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Stand der Technik Herstellung von Gleitlagern

Rohlingsfertigung Gliihen zur Giefprozess Vordrehen zur
Vorbehandlung Priifung

Fertigdrehen zur
Endbearbeitung

Laserbasierte Prozesskette

- =

Rohlingsfertigung EHLA
Beschichtungsprozess

——
Fertigdrehen zur
Endbearbeitung

UMWELTSCHONENDE
HERSTELLUNG VON TRIBO-
LOGISCH HOCH BEAN-
SPRUCHTEN GLEITLAGERN
MITTELS EHLA

Aufgabenstellung

Das Gleitlager ist neben dem Walzlager die im Maschinen- und
Geratebau am haufigsten gebrauchte Lagerbauart. Jahrlich
werden ca. 10 Milliarden Lager (Walz- und Gleitlager) weltweit
hergestellt. Bei Fahrzeugen werden 5 Prozent des Kraftstoff-
verbrauchs durch mechanische Verluste verursacht, ein Finftel
aufgrund von Widerstanden in den Lagern. Im Gleitlager
stehen die beiden sich relativ zueinander bewegenden Teile
im direkten Kontakt und gleiten aufeinander gegen den durch
Gleitreibung verursachten Widerstand. Fur die Beschichtung
werden selbstschmierende Blei-Bronze-Legierungen als Gleit-
werkstoff verwendet, um den Reibwiderstand zu reduzieren.
FUr die bisher alternativliose Verwendung von bleihaltigen
Beschichtungen sind aufgrund auferlegter Restriktionen

wie EU-Verordnungen (z. B. VERORDNUNG (EU) 2015/ 628
und REACH-Liste [4-6]) langfristig bleifreie Gleitwerkstoffe
zum Schutz von Mensch und Umwelt erforderlich. Weitere
Einsparungspotenziale bietet der Ersatz des energie- und
ressourcenintensiven Verbundgussverfahrens, welches fr

die Verarbeitung der Bleischichten eingesetzt wird.

1 Prozesskettenvergleich.
2 Beschichtungsprozess der Gegenlauffldche

eines Gleitlagers mittels EHLA.
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Vorgehensweise

Zur wirtschaftlichen Herstellung von Gleitlagern aus blei-
freien Gleitwerkstoffen werden fir das Extreme Hochge-
schwindigkeits-LaserauftragschweiBen (EHLA) geeignete
Verfahrensparameter entwickelt und qualifiziert. Neben einer
metallografischen Auswertung werden die tribologischen
Eigenschaften analysiert.

Ergebnis

Das laserbasierte Herstellungsverfahren beinhaltet deutlich we-
niger Prozessschritte als bisherige Prozessketten. Der erforderliche
Energie- und Ressourceneinsatz kann drastisch reduziert und
damit entscheidende dkologische sowie dkonomische Vorteile
erzielt werden. Weiterhin kann mit EHLA gegenUber dem
Verbundgussverfahren eine wesentlich héhere Prozessstabilitat
erreicht werden. Die aufgetragenen Gleitwerkstoffe, wie z. B.
Kupfer-Aluminium-Bronzen, verfligen Uber eine schweiB-
metallurgische Anbindung zum Grundkérper und eine Warme-
einflusszone von nur wenigen Mikrometern.

Anwendungsfelder

Die demonstrierte EHLA-Prozesskette eignet sich flr zahlreiche
weitere Anwendungen, bei denen hochbeanspruchte
Oberflachen geschitzt werden missen, wie z. B. in Lager-
komponenten in den Sektoren Automobil, Windkraftanlagen,
Luft- und Rauffahrt, Landwirtschaft, Bergbau, Eisenbahn,
Marine- und Offshore-Anwendungen, hydraulische Motoren
und insbesondere Axialkolbenpumpen.
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