
L aus wenigstens einem Refraktormetall der Gruppe 6
Q des Periodensystems mit einer Schichtdicke von 0,1
¢ bis 3.0 mm aufzuiragen und anschlieBend mit einem
Q) Hochenergiestrahl zu schmeizen.
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Verfahren zum Herstellen von Gleitflichen auf Teilen von Fahrzeugmotoren

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Gleitflichen auf Teilen von Fahrzeug-
motoren, die einer schwingungsiiberlagerten
Metall/Metall-Reibung ausgesetzt sind.

) Das Beschichten Fahrzeugmotoren mittels
Hartlegierungen erfolgt Ublicherweise durch Plas-
maspritzen oder durch Flammspritzen. Diese Be-
schichtungen haben relativ geringe Standzeiten
dann, wenn sie starken Schwingungsbelastungen
ausgesetzt sind; diese flihren zu RiBbildungen oder
zum Abplatzen der Schicht. Versuche mit eingeleg-

ten und gesinterten Schichten fiihrten nicht zu den |

gewlinschten Ergebnissen. Beim sogenannten MIP-
Verfahren entstehen beispielsweise so hohe Ko-
sten, daB die Anwendung praktisch ohne Bedeu-
tung bleibt.

Angesichts dieser Gegebenheit hat sich der
Erfinder das Ziel gesetzt, ein Verfahren der ein-
gangs erwdhnten Art so weiter zu entwickeln, dag
trotz glinstiger Kosten sehr haltbare und feste
Gleitfldchen mit langen Standzeiten entstehen.

Zur Lsung dieser Aufgabe fiihrt, daB auf das
Teil eine Schicht aus einer Hartlegierung mit Ele-

menten der Gruppe 8, Periode 4,des Periodensy-

stems mit einer Schichtstdrke von 0,1 - 3,0 mm
aufgetragen und anschliefend mit einem Hoche-
nergiestrahl geschmolzen wird. Versuche haben er-
geben, daB statt der Elemente der Gruppe 8 auch
Refraktormetalle der Gruppe 6 eingesetzt zu wer-
den vermdgen.

Beide erfindungsgemifen L&sungen kdnnen
noch dadurch verbessert werden, daB Hartstoffe
oder Hartmetall-Vorstoffe in die Hartlegierung ein-
gebaut werden.

Das Aufbringen der Schicht erfolgt mit an sich
bekannten Verfahren, beispielsweise durch thermi-
sches Spritzen oder das Auftragen einer Paste und
wird erfindungsgemdB ergdnzt durch das Ein-
schmelzen mit einem Hochenergisstrahl, vornehm-
lich mit einem Laserstrahl.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
wird wihrend dieses Einschmeizvorganges die
Schicht durch ein gasférmiges Medium rasch ab-
geklhit.

Eine besonders giinstige Art der Zuflihrung
des Metallpulvers zu der zu beschichtenden Fléche
ist dadurch mdglich, daB der Laserstrahi selbst als
Transportmitiel flir das Metallpulver verwendet wer-
den kann. Es erlibrigt sich damit der erste
Verfahrensschritt des Flammspritzens oder Auftra-
gens einer Paste.

Weiters Vorieile, Merkmale und Einzelheiten -

der Erfindung ergeben sich aus den nachfolgend
beschriebenen Beispielen.
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Beispiel 1

Die Gleitfliche einer Nockenwelle sollte mit
siner verschisiffesten Schicht durch thermisches
Spritzen mit nachtrdglichem Einschmelzen mit ein-
em Laser beschichtst werden.

Als Beschichtungswerkstoff wurde ein pulver-
fSrmiger Werkstoff verwendet aus einem Gemisch
von 50 % Matrixlegierung mit der Zusammenset-
zung Cr 10-16 %, C 0,4 - 0,9 %, B 1,5 - 3,5 %, Si
z-4 %, Fe 1-4 % Rest Ni. Aus Hartstoff wurden 50
% Wolframkarbid mit 10-15 % Co singesetzt.

Auf das durch Strahlen vorbereitete Werkstlick
wurde mit einem autogenen Flammspritzbrenner
eine 1,5 mm dicke Schicht aufgespritzt und diese
nachfolgend mit einem 5 kW-Laser an einer Dreh-

. vorrichtung eingeschmolzen. Die Parameter flir den

Einschmelzvorgang waren folgende:

. entfokussierter Strahldurchmesser 3,0 mm,

. Drehgeschwindigkeit 400 mm/min,

. Uberlappung der Naht 25 %.

Die eingeschmolzene Schicht wurde an-
schliefend durch Schleifen bearbeitet.

Bei den Versuchen mit der eingebauten
Nockenwelle wurde eine ausgezeichnete Bestin-
digkeit gegen Verschiei unter Schwingungsbela-
stung festgestellt.

Beispiel 2

Auf die Gleitfiiche eines Kipphebels soll eine
verschiieBfeste Schicht aufgebracht werden.

Als Beschichiungswerkstoff wurde sine Metali-
paste --bestehend aus einem Gemisch von 70 %
Matrixlegierung und 30 % Molybdén --verwendet.
Die Zusammensetzung der Matrixlegierung war Cr
20-25 %, < 6 % Fe, < 3 % B, < 4 % Si, Rest Ni.
Der Anteil des Harzbinders lag bei 2 %.

Die Gleiffliche des Kipphebels wurde 1 mm
tief ausgefrést, entfettet und in diese Ausfrdsung
die Paste eingepreBt. Nach dem Aushdrten wurde
die eingebrachte Schicht mit einem Laserstrahl -
mit den Parametern gem&B Beispiel 1 --einge-
schmolzen.

Beim Einsatz der Teile wurde eine doppelte
Standzeit gegenliber nicht beschichieten Vergleich-
steilen- fesigestellt.
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Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Gleitflichen
auf Teilen von Fahrzeugmotoren, die einer -
schwingungsiiberlagerten Metall/Metali-Reibung
ausgesetzt sind,
dadurch gekennzeichnet,
daB auf das Teil eine Schicht aus einer Hartlegie-
rung mit Elementen der Gruppe 8, Periode 4, des
Periodensystems mit einer Schichtdicke von 0,1 -
3.0 mm aufgetragen und anschlieBend mit einem
Hochenergiestrahl eingeschmoizen wird.

2. Verfahren zum Herstellen von Gleitfldchen
auf Teilen von Fahrzeugmotoren, die einer -
schwingungsiberlagerten Metall/Metall-Reibung
ausgesetzt sind, dadurch gekennzeichnet, daf auf
das Teil eine Schicht aus wenigstens einem Re-
fraktormetall der Gruppe 6 des Periodensystems
mit einer Schichtdicke von 0,1 -3,0 mm aufgetra-
gen und anschlieBend mit einem Hochenergiestrahl
geschmolzen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekenn-
zeichnet, durch eine Schichtdicke Uber 0,2 mm,
bevorzugt zwischen 0,5 und 2,0 mm.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekenn-
zeichnet durch die Zugabe von Hartstoffen oder
Hartmetall-Vorstoffen zur Schichi, wobei gegebe-
nenfalls die in die Schicht eingelagerten Hartstoffe
Karbide, Boride, Silicide und/oder Nitride sind, be-
vorzugt Wolframkarbide oder Wolfram-
schmelzkarbide.

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB als Schichtwerkstoff eine Hart-
legierung auf Ni-Basis aufgetragen wird, oder daB
als Schichtwerkstoff eine Hartlegierung auf Co-Ba-
sis aufgetragen wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1 oder 4, dadurch

gekennzeichnet, daB als Schichtwerkstoff eine Hart-
legierung auf Fe-Basis aufgetragen wird.

7. Verfahren nach Anspruch 2 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB als Schichtwerkstoff eine Hari-
legierung mit Mo-Basis aufgetragen wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnset, dafB als Schichtwerkstoff eine Hart-
legierung auf NiMoFe-Basis aufgebracht wird.

9. Verfahren nach Anspruch 5 und 11, dadurch
gekennzeichnet, daB8 der Schichtwerkstoff Zusitze
von weniger als 5 % B und weniger als 5 % Si
enthélt.

10. Verfahren nach wenigstens einem der Ans-
priche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB als
Schichtwerkstoff eine Legierung auf NiCrBSi-Basis
aufgetragen wird, wobei gegebenenfalls dem
Schichtwerkstoff Molybd4n zugesetzt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 4 und 10,
dadurch gekennzeichnet, daB dem Schichtwerkstoff
Wolframschmelzkarbid oder gesintertes Wolfram-
karbid zugesetzt wird.
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12. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daB als Schichiwerkstoff eine
amorphe NiMo-Basislegierung aufgetragen wird.

13. Verfahren nach wenigstens einem der Ans-
priiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daf das
Aufbringen der Schicht mit einer ein Metallpulver
und einem Binder enthaltenden Paste erfolgt,
wobei gegebenenfalls als Binder ein Harz einge-
setzt wird, bei dem der verbleibende Feststoffanteil
unter 10 % liegt.

14. Verfahren nach wenigstens einem der Ans-
priiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB das
Metallpulver in eine Aussparung des Teiles einge-
schiittet und nachtréglich gepreBt wird.

15. Verfahren nach wenigstens einem der Ans-
priiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daf die
Schicht auf dem Wege des thermischen Spritzens
aufgebracht wird.

16. Verfahren nach wenigstens einem der Ans-
priiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf die
aufgebrachte Schicht mit einem Laserstrahl ge-

_schmolzen wird, wobei gegebenenfalls die Schicht

wéhrend des Einschmeizens mit dem Laserstrahi
durch ein gasfdrmiges Medium rasch abgekihlt
wird.

17. Verfahren nach wenigstens einem der Ans-
priiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daf die
Schicht durch das Zuflihren des Metalipulvers in
den Laserstrahl hergestellt wird.
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