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(54) Verfahren zur Herstellung einer metallischen Haftvermittiungsschicht auf einem

Umgusskorper

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer metallischen Haftvermittlungs-
schicht auf der AuRenflache eines UmguRkdrpers, ins-
besondere einer Zylinderlaufbuchse aus GrauguB, ei-
nem Aluminiumwerkstoff oder einer anderen metalli-
schen Legierung zum Eingief3en in ein Gulteil, vorzugs-
weise einen Motorblock aus einer Aluminium- oder einer

Fig. 1

anderen Leichtmetalllegierung. Erfindungsgemafl wird
die Haftvermittlungsschicht galvanisch aufgebracht und
mittels Diffusionsgliihen metallurgisch an den UmguR-
korper angebunden. Nach dem EingielRen des UmguR-
teils mit seiner Haftvermittlungsschicht entsteht ein rein
metallurgischer Ubergang, der optimale Festigkeit und
Warmeleitung gewahrleistet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer metallischen Haftvermittiungsschicht auf der
Aufenflache eines UmguRkorpers nach dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1.

[0002] EingattungsmaRiges Herstellungsverfahrenist
aus der DE 10315382 bekannt. Dabei wird die Haftver-
mittlungsschicht durch thermisches Spritzen aufgetra-
gen. Derart gefertigte Haftvermittlungsschichten sind
herstellungsbedingt porés, was zu einer reduzierten
Warmeleitung flihrt und die Schicht ist nur adhasiv mit
dem Umgul3kdrper verbunden, was zu einer vorzeitigen
Ablésung der Schicht bei mechanischen oder thermi-
schen Belastungen fihren kann. Weiterhin ist die Her-
stellung relativ kostenintensiv.

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, ein Her-
stellungsverfahren flir eine Haftvermittlungsschicht so zu
verbessern, dal} die Haftvermittlungsschicht eine hohe
Haftfestigkeit auf dem Umguf3kérper und ein hohes War-
meleitvermdgen aufweist. Weiterhin soll die Haftvermitt-
lungsschicht kostenglinstig mit wenig Fertigungsauf-
wand herzustellen sein.

[0004] Geldst wird diese Aufgabe mit den Merkmalen
des Anspruchs 1.

[0005] Indem die Haftvermittlungsschicht durch galva-
nisches Abscheiden von Leichtmetallen gebildet wird,
kann auf einfache und kostenglinstige Weise die Haft-
vermittlungschicht auf den UmgulRkdrper aufgetragen
werden. Indem die Haftvermittlungsschicht nach dem
galvanischen Abscheiden einem Diffusionsgliihprozefd
unterzogen wird, entsteht zwischen UmguRkdrper und
Haftvermittlungsschicht ein hochfester, warmeleitender
metallurgischer Ubergang.

[0006] Besonders vorteilhaft enthalt die Haftvermitt-
lungsschicht zumindest als Bestandteil ein Leichtmetall
aus der Gruppe von Aluminium und Magnesium. Diese
Leichtmetalle sind weit verbreitete GuBmaterialien. Beim
Eingielen des UmguRkorpers verbinden sich Guimate-
rial und Haftvermittlungschicht metallurgisch und bilden
so einen Werkstoffverbund. Zusammen mit der bereits
bestehenden metallurgischen Verbindung zwischen
UmgulRkoérper und Haftvermittlungsschicht ergibt sich
damit eine hochfester, warmeleitende Verbindung zwi-
schen Umgufkérper und Guf3material.

[0007] Vorteilhaft enthalt die Haftvermittlungsschicht
Magnesium, wenn auch das GuRBmaterial Magnesium
enthalt. Dann ist sichergestellt, dal} eine metallurgische
Verbindung zwischen GuRmaterial und Haftvermitt-
lungsschicht beim Umgief3en entsteht.

[0008] Vorteilhaft besteht die Haftvermittlungsschicht
aus Reinaluminium. Eine 99,9 % Reinaluminiumschicht
weist sehr glinstige warmeleitende Eigenschaften auf.
Damit wird eine glinstige Warmedubertragung zwischen
UmgulRkorper und Gulimaterial erricht. Reinaluminium
kann z. B. eingesetzt werden, wenn der UmguRkdrper
eine Zylinderlaufblichse eines Verbrennungsmotors aus
Stahl- oder GrauguB ist, der in einen Zylinderblock, be-
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stehend aus einer Aluminiumlegierung als Guf3material,
eingegossen ist. Dann ist eine gute Warmeubertragung
zwischen Laufblichse und Zylinderblock vorteilhaft, um
die Warme aus dem Brennraum, der zumindest teilweise
durch die Zylinderlaufblichse gebildet wird, méglichst
schnell in den Zylinderblock abzufiihren.

[0009] Vorteilhafterweise betragt die Glihtemperatur
400 bis 600°C. In diesem Temperaturbereich kdnnen in
technisch sinnvollen Zeitraumen ausreichende Diffusi-
onsraten zwischen Haftvermittlungsschicht und
UmguRkorper bei der Verwendung von Leichtmetallen
erreicht werden. Die sinnvollen Zeitrdume fir die Glih-
zeit betragt dabei vorzugsweise 2 bis 20 Minuten. Dabei
sollte die Gluhtemperatur nach Mdglichkeit die Schmelz-
temperatur des Materials der Haftvermittlungsschicht
nicht wesentlich Gberschreiten.

[0010] Besonders vorteilhaft betragt die Glihtempera-
tur 540 bis 580 °C. Hier ist die Diffusionsrate besonders
gunstig bei der Verwendung von Aluminium und/oder
Magnesium als Bestandteil der Haftvermittlungsschicht.
Die unerwiinschte Oxidation der Haftvermittlungsschicht
an der auBeren Flache wird so minimiert. Eine solche
Oxidation kann fast vollstédndig vermieden werden, wenn
das Diffusionsgliihen unter einer Schutzgasatmosphéare
erfolgt. Dann sind sogar héhere Glihtemperaturen als
hier angegeben mdglich. Temperaturgrenze beim Diffu-
sionsglihen ist die Temperaturbesténdigkeit des
GuRmaterials des UmguRkorpers.

[0011] Ein glnstiger Diffusionsgliihprozel ergibt sich
bei einer Glihtemperatur von 560 °C und einer Gliihdau-
er 5 Minuten. Dann kann insbesondere eine Haftvermitt-
lungsschicht aus Reinaluminium aufeinen UmguRkdrper
aus GrauguR besonders effizient aufgetragen werden.
[0012] Bevorzugtbetragtdie Schichtdicke der Haftver-
mittlungsschicht 5 bis 50 wm, wobei besonders vorteil-
haft 10 bis 15 pm sind. Dies stellt einen guten Kompromif}
dar zwischen ausreichender Dicke, um beim Umguf die
geforderte Verbindung zwischen UmguRkérper und
GuRkdrper zu erzielen und dem geforderten geringem
Fertigungsaufwand.

[0013] Vorteilhaft ist der UmguRkdrper an den Be-
schichtungsflachen, wo die Haftvermittlungsschicht auf-
gebracht wird, vor der galvanischen Abscheidung durch
Trockenbearbeitung spanend bearbeitet. Die Trocken-
bearbeitung gewahrleistet, dal} keine Verunreinigungen
oder Bearbeitungsriickstande sich auf oder im Material
des UmguRkorpers befindet. Derartige Verunreinigun-
gen beeintrachtigen die Haftung der Haftvermittiungs-
chicht auf dem UmguRkdrper.

[0014] Besonders vorteilhaft weist die Beschichtungs-
flache eine Profilierung auf. Die Profilierung kann auf be-
liebige Weise erzeugt sein. Entweder entsteht sie durch
die oben genannte spanende Bearbeitung. Als Form ist
dabei jede derartige bekannte Profilierung mdglich. Die
Profilierung kann auch durch Sandstrahlen entstehen.
Oder die Profilierung entsteht bei der Urformung des Um-
gulRkorpers, wenn dieser z. B. als Rauhgufteil herge-
stellt wurde, wie im Patent DE 10103596 beschrieben.
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[0015] Anwendung finden kann das erfinderische Ver-
fahren bei allen GuBteile mit einem oder mehreren ein-
gegossenen Umguf3kdrpern. Insbesondere geeignet ist
das Verfahren, wenn das GuRteil ein Zylinderblock und
der UmguRkorper eine Zylinderlaufbuchse ist. Prinzipiell
kénnen jedoch alle geeigneten UmguRRkoérper, die in ein
Guliteil eingegossen werden, mit dem erfinderischen
Verfahren bearbeitet werden. Beispiele fir derartige Um-
gulteile sind alle hochbelasteten Einsatze wie Kurbel-
wellenlager, Nockenwellenlager, Getriebelager, Lauf-
und Gleitbahnen usw., die in ein Gulteil, vorzugsweise
aus Leichtmetall, eingegossen werden sollen.

[0016] Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben
sich aus den Abbildungen. Es zeigen:

Figur 1  einen schematischen Schnitt durch eine ein-
gegossene Zylinderlaufbuchse;

Figur2  eine mikroskopische Aufnahme eines Schnit-
tes im Bereich der Haftvermittlungsschicht;
und

Figur 3  eine vergrofierten Ausschnitt aus Figur 2 im
Bereich der Haftvermittlungsschicht.

[0017] Figur 1 zeigt einen schematischen Schnitt

durch ein Gul3teil 1, in das eine UmguBteil 2 eingegossen
ist. Das Guf3teil 1 kdnnte hier ein Zylinderblock, das Um-
gulteil 2 eine Zylinderlaufbuchse sein. Zwischen Um-
guBteil 2 und GuBmaterial 3 befindet sich die Haftver-
mittlungsschicht 4.

[0018] Figur 2 zeigt ein mikroskopisch vergréRertes
Materialschliffbild eines nach dem erfinderischen Ver-
fahren hergestelltem GuRteiles aus dem Ubergang von
Umgufteil 2 und Gulmaterial 3. Deutlich zu erkennen
ist die GraugufB3struktur des UmguBteils 2 und die Ma-
trixstruktur des GulRmaterials 3, hier eine Aluminiumle-
gierung. Zwischen Umgufteil 2 und Gufimaterial 3 be-
findet sich die Haftvermittlungsschicht 4.

[0019] Figur 3 zeigt einen vergréRerten Ausschnitt aus
Figur 2 im Bereich der Haftvermittiungsschicht 4. Deut-
lich erkennbar ist die sehr gute metallurgische Anbin-
dung der Haftvermittlungsschicht 4 sowohl an den Um-
gulkorper 2 als auch an das GuRmaterial 3.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer metallischen Haft-
vermittlungsschicht (4) auf der Aufenflache eines
UmgulRkoérpers (2), insbesondere einer Zylinder-
buchse aus GrauguB, welcher anschlieRend zum
Eingieen in ein GuRteil (1) aus Leichtmetall vorge-
sehen ist, insbesondere in einen Zylinderblock aus
Leichtmetall,
dadurch gekennzeichnet, daR
die Haftvermittlungsschicht (4) durch galvanisches
Abscheiden von Leichtmetallen gebildet wird und die
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10.

1.

12.

13.

14,

Haftvermittlungsschicht (4) nach dem galvanischen
Abscheiden einem Diffusionsglihprozel? unterzo-
gen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei

die Haftvermittlungsschicht (4) zumindest als Be-
standteil ein Leichtmetall aus der Gruppe von Alu-
minium und Magnesium enthalt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei
die Haftvermittlungsschicht (4) aus Reinaluminium
besteht.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
wobei
die Glihtemperatur vorzugsweise 400 bis 600°C be-
tragt.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei
die Gluhzeit vorzugsweise 2 bis 20 Minuten betragt.

Verfahren nach Anspruch 6, wobei
die Glihtemperatur 540 bis 580 "C betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, wobei
die Glithtemperatur 560 ‘C und die Gliihdauer 5 Mi-
nuten betragt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
wobei

die Schichtdicke der Haftvermittlungsschicht (4) 5
bis 50 um betragt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
wobei

die Schichtdicke der Haftvermittlungsschicht (4) 10
bis 15 uwm betragt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
wobei

der UmguRkdrper (2) an den Beschichtungsflachen,
wo die Haftvermittlungsschicht (4) aufgebracht wird,
vor der galvanischen Abscheidung durch Trocken-
bearbeitung spanend bearbeitet wurde.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
wobei
die Beschichtungsflache eine Profilierung aufweist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
wobei

das Diffusionsgliihen unter einer Schutzgasatmo-
sphare erfolgt.

Gufteil mit einem eingegossenen UmgulRkérper,
hergestellt nach einem der vorherigen Anspriiche.

GuBteil nach Anspruch 13, wobei das Gufiteil (1) ein
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Zylinderblock und das UmguRkdrper (2) eine Zylin-
derlaufbuchse ist.

15. GuBteil nach Anspruch 13, wobei der UmguRkdrper
(1) ein Kurbelwellenlager, ein Nockenwellenlager,
ein Getriebelager oder eine Lauf-oder Gleitbahn ist.
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