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(57) Die Edfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Zylinderlaufbuchse aus (bereutektischer
Aluminium-Silizium-Legierung, die beim GieBen eines
Zylinderblocks aus Leichtmetalllegierung miteingegos-
sen wird; um das Verfahren einfacher und kostengtinsti-
ger durchfiihren zu kénnen als dies bislang der Fall ist,
wird vorgeschlagen, dass zun&chst ein rohrférmiger

Verfahren zum Herstellen einer Zylinderlaufbuchse

Kérper aus der Ubereutektischen Aluminium-Silizium-
Legierung gegossen wird und dass dieser rohrférmige
Kérper anschlieBend spanlos bei Temperaturen zwi-
schen 380 und 515 °C in einem Driickwalzverfahren
verformt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Zylinderlaufbuchse aus Ubereutektischer
Aluminium-Silizium-Legierung, die beim GieBen eines
Zylinderblocks aus Leichtmetalllegierung miteingegos-
sen wird.

[0002] Das EingieBen von aus ibereutektischer Alu-
minium-Silizium-Legierung bestehenden Zylinderlauf-
buchsen bei der Herstellung von Zylinderblécken,
vorzugsweise aus leichtvergieBbarer untereutektischer
Aluminium-Silizium-Legierung, ist bekannt. Es werden
Zylinderlaufbuchsen aus Ubereutektischer Legierung
verwandt, um Laufflache fir den Kolben bzw. die Kol-
benringe mit blockig bzw. primar ausgeschiedenem Sili-
zium auszubilden, deren den tragenden Anteil bildende
Oberflachen durch mechanische oder chemische Bear-
beitung verrundet und gegeniber der umgebenden Alu-
minium-Matrix leicht vorstehend ausgebildet ist, so
dass Schmiertaschen vorhanden sind.

[0003] Beispielsweise ist aus der DE 44 38 550 A1
und aus einer spater erschienenen Veréffentlichung in
MTZ Motortechnische Zeitschrift 58 (1997) derselben
Erfinder ein aufwendiges Fertigungsverfahren far Zylin-
derlaufbuchsen bekannt. Hierbei wird im Sprihkompak-
tierverfahren eine zylinderférmig aufwachsende Luppe
aus Ubereutektischer Aluminium-Silizium-Legierung mit
infolge der hohen Abkuhlungsgeschwindigkeit dieses
Verfahrens feinkérnigen priméren Silizium-Ausschei-
dungen erzeugt. Fur das anschlieBende Strangpressen
zu Buchsenrohlingen und fiir das sich hieran anschlie-
Bende Rundkneten oder Rundschmieden miissen die
Silizium-Priméarausscheidungen sehr feinkornig vorlie-
gen, da sich anderenfalls ein hoher Zerstérungsgrad
der Primarausscheidungen ergeben wiirde, der sich
insgesamt nachteilig auf die tribologischen Eigenschaf-
ten der Laufflache auswirken wiirde.

[0004] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden
Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum
Herstellen von Zylinderlaufbuchsen aus Ubereutekti-
scher Aluminium-Silizium-Legierung anzugeben, das
einfacher und kostenguinstiger durchfiihrbar ist als das
bekannte Verfahren.

[0005] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs erwahnten Art erfindungsgeméafB dadurch
geldst, dass zunachst ein rohrférmiger Kérper aus der
Ubereutektischer Aluminium-Silizium-Legierung gegos-
sen wird und dass dieser rohrférmige Kérper anschlie-
Bend spanlos bei Temperaturen zwischen 380 und 515
°C in einem Drtickwalzverfahren verformt wird.

[0006] Mit der Erfindung wurde Uberraschenderweise
festgestellt, dass auf den kostenintensiven Prozess des
Sprihkompaktierens verzichtet und stattdessen ein ein-
faches GieBverfahren zum Herstellen rohrférmiger Koér-
per angewandt werden kann, wenn der rohrférmige
Kérper nachfolgend in einem Drilickwalzverfahren im
angegebenen Temperaturbereich verformt wird und
nicht wie beim Stand der Technik stranggepresst und

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

anschlieBend rundgeschmiedet wird. Der Vorteil der
Anwendung eines Driickwalzverfahrens besteht darin,
dass auch rohrférmige Kérper mit gegenilber dem
Spriihkompaktierverfahren gréBeren Silizium-Primér-
ausscheidungen mit sehr geringer Zerstérungsrate wei-
terverarbeitet bzw. weiterbearbeitet werden kénnen. Es
ist daher méglich, einen Buchsenrohling aus tbereutek-
tischer Aluminium-Silizium-Legierung in einem einfach
durchfuhrbaren GieBverfahren zu vergieBen, wobei sich
infolge der gegentiber dem Spriihkompaktierverfahren
geringeren Abkuhlungsgeschwindigkeit gréBere Sili-
zium-Primarausscheidungen bilden. Dies bereitet
jedoch keine Probleme, da im Unterschied zum Stand
der Technik nachfolgend kein Strangpressverfahren und
anschlieBendes Rundschmiedeverfahren angewandt
wird, sondern die gegossenen rohrférmigen Kérper
driickgewalzt werden.

[0007] Nach dem GieBen des rohrférmigen Kérpers
bis zum EingieBen der Zylinderlaufbuchse in den Zylin-
derblock ist also nur ein einstufiger Verarbeitungsvor-
gang, namlich Driickwalzen, erforderlich.
Demgegeniiber steht das zweistufige Strangpressen
und anschlieBende Rundschmieden bekannter Herstel-
lungsverfahren, was aufwendig und zudem teuer ist.
[0008] Es erweist sich als besonders vorteilhaft, dass
beim Verformen der rohrférmigen Kérper im Drickwalz-
verfahren die schlussendlichen Innen- und AuBen-
durchmesser der Zylinderlaufbuchse, die fir das
EingieBen in den Zylinderblock erforderlich sind, herge-
stellt werden kénnen. Es werden die notwendigen Tole-
ranzen von + 0,1 mm erreicht.

[0009] Die Silizium-Primarausscheidungen der erfin-
dungsgemaB hergestellten Zylinderlaufbuchsen liegen
zu 90 % mit einer Partikelabmessung von 5 bis 60 ym
vor. Der Uberwiegende Anteil der Partikel hat eine
GroéBe von 10 bis 40 um. Diese verhaltnismaBig groBen
Silizium-Priméarausscheidungen verglichen mit im
Spruhkompaktierverfahren hergestellten Rohlingen wir-
ken sich beim anschlieBenden Drickwalzen nicht spdir-
bar nachteilig aus.

[0010] Es erweist sich desweiteren als besonders vor-
teilhaft, dass beim Verformen im Drilckwalzverfahren
eine die Ausbildung einer Verklammerung der Lauf-
buchse in dem Umguss erleichternde Oberflachen-
strukiur erzeugt werden kann. Eine derartige
Oberflachenstruktur wurde seither im Zuge einer sich
anschlieBenden spanabhebenden Bearbeitung herge-
stellt.

[0011] Im Zuge des Drickwalzens kénnen die rohrfér-
migen Kérper etwa um den Faktor 5 bis 7 gelangt wer-
den. Von dem gelangten Kérper kénnen dann der
Lange der Zylinderlaufbuchse entsprechende Langs-
segmente abgetrennt bzw. abgestochen und erforderli-
chenfalls mit Bunden oder Anfasungen versehen
werden.

[0012] Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus den beigefiigten
Schutzanspriichen und der zeichnerischen Darstellung
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und nachfolgenden Beschreibung des erfindungs-
gemaBen Verfahrens. In der Zeichnung zeigt:

die Figur eine schematische Ansicht einer Driick-
walzanordnung. 5

[0013] Figur 1 zeigt eine Drickwalzanordnung mit
einem zylindrischen Dorn 2, auf den ein zuvor aus Ube-
reutektischer Aluminium-Silizium-Legierung gegosse-
ner rohrférmiger Koérper 4 aufgeschoben ist. Die 70
Driickwalzanordnung umfasst desweiteren drei gesteu-
ert separat zustellbare beheizbare Driickwalzen 6.
Nach Zustellung der Walzen werden diese sowie der
Dorn in gleich- oder gegenlaufende rotierende Bewe-
gung versetzt und auf Betriebstemperaturen von 430 15
bis 510 °C erhitzt. Hierdurch kann eine Langung des
gegossenen rohrférmigen Kérpers auf die EndmaBe
der herzustellenden Zylinderlaufbuchse erreicht wer-
den. Das hierbei entstehende gelangte Rohr wird
anschlieBend in Langsabschnitte geteilt, deren Lange 20
entsprechend der Lange der herzustellenden Zylinder-
laufbuchsen gewahlt ist. Die Zylinderlaufbuchsen kén-
nen dann mit der Leichimetalllegierung eines
Zylinderblocks vergossen werden.

25
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Zylinderlaufbuchse
aus Ubereutektischer Aluminium-Silizium-Legie-
rung, die beim GieBen eines Zylinderblocks aus 30
Leichtmetalllegierung miteingegossen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass zunachst ein rohr-
férmiger Kérper (4) aus der Ubereutektischen Alu-
minium-Silizium-Legierung gegossen wird und
dass dieser rohrférmige Koérper anschlieBend 35
spanlos bei Temperaturen zwischen 380 und 515
°C in einem Drtickwalzverfahren verformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Verformen im Drickwalzver- 40
fahren die schlussendlichen Innen- und
AuBendurchmesser der Zylinderlaufbuchse herge-
stellt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 45
gekennzeichnet, dass beim Verformen im Drick-
walzverfahren eine die Ausbildung einer Verklam-
merung der Laufbiichse in dem UmguB
erleichternde Oberflachenstruktur erzeugt wird.
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4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass von dem drickgewalzten
rohriérmigen Kérper (4) Langsabschnitte abge-
trennt werden, wobei jedes Langssegment eine
Zylinderlaufbuchse bildet. 55
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