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(57) Abstract: The invention relates to a component compris-
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metallic and optionally non-metallic components, and is pro-
duced by pressing said powder or the powder mixture and then
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further relates to a method for producing one such structural el-
ement (3, 14, 22) coated with the sliding lacquer (2).
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insbesondere Formteil (4), der aus einem Pulver oder einer
Pulvermischung aus metallischen sowie gegebenenfalls darin
enthaltenen nichtmetallischen Komponenten besteht und
durch Verpressen dieses Pulvers oder der Pulvermischung
und anschlieBendes Sintern hergestellt ist. Dabei ist zumindest
ein Oberflichenabschnitt (12) des Bauteils (3), welcher zum
Zusammenwirken mit einem weiteren Oberfldchenabschnitt
(13) eines weiteren Bauteils (14, 22) unter Aufbringung
einer zwischen den beiden Oberflichenabschnitten (12, 13)
wirkenden Druckkraft vorgesehen ist, mit einem Gleitlack
(2) beschichtet. Weiters betrifft die Erfindung auch noch ein
Verfahren zur Herstellung eines derartigen Bauteils (3, 14, 22)
mit dem Gleitlack (2).



WO 2007/045003 A1 |0 0A0 000 0T 0000 0 O

(84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir ~ Verotfentlicht:

Jede verfiighare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW, —  mit internationalem Recherchenbericht

GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL,, SZ, TZ, UG, — vor Ablauf der fiir Anderungen der Anspriiche geltenden
7ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, Frist; Verdffentlichung wird wiederholt, falls Anderungen
TJ, TM), europdisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, eintreffen

EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV, MC, 7, Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab-

NL, PL, PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BE, BJ, CF, CG, kiirzungen wird auf die Erklidrungen ("Guidance Notes on Co-

CL CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). des and Abbreviations") am Anfang jeder reguliiren Ausgabe der
PCT-Gazette verwiesen.



10

15

20

25

30

WO 2007/045003 PCT/AT2006/000412
-1-

Bauelement, insbesondere Formteil, mit einer Beschichtung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Bauelement umfassend zumindest einen Bauteil, insbe-
sondere Formteil, der aus einem Pulver oder einer Pulvermischung aus metallischen sowie
gegebenenfalls darin enthaltenen nichtmetallischen Komponenten besteht und durch Verpres-
sen dieses Pulvers oder der Pulvermischung und anschliefendes Sintern hergestellt ist, ein
Verfahren zur Herstellung eines Bauteils aus einem Pulver oder einer Pulvermischung aus
metallischen sowie gegebenenfalls darin enthaltenen nichtmetallischen Komponenten durch
Verpressen dieses Pulvers oder der Pulvermischung und anschlieBendes Sintern sowie ein
Verfahren zur Herstellung von zusammenwirkenden Oberflachenabschnitten von Bauteilen
eines Bauelements, wovon zumindest einer der Bauteile aus einem Pulver oder einer Pulver-
mischung aus metallischen sowie gegebenenfalls darin enthaltenen nichtmetallischen Kom- B
ponenten durch Verpressen dieses Pulvers oder der Pulvermiéchung und anschlieBendes Sin-
tern hergestellt wird und bei welchem die beiden Oberfléchenabschnitte in den vorbestimm-

baren Toleranzfeldern zueinander gefertigt werden.

Ein tiblicher Sinterprozess umfasst die Schritte des Einfiillens eines sinterfdhigen Materials in
eine Pressform, Pressen desselben zu einem so genannten Griinling, Sintern dieses Griinlings
bei Sintertemperaturen, gefolgt gegebenenfalls von einem Homogenisierungsglithen, sowie

einem nachtréglichen Kalibrieren und gegebenenfalls einer Hértung.

Sinterbauteile werden unter anderem auch fiir Lagerelemente verwendet, beispieléweise in
Form von metallischen, selbstschmierenden und wartungsfreien Gleitlager. Zu diesem Typ
von Lagerelementen sind z.B. dickwandige gesinterte Gleitlager, die Festschmierstoffe wie
Graphit MoS,, WS, enthalten, bzw. dickwandige gesinterte Gleitlager, die 6lgetréinkt sind.
Fiir erstere werden Pulvermischungen hergestellt, die bereits Festschmierstoffe enthalten.
Diese Pulvermischung wird gepresst und anschlieBend gesintert. Fiir diese Verfahren sind nur
solche Festschmierstoffe geeignet, die sich bei den Sintertempefaturen von etwa 800° C nicht

zersetzen.

Olgetréinkte Gleitlager haben den Nachteil, dass sie Ol enthalten und somit in vielen Berei-
chen nicht einsetzbar sind. Die Einsatztemperatur dieses Lagertyps ist stark begrenzt, da bei

erhohten Temperaturen ein Austrocknen des Ols stattfindet.



10

15

20

25

30

WO 2007/045003 PCT/AT2006/000412
-2 -

Aus der US 5,217,814 ist ein Gleitlagermaterial bekannt, das durch Sintern von Cu-Partikeln
hergestellt wird. Die Sinterschicht besitzt Dicken unter 1 mm und die Porositéten, die durch
den Sintervorgang erzeugt werden, liegen bei 35 Vol.-%. Schmiermittel in Form von MoS2
und Graphit werden in die Poren eingebracht. Die durch den Sintervorgang erzeugte Porositét
wird sehr stark durch die PartikelgroBenverteilung bestimmt, so dass oft nicht die gewiinschte

Homogenitit erzielt werden kann.

Zur Verminderung der Reibung wurde auch bereits versucht entsprechende Beschichtungen
auf tribologisch beanspruchten Bauteilen bzw. Flichen aufzubringen. Diese sollen verschie-
densten Anforderungen gentigen. Zum einen wird eine mdglichst reibungsarme Beschichtung
gewiinscht, welche relativ weich ist und sich dem zufolge gut an durch verschleifibedingten
Abrieb sowie den Gleitpartner anpassen kann. Andererseits muss eine gentigend hohe me-
chanische Stabilitit und Festigkeit gegeben sein, um neben den statischen auch dynamische
Schwingungsbelastungen aufnehmen zu kénnen und somit die Dauerfestigkeit und die Le-

bensdauer zu steigern.

Neben der Lagerfunktion werden an Sinterformteile je nach Anwendungsbereich auch andere
Anforderungen gestellt. So sollen aneinander abgleitende Flachen einen geringen Geréusch-
pegel verursachen, um die Larmbelastung der Umwelt so gering wie moglich zu halten. Bei
herkémmlichen Lagerelementen wird dies teilweise durch die Ausbildung eines Olschmier-

filmes erreicht.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den konstruktiven Aufwand fiir

Bauteile von Bauelementen, die zumindest einen Sinterformteil enthalten, zu verringern.

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch geldst, dass zumindest ein Oberflichenabschnitt
des Bauteils, welcher zum Zusammenwirken mit einem weiteren Oberfldchenabschnitt eines
weiteren Bauteils unter Aufbringung einer zwischen den beiden Oberfldchenabschnitten wir-
kenden Druckkraft vorgesehen ist, mit einem Gleitlack beschichtet ist. Der sich durch die
Merkmale dieses Anspruches ergebende iiberraschende Vorteil liegt darin, dass zumindest
ein Oberflichenabschnitt des gesinterten Bauteils in einem einfachen Arbeitsvorgang mit
dem Gleitlack beschichtet werden kann und durch dieses Aufbringen bereits eine vordefi-

nierte Stelle ausgebildet wird, welche zum Zusammenwirken mit weiteren Oberfldchenab-
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schnitten eines weiteren Bauteils vorgesehen ist. Dadurch kdnnen zusitzliche Arbeitsablinfe
fiir die Herstellung und Montage von Lagern oder dhnlichen wegfallen, wodurch Zeit und
Kosten eingespart werden kénnen. Durch das Aufbringen des Gleitlackes wird dartiber hin-
aus ein Aufbringen eines Schmierfilms nahezu nicht mehr bendtigt, da die entsprechenden
Schmierstoffe bereits im Gleitlack enthalten sind. Je nach Wahl der im Gleitlack enthaltenen
Schmier- bzw. Gleitstoffe, ist auch eine wartungsfreie Kraftiibertragung zwischen den zu-

sammenwirkenden Oberflichenabschnitten erzielbar.

GemiB Anspruch 2 ist vorgesehen, dass die beiden zum Zusammenwirken vorgesehenen
Oberflachenabschnitte in ihrer relativen Position zueinander verlagerbar ausgebildet sind.
Dadurch kénnen beispielsweise Gleitlagerungen auf einfache Art und Weise ausgebildet
werden, welche ohne hohen zusitzlichen maschinellen Aufwand und zusitzlicher Lagerteile
realisierbar sind. Bei diesen zusammenwirkenden Oberflidchenabschnitten wird dariiber hin-
aus durch den aufgebrachten Gleitlack wihrend der gegenseitigen relativen Verlagerung eine
Gersuschdimmung und damit eine Reduzierung des Larmpegels bei Anlagen bzw. Maschi-

nen erzielt.

Vorteilhaft ist nach Anspruch 3 oder 4 oder 5, wenn der beschichtete Oberflichenabschnitt
beziiglich einer Lingsachse eine zylinderférmige Mantelfléiche ausbildet und diese zur Bil-
dung einer Lagerstelle mit dem weiteren Oberflichenabschnitt vorgesehen ist oder wenn die
zylinderformige Mantelfliche eine Bohrung im Bauteil bildet oder wenn die zylinderférmige
Mantelfliche einen Abschnitt einer Welle oder Achse bildet. So kénnen auf einfach Art und
Weise Gleitlager ausgebildet werden, bei welchen zumindest auf einem Bauteil der Gleitlack
zur Bildung der Lagerstelle aufgebracht ist. Durch die vorwihlbare Schichtstirke des Gleit-
lackes, ist eine Passungsauswahl einfach méglich, wodurch nach dem Beschichten des Ober-
flichenabschnittes und Aushérten desselben die Bauteile zum Bauelement zusammengefiigt
werden kénnen, ohne dass weitere Nacharbeiten notwendig sind. So fallt auch das Herstellen

und Aufbringen von Lagerteilen weg.

Bei der Ausbildung der Erfindung gemif Anspruch 6 oder 7 ist die zwischen den zylinder-
formig ausgebildeten Mantelflichen der beiden Oberflichenabschnitte wirkende Druckkraft
radial oder die zwischen den beiden Oberfliichenabschnitten wirkende Druckkraft axial zu

diesen ausgerichtet, wodurch eine definierte Kraftrichtung vorgegeben ist und so eine gleich-
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miBige Lastabtragung zwischen den beiden zusammenwirkenden Oberfldchenabschnitten er-
folgt. Dadurch kénnen hohe Druckkrifte durch die Gleitlackschicht aufgenommen werden,
wodurch ein Bauelement geschaffen wird, welches einfach und kostenglinstig bei gleichzeitig

hoher Lebensdauer herstellbar ist.

_ GemiB Anspruch 8 ist vorgesehen, dass der beschichtete Oberfléchenabschnitt zumindest

Zahnflanken eines Zahnrades ausbildet. Dadurch wird ein Bauteil geschaffen, welcher im
Bereich der Kraft iibertragenden Kontakiflichen durch die Beschichtung mit dem Gleitlack
einen Impetanzsprung fiir die Weiterleitung von Kérperschall darstellt und somit die gesamte
Konstruktion gedampft wird. Damit wird ein ruhiger und geréuscharmer Lauf der gegenein-

ander bewegten Bauteile erzielt.

GemiB der Weiterbildung nach dem Anspruch 9 besteht der weitere Bauteil aus dem Pulver
oder der Pulvermischung aus metallischen sowie gegebenenfalls darin enthaltenen nichtme-
tallischen Komponenten und ist durch Verpressen dieses Pulvers oder der Pulvermischung
und anschlieBendes Sintern hergestellt. Dadurch ist es auch méglich im Bereich des weiteren
Bauteils eine gut anhaftende Schicht aus Gleitlack aufzubringen, um so an beiden zusammen-
wirkenden Oberflachenabschnitten eine Lagerschicht auszubilden. Dadurch kénnen zusétz-
lich noch die Laufeigenschaften und die Laufruhe der gegeneinander bewegten Bauteile ver-

bessert werden.

Vorteilhaft ist nach Anspruch 10 oder 11, wenn die Oberflachenabschnitte zumindest be-
reichsweise zumindest nahezu spaltfrei aneinander anliegen oder wenn die zumindest nahezu
spaltfrei Anlage durchgiingig iiber die einander zugewendeten Oberflichenabschnitte ausge-
bildet ist. Dadurch kénnen vor allem langlebig ausbildete Lagerstellen geschaffen werden,
bei welchen auch hohe Lasten und Druckkrifte im Bereich der zusammenwirkenden Ober-
flachenabschnitte aufgenommen werden kdnnen, ohne dass dabei Beschiddigungen an den
einzelnen Bauteilen aufireten. Dariiber hinaus wird auch noch die Laufruhe, sowie der exakte

Rundlauf verbessert.

Vorteithaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 12, bei der zumindest der weitere
Oberflachenabschnitt des weiteren Bauteils mit dem Gleitlack beschichtet ist, wodurch auch

im Bereich des weiteren Bauteils eine widerstandsfihige Lagerschicht aufgebaut werden
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kann und so das gegenseitige Laufverhalten zusétzlich verbessert werden kann. Dadurch
kénnen auch geringere Schichtdicken des Gleitlackes aufgebracht werden, wobei jedoch in
Summe wiederum eine ausreichend starke Gleitlackschicht vorhanden ist. Durch den gegen-
seitigen Binlauf im Bereich der zusammenwirkenden Oberfléchenabschnitte, kann bei beid-
seitigem Auftrag der Gleitlackschicht ein wesentlich verbessertes Laufverhalten bei zusétz-

licher Dampfung der Gerduschabgabe erzielt werden.

Nach Anspruch 13 bzw. 14 bzw. 15 kann der Gleitlack eine Schichtdicke aufweisen, ausge-
wihlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 5 pm und einer oberen Grenze von
30 pm bzw. einer unteren Grenze von 10 pm und einer oberen Grenze von 20 pm bzw. einer
unteren Grenze von 6 wm und einer oberen Grenze von 15 um, wodurch das Bauelement an

den jeweiligen Anwendungsfall, wie z.B. Axial- oder Radiallager, Rotor oder Stator bet VVT

~ Systemen, Zahnrider, angepasst werden kann und damit bei langfristig zuverléssig sicherge-

stellten, gleich bleibenden Eigenschaften des Bauelementes eine entsprechende Kostenopti-

mierung erzielbar ist.

GemiB Anspruch 16 weist die Schichtdicke des Gleitlackes eine Schichtgenauigkeit mit einer
unteren Grenze von + 3 pm und einer oberen Grenze von 5 um auf, wodurch mit einfachen
herstellungstechnischen MaBnahmen, ndmlich das Auftragen eines Gleitlackes auf das Sinter-
bauteil, eine hohe EbenmiBigkeit der Bauteiloberfldche erreicht werden kann, und damit
auch Spaltmafe, z.B. bei Lagerelementen oder Zahnridern (Zahnflankenspiel) reduziert wer-

den kénnen.

Bei der Ausbildung der Erfindung gem#B Anspruch 17 weist zumindest einer der Bauteile
zumindest bereichsweise im zu beschichtenden Oberflichenabschnitt Poren aufweist, die der
Gleitlack zumindest bereichsweise ausfiillt. Diese Poren kénnen gema3 den Weiterbildungen
nach den Anspriichen 18 bis 20 einen mittleren Durchmesser aufweisen, ausgewihlt aus ei-
nem Bereich mit einer unteren Grenze von 5 um und einer oberen Grenze von 150 pm, bzw.
ausgewdhlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 10 pm und einer oberen Grenze
von 100 pm, bzw. ausgewdhlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 30 pm und
einer oberen Grenze von 70 um. Es kann damit die Haftung des Gleitlackes an der Sinter-
oberfliiche verbessert werden, indem ein Art ,,Verkrallungseffekt™ auftritt, sodass diese Bau-

elemente einer hoheren Belastung ausgesetzt werden konnen.
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Prinzipiell kann erfindungsgemiB jede Art von Gleitlack verwendet werden. Es ist jedoch
von Vorteil, wenn nach Anspruch 21 der Gleitlack als Hauptbestandteil zumindest ein ther-
moplastisches Harz enthélt, da derartige Harze gut verarbeitbar sind und zudem eine entspre-
chende Fihigkeit zu Einlagerung weiterer Hilfs- bzw. Zusatzstoffe oder aber auch von Fill-
stoffen bieten und somit die Funktionalitit des Bauelementes durch geeignete Wahl dieser

zusitzlichen Stoffe weiter variiert werden kann.

Dabei ist es mdglich, wenn nach Anspruch 22 das zumindest eine thermoplastische Harz aus-
gewdhlt ist aus einer Gruppe umfassend Polyimide, insbesondere aromatische, Polyamidimi-
de, insbesondere aromatische, Polyaryletherimide, gegebenenfalls modifiziert mit Isocyana-
ten, Phenolharze, Polyaryletherketone, Polyarylether-etherketone, Polyamide, beispielsweise
PA 6 bzw. PA 6.6, insbesondere aromatische, Polyoxymethylen, Epoxyharze, Polytetrafluor-
ethylen, fluorhiltige Harze, wie z.B. Polyfluoralkoxy-Polytetrafluorethylen-Copolymere,
Ethylen-tetrafluorethylen, fluorierte Ethylen-Propylen Copolymere, Polyvinylidendifluorid,
Polyethylensulfide, Polyvinylfluorid, Allylensulfid, Poly-triazo-Pyromellithimide, Poly-
esterimide, Polyarylsulfide, Polyvinylensulfide, Polysulfone, Polyarylsulfone, Polyaryloxide,

Mischungen und Copolymere daraus.

Beispielweise konnen Mischungen verwendet werden von Polyimiden und/oder Polyamidi-
miden und/oder Polyaryletherimiden und/oder Phenolharzen und/oder Polyaryletherketonen
und/oder Polyarylether-etherketonen und/oder Polyamiden und/oder Polyoxymethylen und/
oder Epoxyharzen und/oder Polytetrafluorethylen und/oder fluorhéltigen Harzen, wie z.B.
Polyfluoralkoxy-Polytetrafluorethylen-Copolymere, und/oder Ethylen-tetrafluorethylen und/
oder fluorierten Ethylen-Propylen Copolymeren und/oder Polyvinylidendifluorid und/oder
Polyethylensulfiden und/oder Polyvinylfluoriden und/oder Allylensulfiden und/oder Poly-
triazo-Pyromellithimiden und/oder Polyesterimiden und/oder Polyarylsulfiden und/oder Poly-
vinylensulfiden und/oder Polysulfonen und/oder Polyarylsulfonen und/oder Polyaryloxiden
mit Polyimiden und/oder Polyamidimiden und/oder Polyaryletherimiden und/oder Phenolhar-
zen und/oder Polyaryletherketonen und/oder Polyarylether-etherketonen und/oder Polyami-
den und/oder Polyoxymethylen und/oder Epoxyharzen und/oder Polytetrafluorethylen und/
oder fluorhéltigen Harzen, wie z.B. Polyfluoralkoxy-Polytetrafluorethylen-Copolymere, und/
oder Ethylen-tetrafluorethylen und/oder fluorierten Ethylen-Propylen Copolymeren und/oder
Polyvinylidendifluorid und/oder Polyethylensulfiden und/oder Polyvinylfluoriden und/oder
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Allylensulfiden und/oder Poly-triazo-Pyromellithimiden und/oder Polyesterimiden und/oder
Polyarylsulfiden und/oder Polyvinylensulfiden und/oder Polysulfonen und/oder Polyarylsul-

fonen und/oder Polyaryloxiden.

Es ist damit eine entsprechende Anpassung an die zu erwartenden Belastungen des Bauele-
mentes auf einfache Art und Weise realisierbar, ohne dass groBere konstruktive Verénderun-
gen sowohl des Bauelementes als auch des Herstellungsverfahrens fiir das Bauelement erfor-

derlich sind.

Gemih den Weiterbildungen nach den Anspriichen 23 bis 25 kann der Harzanteil am Gleit-
lack ausgewihlt sein aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 50 Gew.-% und einer
oberen Grenze von 95 Gew.-% bzw. aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 60
Gew.-% und einer oberen Grenze von 85 Gew.-% bzw. aus einem Bereich mit einer unteren
Grenze von 70 Gew.-% und einer oberen Grenze von 75 Gew.-% wodurch die Eigenschaften
des Bauelementes in Hinblick auf die verminderte Reibung bei der Ausbildung Lagerelement
und/oder in Hinblick auf die Dichtfunktion, bei der toleranzbedingte Spaltmalle von zueinan-
der beweglichen Sinterteilen durch gezielten Einlauf der beschichteten Flichen soweit redu-

Ziert werden konnen, dass auf zusitzliche Dicht- und Einstellelemente verzichtet werden

kann und/oder in Hinblick auf die Dampfungsfunktion, bei der kraftiibertragende Kontaktfla-

chen durch die Gleitlackbeschichtung eine verminderte Weiterleitung von Kérperschall durch

einen Impedanzsprung zeigen, verbessert werden kénnen.

Der Gleitlack kann nach den Ausbildungen der Erfindung gem#fl Anspruch 26 zumindest
einen Zusatzstoff enthalten, ausgewihlt aus einer Gruppe umfassend Gleitmittel, wie z.B.
MoS,, h-BN, WS,, Graphit, WS,, Polytetrafluorethylen, Pb, Pb-Sn-Legierungen, CF», PbF,,
Hartstoffe, wie z.B. CrOs, Fe;04, PbO, Zn0O, CdO, AL,03, SiC, SisNy, SiO;, SizNs, Ton, Talk,
TiO,, Mullit, CaCy, Zn, AIN, FesP, Fe;B, NizB, FeB, Metallsulfide, wie z.B. ZnS, Ag,S,
CuS, FeS, FeS,, Sb,Ss, PbS, BiySs, CdS, Fasern, insbesondere anorganische, wie z.B. Glas,
Kohlenstoff, Kaliumtitanat, Whisker, beispielsweise SiC, Metallfasern, beispielsweise aus
Cu oder Stahl. Es ist dabei wiederum mdglich, dass Mischungen aus mehreren Zusatzstoffen
enthalten sind, also z.B. zumindest ein Gleitmittel und/oder zumindest ein Hartstoff und/oder
zumindest ein faserartiger Zusatzstoff mit zumindest einem ein Gleitmittel und/oder zumin-

dest einem Hartstoff und/oder zumindest einem faserartigen Zusatzstoff. Es wird damit einer-
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seits eine Verminderung der Reibung und andererseits eine ErhShung der mechanischen Fes-

tigkeit der Gleitlackbeschichtung erreicht.

Dabei kann gemiB den Anspriichen 27 bis 29 der Anteil des oder der Zusatzstoffe(s) am
Gleitlack ausgewihlt sein aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 5 Gew.-% und
ciner oberen Grenze von 30 Gew.-% bzw. aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von
10 Gew.-% und einer oberen Grenze von 25 Gew.-% bzw. aus einem Bereich mit einer unte-
ren Grenze von 15 Gew.-% und einer oberen Grenze von 20 Gew.-%, wodurch wiederum
eine universelle Einsetzbarkeit des Bauelementes angepasst an den jeweiligen Verwendungs-

zweck erreicht werden kann.

Der zumindest eine Zusatzstoff kann nach den Anspriichen 30 bis 32 eine Partikelgrofie auf-
weisen, ausgewdhlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,5 um und einer oberen
Grenze von 20 pm bzw. aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 2 pm und einer
oberen Grenze von 10 pm bzw. aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 3 pm und
einer oberen Grenze von 5 pm, um einerseits das Einbettverhalten des Zusatzstoffes und an-
dererseits dessen Haftung im Harz positiv zu beeinflussen. Dartiber hinaus ist es in diesem
GroBenbereich moglich, eine entsprechende Anpassung an das Verhalten des weiteren Bauele-

mentes, welches mit dem Bauelement oberfléchlich in Wirkverbindung steht, durchzufiihren.

Gemaf den Ausfiihrungsvarianten nach den Anspriichen 33 oder 34 oder 35 kann der Gleit-
lack bzw. die Gleitlackschicht eine Harte nach Vickers aufweisen, ausgewéahlt aus einem Be-
reich mit einer unteren Grenze von 20 HV und einer oberen Grenze von 45 HV, bzw. einer
unteren Grenze von 22 HV und einer oberen Grenze von 35 HV bzw. einer unteren Grenze
von 25 HV und einer oberen Grenze von 30 HV, wodurch entsprechend verbesserte Gleit-

eigenschaften bei ausreichender Dauerstandsfestigkeit des Lagerelementes erreicht werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird aber auch durch die Ausfiihrungsvariante nach Anspruch 36
eigenstindig gelost, nach der der Anteil des Polyimidharzes, insbesondere des Polyimidamid-
harzes, am Gleitlack ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 60 %
und einer oberen Grenze von 80 %, vorzugsweise bezogen ist auf das geldste Polyimidharz
im zu entfernendem Losungsmittel, also auf den Anteil des Harzes im aufzutragenden Lack,

der Anteil an MoS, ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 15 % und
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ciner oberen Grenze von 25 % und der Anteil an Graphit ausgewihlt ist aus einem Bereich

mit einer unteren Grenze von 5 % und einer oberen Grenze von 15 %.

Im Vergleich zu anderen Gleitlacken, zeigt diese Zusammensetzung iiberraschenderweise,
trotz des hohen Anteils an MoS, und Graphit im Polyimidharz, eine nicht zu erwartende Ver-
besserung der VerschleiBfestigkeit des Bauelementes. Nicht zu erwartend deshalb, da mit ab-
nehmenden Polyimidharzanteil, welches w.a. als Bindemittel fiir die reibungsvermindernden
Zusiitze angesehen werden kann, zu erwarten wire, dass der Zusammenhalt der Schicht ver-
schlechtert wird, sodass diese letztendlich ,,zerbréselt™. Durch den gewihlten Anteil an MoS;
und Graphit, insbesondere das Verhiltnis des Anteils an MoS; zu Graphit, tritt dies nicht auf,
wobei die Anmelderin zum gegenstéindlichen Zeitpunkt hierfiir keine erklérende Theorie hat.

Es wird jedoch eine Interaktion zwischen den MoS; - und Graphitteilchen vermutet.

Neben der verbesserten VerschleiBfestigkeit wird weiters eine Verbesserung des Kavitati-
onswiderstandes erreicht. Dariiber hinaus wurde auch eine verminderte Korrosionsanfllig-

keit festgestellt.

Von Vorteil ist weiters, dass der Gleitlack direkt auf der Sintermetallschicht aufgebracht
werden kann, d.h. dass eine Haftvermittlerschicht nicht mehr erforderlich ist, sodass ein ent-

sprechender Kostenvorteil bei der Herstellung des Bauelementes erzielt werden kann.

Weiters ist von Vorteil, dass dieser Gleitlack nicht auf spezielle Bauelemente beschrinkt ist,

sondern nach derzeitigem Wissen auf jedem Sintermetall aufgetragen werden kann.

In den Ausfithrungsvarianten der Erfindung nach den Anspriichen 37 bis 39 kann der Anteil
des Polyimidharzes, wiederum vorzugsweise bezogen auf Polyimidharz mit Losungsmittel,
ausgewdhlt sein aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 65 % und einer oberen
Grenze von 75 % bzw. einer unteren Grenze von 67,5 % und einer oberen Grenze von 72,5 %

bzw. kann der Anteil des Polyamidharzes 70 % betragen.

Ebenso ist es gem#fB den Anspriichen 40 bis 42 vorteilhaft, dass der Anteil von MoS, ausge-
wihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 17 % und einer oberen Grenze von

22 % bzw. einer unteren Grenze von 18,5 % und einer oberen Grenze von 21,5 % bzw. dass
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der Anteil von MoS; 20 % betrégt.

Des weiteren ist in den Weiterbildungen nach den Anspriichen 43 bis 45 vorgesehen, dass der
Anteil an Graphit ausgewdhlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 7 % und einer
oberen Grenze von 13 % bzw. einer oberen Grenze von 8,5 % und einer oberen Grenze von
11,5 % bzw. dass der Anteil an Graphit 10 % betrégt.

Bei all diesen Ausfiihrungsvarianten - bzw. bei sémtlichen noch folgenden Angaben zu unte-
ren und oberen Bereichsgrenzen - ist es moglich, dass die jeweiligen Anteile bei Bedarf auch
aus den jeweiligen Randbereichen zwischen den unteren Grenzen bzw. oberen Grenzen aus-

gewdhlt werden.

Durch die voranstehend genannten MafBinahmen ist es nicht nur méglich eine Optimierung
hinsichtlich simtlicher Eigenschaften des Gleitlackes zu erreichen, sondern ist es damit auch
moglich, gezielt einzelne Eigenschaften, wie z.B. die Verschleififestigkeit, Korrosionsbestin-
digkeit, den Widerstand gegen die ReibverschweiBung, etc., an den jeweiligen Einsatzfall an-
zupassen, selbst wenn damit einhergeht, dass die weiteren Eigenschaften des Gleitlackes

nicht im selben Ausmaf verbessert werden.

Das Verhiiltnis von MoS; zu Graphit kann gemif der Weiterbildung der Erfindung nach An-
spruch 46 ausgewihlt sein aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 1,5 : 1 und einer

oberen Grenze von 4,5 : 1.

Gemif den Anspriichen 47 bis 49 kann weiters vorgesehen sein, dass die MoS, -Pléttchen eine
mittlere Linge, ausgewéhlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 10 pm und einer
oberen Grenze von 40 pm bzw. einer unteren Grenze von 15 pm und einer oberen Grenze von
35 pwm bzw. einer unteren Grenze von 18 um und einer oberen Grenze von 25 um und/oder
eine mittlere Breite, ausgewihlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 10 pum und ei-
ner oberen Grenze von 40 um, bzw. einer unteren Grenze von 15 pm und einer oberen Grenze
von 35 pm, bzw. einer unteren Grenze von 18 pm und einer oberen Grenze von 25 um und/
oder eine mittlere Hohe, ausgewdhlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 2 nm und
einer oberen Grenze von 20 nm bzw. einer unteren Grenze von 5 nm und einer oberen Grenze

von 15 nm bzw. einer unteren Grenze von 5 nm und einer oberen Grenze von 8 nm, aufweisen.
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Ebenso ist es nach Anspruch 50 moglich, dass ein Graphit mit einer Korngréfie, ausgewdhlt
aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 2 pm und einer oberen Grenze von 8 pm,

enthalten ist.

Es kann damit das selbstschmierende Verhalten des Gleitlackes iiber weite Grenzen variiert
werden, sodass gegebenenfalls unter Berticksichtigung der jeweiligen Anteile an MoS; bzw.
Graphit, d.h. bei Variierung der Anteilsverhiltnisse diese beiden Zusatzstoffe zum Polyimid-
harz, wiederum zumindest einen der Eigenschaften der Polymerschicht dem jeweiligen An-

wendungsfall besonders angepasst werden kann.

Als vorteilhaft hat sich im Zuge der Erprobung des erfindungsgeméfen Bauelementes auch
herausgestellt, wenn — gemif den Anspriichen 51 bis 56 - die Oberfléiche des Gleitlackes
einen arithmetischen Mittenrauwert Ra nach DIN EN ISO 4287 bzw. ASME B 46.1 aufweist,
ausgewdhlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,2 pm und einer oberen Grenze
von 1,5 pm bzw. einer unteren Grenze von 0,5 pm und einer oberen Grenze von 1,0 pm bzw.
einer unteren Grenze von 0,8 um und einer oberen Grenze von 0,9 pm, bzw. wenn geméf
weiteren Ausfithrungsvarianten die Oberfléche des Gleitlackes eine maximale Rauheitspro-
filhohe Rz nach DIN EN ISO 4287 bzw. ASME B 46.1 aufweist, ausgewihlt aus einem Be-
reich mit einer unteren Grenze von 0,5 pm und einer oberen Grenze von 10 pm bzw. einer
unteren Grenze von 3 um und einer oberen Grenze von 8 um bzw. einer unteren Grenze von

5 um und einer oberen Grenze von 6 pm.

Durch diese MaBnahmen wird v.a. bei der Ausfithrung des Bauelementes als Lagerelement
einerseits erreicht, dass wihrend der Einlaufphase aufgrund der Profilspitzen eine - in Bezug
auf die gesamte innere Oberfldche des Bauelementes gesehen - getingere Kontaktfliche zur
zu lagernden Welle ausgebildet wird und damit eine geringere Reibung, als allein aufgrund
der Materialauswahl bzw. einer Polyimidharz-Stahl-Paarung zu erwarten wire, vorherrscht
und andererseits nach dieser Einlaufphase dieser Spitzen gegebenenfalls soweit abgeschliffen

sind, dass die Lagerung die erforderlichen Spieltoleranzen aufweist.

Die Aufgabe der Erfindung wird aber unabhéngig davon auch durch ein Verfahren zur Her-
stellung eines Bauteils nach Anspruch 57 dadurch geldst, dass nach dem Sintern auf zumin-

dest einem Oberflédchenabschnitt des Bauteils ein Gleitlack aufgebracht wird, insbesondere
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durch Spriihen oder Streichen. Die sich aus der Merkmalskombination dieses Anspruches er-
gebenden Vorteile liegen darin, dass dadurch ohne hohen Nachbearbeitungsaufwand fiir Sin-
terbauteile einfach Oberflichenabschnitte zum Zusammenwirken mit weiteren Bauteilen ge-
schaffen werden, die kostengiinstig und durch geringen Aufwand herstellbar sind. Da Sinter-
bauteile bereits mit hoher MaBgenauigkeit herstellbar sind, ist auch nach kontrolliertem Auf-
bringen der Gleitlackschicht zumeist eine Nachbearbeitung nicht mehr notwendig und es

konnen dadurch Kosten sowie Zeit gegeniiber herkémmlich ausgebildeten Gleitlagern einge-

spart werden.

Unabhi#ingig davon kann aber auch die Aufgabe der Erfindung durch ein Verfahren gemaf3
Anspruch 58 zur Herstellung von zusammenwirkenden Oberfldchenabschnitten von Bautei-
len eines Bauelements dadurch geldst werden, bei welchem zumindest auf jenen der beiden
Oberflichenabschnitte jenes Bauteils aus dem Pulver oder der Pulvermischung ein Gleitlack
in einer Schichtdicke aufgebracht wird, welche zumindest dem durch die Toleranzfelder vor-
bestimmbaren Spaltmaf entspricht, daran anschlieflend die Bauteile in ihre vorbestimmte
relative Lage zueinander verbracht werden und nachfolgend die beiden Oberfldchenabschnit-
te solange relativ zueinander verlagert werden, bis dass die beiden Oberflichenabschnitte
nahezu spaltfrei aneinander zu Anlage gebracht werden. Durch das Aufbringen der Gleitlack-
schicht in der vorbestimmbaren Schichtdicke und das nachtrégliche zueinander relative Ver-
lagern erfolgt eine gewisse Einlaufphase, bei welcher die zum Zusammenwirken vorgesehe-
nen Oberflichenabschnitte gegeneinandef ausgerichtet und dabei aneinander angepasst wer-
den. Je nach Art des verwendeten Gleitlacks kann im Bereich dieser Oberfldchenabschnitte
kein Abtrag der Gleitlackschicht erfolgen, sondern es erfolgt lediglich eine Umformung bzw.
Umlagerung derselben, wodurch minimal vorhandene MaBabweichungen bzw. Unrundheiten
ausgeglichen werden konnen. Dadurch dass lediglich eine Umlagerung bzw. Umformung der
Gleitlackschicht erfolgt, wird auch der sonst iibliche Abrieb vermieden, wodurch die spalt-
freie Ausbildung der Lagerstelle geschaffen werden kann. Wird hingegen eine andere Art
von Gleitlack verwendet, ist zumindest eine bereichsweise Abtragung dieser Gleitlackschicht
zum gegenseitigen Einlauf moglich. Dabei kénnen aber auch vorhandenen Rauhigkeitsspit-
zen des Grundmaterials withrend der Einlaufphase innerhalb der Gleitschicht mit umgeformt
werden. So erfolgt eine Kombination aus Abtrag der Gleitlackschicht und einer Gléitiung der
Oberflichenstruktur des Grundmaterials. Bei entsprechender Wahl der Schichtdicke der

Gleitlackschicht kann ein Bauelement an den jeweiligen Anwendungsfall, wie z.B. Axial-
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oder Radiallager, Rotor oder Stator bei VVT Systemen, Zahnrider, Kupplungsteile, Schalt-
muffen, Synchronringe, angepasst werden. Damit kann bei langfristig zuverléssig sicherge-
stellten, gleich bleibenden Eigenschaften des Bauelementes eine entsprechende Kostenopti-

mierung erzielt werden.

Fine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 59 oder 60 oder 61 beschrieben,
bei welcher die nahezu spaltfrei Anlage der beiden Oberfléchenabschnitte aneinander durch
eine beziiglich zumindest eines Oberflachenabschnittes durchgefiihrte relative Verlagerung
von Bestandteilen des Gleitlackes erfolgt oder die nabezu spaltfrei Anlage der beiden zusam-
menwirkenden Oberflichenabschnitte aneinander durch einen zumindest bereichsweisen Ab-
trag von Bestandteilen des Gleitlackes an zumindest einem der Oberflichenabschnitte erfolgt
oder die nahezu spaltfrei Anlage durchgéingig iiber die einander zugewendeten Oberfldchen-
abschnitte hergestellt wird. Dabei werden entweder durch die besonderen Eigenschaften des
Gleitlackes Bestandteile desselben innerhalb der Schicht umgelagert, oder in einem geringfii-
gigen AusmaB abgetragen. Dadurch geht entweder kein Material zur Bildung der Lagerstelle
durch den Abrieb verloren oder das abgetragene Material wird in andere Bereiche verbracht,

wodurch eine hohe Qualitit und Laufruhe des Gleitlagers erzielt werden kann.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemaf Anspruch 62, bei der beide zusammen-
wirkenden Bauteile aus dem Pulver oder der Pulvermischung hergestellt werden. Dadurch ist
es auch moglich im Bereich des weiteren Bauteils eine gut anhaftende Schicht aus Gleitlack
aufzubringen, um so an beiden zusammenwirkenden Oberflichenabschnitten eine Laget-
schicht auszubilden. Dadurch kénnen zusétzlich noch die Laufeigenschafteh und die Lauf-

ruhe der gegeneinander bewegten Bauteile verbessert werden.

SchlieBlich ist ein Vorgehen nach Anspruch 63 von Vorteil, bei welchem beide Oberfléchen-
abschnitte der Bauteile mit dem Gleitlack beschichtet werden, wodurch auch im Bereich des
weiteren Bauteils eine widerstandsfihige Lagerschicht aufgebaut werden kann und so das
gegenseitige Laufverhalten zusatzlich verbessert werden kann. Dadurch kénnen auch gerin-
gere Schichtdicken des Gleitlackes aufgebracht werden, wobei jedoch in Summe wiederum
eine ausreichend starke Gleitlackschicht vorhanden ist. Durch den gegenseitigen Einlauf im
Bereich der zusammenwirkenden Oberflichenabschnitte, kann bei beidseitigem Auftrag der

Gleitlackschicht ein wesentlich verbessertes Laufverhalten bei zusitzlicher Démpfung der
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Gerduschabgabe erzielt werden.

Bei der Verwendung des Gleitlacks in Verbindung mit den Bauteilen, insbesondere Formtei-
len, ist von Vorteil, dass zumindest ein Oberflachenabschnitt des gesinterten Bauteils in ei-
nem einfachen Arbeitsvorgang mit dem Gleitlack beschichtet werden kann und durch dieses
Aufbringen bereits eine vordefinierte Stelle ausgebildet wird, welche zum Zusammenwirken
mit weiteren Oberflichenabschnitten eines weiteren Bauteils vorgesehen ist. Dadurch kénnen
zusitzliche ‘Arbeitsabléiufe fiir die Herstellung und Montage von Lagern oder #hnlichen weg-
fallen, wodurch Zeit und Kosten eingespart werden konnen. Durch das Aufbringen des Gleit-
lackes wird dariiber hinaus ein Aufbringen eines Schmierfilms nahezu nicht mehr benétigt,
da die entsprechenden Schmierstoffe bereits im Gleitlack enthalten sind. Je nach Wahl der im
Gleitlack enthaltenen Schmier- bzw. Gleitstoffe, ist auch eine wartungsfreie Kraftiibertra-

gung zwischen den zusammenwirkenden Oberfldchenabschnitten erzielbar.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Ausfih-

rungsbeispiele ndher erldutert.
Es zeigen jeweils in schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 ein Bauelement umfassend mehrere Bauteile mit zumindest einer daran angeord-
neten Beschichtung, in Seitenansicht und stark vereinfachter schematischer Dar-

stellung;

Fig. 2 ein weiteres Bauelement nach dem bekannten Stand der Technik, in Ansicht ge-

schnitten und vereinfachter schematischer Darstellung;

Fig. 3 das Bauelement nach Fig. 2, jedoch mit zumindest einer daran angeordneten Be-
schichtung im Bereich von zusammenwirkenden Oberfléchenabschnitten, in An-

sicht geschnitten und vereinfachter schematischer Darstellung;

Fig. 4 ein weiteres Bauelement mit zumindest einer daran angeordneten Beschichtung,

in schaubildlich vereinfachter Darstellung;
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Fig. 5 ein anderes Bauelement mit zumindest einer daran angeordneten Beschichtung, in

schaubildlich vereinfachter Darstellung.

Einfithrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaB auf
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iibertragen
werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und
sind bei einer Lage#nderung sinngeméB auf die neue Lage zu tibertragen. Weiters kdnnen
auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
unterschiedlichen Ausfithrungsbeispielen fiir sich eigenstéindige, erfinderische oder erfin-

dungsgeméfe Losungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegensténdlicher Beschreibung sind so zu ver-
stehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B. ist die Angabe 1
bis 10 so zu verstehen, dass simtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1 und
der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. simtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren
Grenze von 1 oder groBer und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis

1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

Vorab sei generell angemerkt, dass die nachfolgend beschriebenen Bauelemente erfindungs-
gemif eine Beschichtung aus einem Gleitlack an zumindest einer duferen Oberfliche auf-
weisen. Dieser Gleitlack ist dabei entsprechend der vorab stehenden Ausfiihrungen ausgebil-
det, sodass im Folgenden zur Vermeidung von Wiederholungen hierauf nicht im speziellen

eingegangen sondern der Fachmann auf obige Darstellung der Erfindung verwiesen wird.

In der Fig. 1 ist ein Ausfiihrungsbeispiel der Anordnung einer Beschichtung 1 in Form eines
Gleitlackes 2 an zumindest einem Bauteil 3 beispielhaft dargestellt, wobei dieses Anord-

nungsbeispiel nur eine von vielen Moglichkeiten darstellt.

Dieser Bauteil 3 ist als Formteil 4 ausgebildet, der aus einem Pulver oder einer Pulvermi-

schung aus metallischen sowie gegebenenfalls darin enthaltenen, nicht metallischen Kompo-
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nenten besteht und durch Verpressen dieses Pulvers oder der Pulvermischung und daran an-
schlieBendes Sintern hergestellt ist. Dabei sind die als Bauteil 3 hergestellten Formteile 4 in
einer sehr hohen Qualitit beziiglich der MaBgenauigkeit, der Oberflichenbeschaffenheit so-
wie der Werkstoffgiite hergestellt. Das Herstellen des Bauteils 3 aus dem Pulver bzw. der

Pulvermischung wird hier nicht ndher beschrieben, da dies hinlanglich aus dem Stand der

| Technik bekanunt ist.

Dieser hier als Formteil 4 ausgebildete Bauteil 3 kann beispielsweise durch ein Zahnrad, ein
Zahnriemenrad, ein Kettenrad, eine Anlaufscheibe, durch drehbar gelagerte Teile, welche
auch nur eine oszillierende Bewegung durchfiihren und einer axialen und/oder radialen Be-
Jastung ausgesetzt sind, gebildet sein. So kénnen auch Teile von Kupplungen, wie Kupp-
lungskérper, Teile von Klauenkupplungen, Schiebemuffen, Synchronringe, Sintergehéuse

oder Ahnliches als Formteil 4 bzw. Bauteil 3 gebildet sein.

Dieser Bauteil 3 ist Bestandteil einer, bei diesem Ausfithrungsbeispiel gezeigten Zahnradan-
ordnung 5, welche noch mehrere Komponenten umfasst. Dabei ist der Bauteil 3 auf einem

zylinderformigen Ansatz 6 einer Welle 7 drehbar angeordnet.

Der Bauteil 3 bildet in Bezug auf eine Langsachse 8 eine innenliegende zylinderférmige Man-
telfliche 9 aus. Der im Bereich der Lingsachse 8 angeordnete Ansatz 6 kann auch als Lager-
zapfen 10 bezeichnet werden, an welchem eine weitere zylinderférmige Mantelfldche 11 aus-

gebildet ist. Diese ist konzentrisch zur ersten Mantelfliche 9 des Bauteils 3 ausgerichtet.

Die Mantelflsiche 11 des Lagerzapfens 10 dient zur lagernden Abstiitzung des Bauteils 3,
insbesondere dessen zylindrischer Mantelfldche 9, wie zur drehenden bzw. schwenkenden
Rotatian bzw. Bewegung um die Lingsachse 8. Zur Ausbildung der Lagerstelle wurden bis-
her eigene Lagerteile, wie beispielsweise Gleitlager oder dgl. eingesetzt, um so die gewlin-

schte Lagerstelle auszubilden.

So bildet die zylinderfosrmige Mantelfldche 9 des Bauteils 3 zumindest bereichsweise einen
ersten Oberflichenabschnitt 12 sowie die weitere zylinderformige Mantelfléche 11 des La-
gerzapfens 10 zumindest bereichsweise einen weiteren Oberflachenabschnitt 13 aus. Dabei

ist einer der Oberflichenabschnitte 12 des Bauteils 3 zum Zusammenwirken mit zumindest



10

15

20

25

30

WO 2007/045003 PCT/AT2006/000412
-17 -

einem weiteren Oberflichenabschnitt 13 eines weiteren Bauteils 14 vorgesehen, wobei dieser
weitere Bauteil 14 beispielsweise durch den Lagerzapfen 10 gebildet sein kann. Beim Zu-
sammenwirken der beiden Oberflichenabschnitte 12, 13 wird zwischen diesen eine Druck-
kraft, beispielsweise in radialer Richtung auf die Léngsachse 8 gesehen — also eine Radial-
kraft - , tibertragen. Zur Bildung der Lageranordnung ist bei diesem Ausfiihrungsbeispiel zu-
mindest dem Oberflichenabschnitt 12 des Bauteils 3 die zuvor beschriebene Beschichtung 1
in Form des Gleitlackes 2 zugeordnet, insbesondere darauf aufgebracht bzw. mit diesem ver-
bunden. Die beiden Bauteile 3, 14 bilden zusammen, gegebenenfalls mit weiteren Kompo-
nenten, ein Bauelement aus, welches fiir sich eine eigenstindige Baueinheit fiir eine komple-

xere Anlage, Maschine oder Ahnliches bildet.

Zusitzlich zu der zwischen den beiden Oberflachenabschnitten 12, 13 wirkende Druckkraft
kénnen die beiden zum Zusammenwirken vorgesehenen Oberfldchenabschnitte 12, 13 in
ihrer relativen Position zueinander verlagerbar ausgebildet sein. Dies kann durch jegliche Art
einer relativen Bewegung bzw. Verstellung der zusammenwirkenden Oberflichenabschnitte
12, 13 der Bauteile 3, 14 erfolgen. Durch das Aufbringen des Gleitlackes 2 auf zumindest ei-
nen Oberflichenabschnitt 12 des Bauteils 3 bildet sich bereits eine Lagerstelle mit dem wei-
teren Oberflichenabschnitt 13 des Bauteils 14 aus. So wird in bekannter Weise die zylinder-
formige Mantelflache 9 des Bauteils 3 durch eine Bohrung im Bauteil 3 bzw. Formteil 4 aus-
gebildet, wobei die weitere zylinderformige Mantelflche 11 einen Abschnitt einer Welle

oder Achse, wie beispielsweise des Lagerzapfens 10, bildet.

Weiters umfasst die Lageranordnung bei diesem hier gezeigten Ausfithrungsbeispiel zumin-
dest eine Anlaufscheibe 15, welche dazu dient im Zusammenwirken mit einer, den Lagerzap-
fen 10 radial iiberragenden Schulter 16, den Bauteil 3 in Axialrichtung — also in Richtung der
Léngsachse 8 — positioniert zu haltern. Die Anlaufscheibe 15 weist in bekannter Weise einen
Durchbruch auf und ist von einem Befestigungsmittel 17, wie beispielsweise einer Schraube
oder dgl., durchsetzt. Zusétzlich zur Beschichtung 1 im Bereich der einander zugewendeten
Oberflichenabschnitte 12, 13 ist es auch noch méglich, wie dies beispielsweise bei schrig-
verzahnten Zahnridern der Fall ist, den Bauteil 3 und/oder die Anlaufscheibe 15 bzw. die
dém Bauteil 3 zugewendete Stirnfléiche der Schulter 16 des weiteren Bauteils 14 ebenfalls
mit dieser Beschichtung 1 zu versehen. Hier ist jedoch die Beschichtung 1 in diesen Berei-

chen nur am Bauteil 3 in iibertriebener Schichtstirke dargestellt und bildet eine Lagerstelle
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mit axialer Belastungsrichtung — also zur Aufhahme bzw. Abstiitzung einer Axialkraft - aus.

Der besseren Ubersichtlichkeit halber wurde die Schichtdicke der Beschichtung 1, némlich
des Gleitlackes 2, wesentlich iibertrieben gezeigt, um diese besser darstellen zu kénnen. Da-
bei kann beispielsweise eine Schichtdicke des Gleitlackes 2 eine untere Grenze von 6 pm und
eine obere Grenze von 20 um aufweisen. Je nach Schichtdicke soll die Schichtgenauigkeit
des Gleitlackes 2 mit einer unteren Grenze von + 3 um und einer oberen Grenze von =5 pm
aufweisen. Dadurch wird es moglich, den Gleitlack 2 in sehr engen Toleranzen auf einen der
Oberflichenabschnitte 12 und/oder 13 aufzubringen, wodurch gegebenenfalls ohne weiterer

Nacharbeiten bereits die Lagerstelle ausgebildet ist.

Dadurch, dass der Bauteil 3 aus dem Pulver oder der Pulvermischung zu einem Formteil 4
gesintert ist, weist dieser zumindest im Bereich des oder der zu beschichtenden Oberflédchen-
abschnitte 12, 13 hier nicht niher dargestellte Poren auf. Bevorzugt dringt der Gleitlack 2
wihrend des Auftragens desselben auf dem Oberflichenabschnitt 12, 13 in die Poren ein und
fiillt diese zumindest bereichsweise aus. Dadurch wird nach dem Aushérten des Gleitlackes 2
eine bessere oberflichliche Anhaftung desselben an den zu beschichtenden Oberfléchenab-
schnitten 12, 13 erzielt, da zusitzlich zur Anhaftung auch noch eine formschliissige Verbin-
dung zwischen dem zu beschichtenden Bauteil 3, 14 insbesondere dessen Oberflachenab-

schnitte 12, 13, sowie dem Gleitlack 2 gebildet wird.

Bei dem in der Fig. 1 dargestellten Bauteil 3 in Form eines Zahnrades 21 wire es dariiber
hinaus auch noch méglich, an Z#hnen 18 zumindest Zahnflanken 19 mit dem Gleitlack 2 zu
beschichten, wobei dann die beschichteten Zahnflanken 19 weitere beschichtete Oberfléchen-
abschnitt 20 ausbilden.

Das Zahnrad 21 ist durch den Bauteil 3, insbesondere den Formteil 4 gebildet und kann mit
einem weiteren nur bereichsweise dargestellten Zahnrad in Antriebsverbindung stehen. Auch
dieses weitere Zahnrad kann wiederum durch einen eigenen Bauteil, insbesondere einen
Formteil 22, gebildet sein, welcher aus dem Pulver oder der Pulvermischung aus metallischen
sowie gegebenenfalls darin enthaltenen, nicht metallischen Komponenten besteht und durch
Verpressen dieses Pulvers oder der Pulvermischung und anschlieendes Sintern hergestellt

ist. Wird das Zahnrad 7 wiederum durch einen gesinterten Formteil gebildet, kénnen zumin-
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dest die Zahnflanken 19 der Zihne 18 in den zuvor beschriebenen Grenzen beschichtet sein.
Dadurch wird im Eingriff mit hier nicht ngher dargestellten weiteren Zahnradern 7 bzw. auch
Zahnstangen, Ketten oder dgl., ein exakter und vor allem spielfreier Eingriff zwischen den
die Kraft und damit das Drehmoment iibertragenden Bauteilen erzielt. Diese auf die Zdhne
18, insbesondere die Zahnflanken 19, aufgebrachte Beschichtung 1 durch den Gleitlackes 2
stellt fiir die Weiterleitung von Kérperschall einen Impedanzsprung dar und dimpft somit die
gesamte Konstruktion. Die gute Oberflichenanhaftung des Gleitlackes 2 erfolgt, wie bereits
zuvor beschrieben, durch die innige Verankerung der Gleitlackschicht in den oberfldchen-
nahen Poren des Bauteils 3, 14. Dariiber hinaus kénnen die einzelnen Poren auch als Depot
fiir den Festschmierstoff dienen.

In der Fig. 2 ist eine bekannte Ausbildung und Anordnung von Bauteilen 3, 21 in Form einer
Stellanordnung 23 gezeigt, bei welcher beispielsweise der als Stator ausgebildete dufiere Bau-
teil 3 an seinem #uBeren Ring innen in Richtung auf die Liangsachse 8 vorragende und iiber
den Umfang verteilte Ansitze 24 aufweist. In jenen den der Langsachse 8 zugewendeten
Endbereichen der Ansitze 24 ist eine Ausnehmung 25zu Aufnahme zumindest eines Dicht-
elements 26 sowie gegebenenfalls mindestens eines Stellelements 27 vorgesehen. Diese Bau-
teile 3, 21 bilden wiederum das Bauelement bzw. eine Bauteilgruppe aus, welcher aber auch

noch weitere Komponenten angehdren kdnnen.

In dem vom Bauteil 3 umschlossenen Freiraum ist der weitere Bauteil 21 angeordnet, wel-
cher im Bereich der Lingsachse 8 einen Grundkorper 28 umfasst. Ausgehend von diesem
sind mehrere, auf die von der Langsachse 8 abgewendete Seite vorragende Vorspriinge 29
angeordnet. Diese Vorspriinge 29 greifen in den verbleibenden Freiraum zwischen den An-
sitzen 24 des Bauteils 3 hinein und ragen bis zu dem Oberfléchenabschnitt 12 hin, welcher

durch mehrere zylinderformige Mantelflichen 9 gebildet ist.

An den von der Langsachse 8 abgewendeten Stirnenden der Vorspriinge 29 ist jeweils eine
weitere Ausnehmung 30 vorgesehen, in welche wiederum zumindest ein Dichtelement 26
sowie gegebenenfalls zumindest ein Stellelement 27 eingesetzt bzw. angeordnet ist. Der
Grundkorper 28 des Bauteils 21 bildet zwischen den Vorspriingen 29 die Oberflichenab-
schnitte 13 aus, welche durch die zylinderférmig ausgebildeten Abschnitte der Mantelfldchen

11 gebildet sind. Durch die gegenseitig vorragenden sowie einander radial iibergreifenden
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Ansitze 24 bzw. Vorspriinge 29 und die angeordneten Dichtelemente 26 kommt es an den
jeweils einander zugeordneten Oberflichenabschnitten 12, 13 jeweils zu einer dichtenden

Anlage der Dichtelemente 26 an diesen Oberfldchenabschnitten 12, 13.

Ist beispielsweise der Bauteil 3 als Stator und somit relativ feststehend gegeniiber dem weite-
ren Bauteil 21 ausgebildet, kann dieser Bauteil 21 auch als Rotor bezeichnet werden, welcher
in den vorbestimmbaren Grenzen aufgrund des Ineinandergreifens der Ansétze 24 und Vor-

spriinge 29 relativ um die Léngsachse 8 verlagerbar bzw. verschwenkbar ist.

Durch die Anordnung der einzelnen Dichtelemente 26 sowie der tiber den Umfang verteilt
angeordneten Ansitze 24 bzw. Vorspriinge 29 bilden sich zwischen diesen jeweils Kammern
21 aus, welche durch die Dichtelemente 26 und den jeweils diesen zugeordneten Oberflé-

chenabschnitten 12, 13 gegeneinander abgedichtet werden.

Die Anordnung und der Einbau der Dichtelemente 26 sowie gegebenenfalls der Stellelemente

27 bedeutet hier einen hoheren Kostenaufwand durch vermehrte Bauteile sowie deren Einbau.

Bei dem in der Fig. 3 gezeigten Ausfithrungsbeispiel ist die Stellanordnung 23 in modifizier-
ter Form gegeniiber jener Ausbildung in der Fig. 2 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile
gleiche Bauteilbezeichnungen bzw. Bezugszeichen wie in der Fig. 2 verwendet werden.
Gleichfalls wird, um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, auf die detaillierte Beschrei-

bung und den vorangegangenen Figuren 1 und 2 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Im Gegensatz zu der Ausbildung der Fig. 2 wird hier in diesem Ausfithrungsbeispiel gemél
der Fig. 3 auf die Anordnung der einzelnen Dichtelemente 26 bzw. Stellelemente 27 verzich-
tet, wobel an einander zugewendeten bzw. zusammenwirkenden Oberfldchenabschnitten 12,
13 zumindest an einem derselben die Beschichtung 1 in Form des Gleitlackes 2 aufgebracht
ist. Dadurch kann auf die Anordnung der Ausnehmungen 25, 30, wie dies in der Fig. 2 be-
schrieben worden ist, verzichtet werden und die notwendige Dichtungsanordnung im Bereich
der einander zugewandten und zusammenwirkenden Oberflicheabschnitte 12, 13 durch den
aufgebrachten Gleitlack 2 gebildet werden, welcher wiederum in die oberflichennahen Poren

der beschichteten Oberflachenabschnitte 12 und/oder 13 eindringt.
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Die relative Verstellung zwischen den Bauteilen 3, 21 um die gemeinsame Achse 8 kann
durch Befiillen zumindest von einzelnen der Kammern 31 mit einem hier nicht néher darge-
stellten Druckmedium erfolgen, welches in die hier grofer dargestellten Kammern 31 einge-
bracht worden ist. Durch dieses Einbringen des Druckmediums in die Kammern 31 wird der
Bauteil 21 relativ zu dem hier feststehenden Bauteil 3 um die Langsachse 8 verschwenkt, wo-
durch weitere Kammern 32 auf der der ersten Kammern 31 gegeniiberliegenden Seite des
Vorsprungs 29 in ihrem Volumen verkleinert werden und so die Schwenkbewegung bei sich
vergrofernden Kammern 31 erfolgt. Die Anspeisung der hier zu befiillenden Kammern 31
erfolgt iiber vereinfacht dargestellte Leitungen 33, welche im Grundkorper 28 angeordnet
sind und mit einem hier nicht niher dargestellten Druckerzeuger in Verbindung stehen. Bei
Wegnahme der Druckbeaufschlagung der Leitungen 33 bzw. Kammern 31 kann eine Verla-
gerung des Grundkorpers 28 bzw. Bauteils 21 derart erfolgen, dass die Kammern 31 in ihrem
Volumen verkleinert und die weiteren Kammern 32 in ihrem Volumen zwischen den einzel-
nen Ansitzen 24 bzw. Vorspriingen 29 vergrofert werden. Dabei kann das Riickstrémen des
Druckmediums aus den Kammern 31 iiber die Leitungen 33 hin zu einer nicht niher darge-
stellten Versorgungseinheit bzw. Druckeinheit erfolgen. Soll eine volumenméfige Vergrofe-
rung der Kammern 32 und damit verbunden eine Verlagerung des Bauteils 21 in entgegen
gesetzter Richtung zu der zuvor beschriebenen Verlagerung erfolgen, kénnen weitere, nicht
ndher dargestellte Leitungen 33 in diese Kammern 32 einmiinden, wodurch bei entsprechen-
dem Einbringen des Druckmediums die relative Verstellung des Bauteils 21 gegeniiber dem

Bauteil 3 in entgegen gesetzter Richtung zu der zuvor beschriebenen Verstellung erfolgt.

Zur Erzielung einer ausreichenden Dichtung bzw. Dichtwirkung zwischen den einander zu-
sammenwirkenden bzw. zugewandten Oberflichenabschnitten 12, 13 ist es hier vorteilhaft,
wenn auch dieser weitere Bauteil 21 aus dem Pulver oder der Pulvermischung aus metalli-
schen sowie gegebenenfalls darin enthaltenen, nicht metallischen Komponenten besteht und
durch Verpressen dieses Pulvers oder der Pulvermischung und anschlieBendes Sintern herge-
stellt ist. Dabei sind die Oberflichenabschnitte 12, 13 so ausgebildet, dass diese zumindest
bereichsweise nahezu spaltfrei aneinander anliegen. Besonders bevorzugt ist es, wenn die
nahezu spielfrei Anlage durchgéingig iiber die einander zugewendeten und zusammenwirken-
den Oberflichenabschnitte 12, 13 erfolgt. Eine besonders gute Dichtwirkung wird erreicht,
wenn auch der weitere Oberflichenabschnitt 13 des weiteren Bauteils 21 mit dem Gleitlack 2

beschichtet ist.
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Dieses nahezu spiel- bzw. spaltfreie Aneinanderliegen der beiden Bauteile 3, 21 an den ein-
ander zugewendeten sowie zusammenwirkenden Oberfléchenabschnitten 12, 13 kann da-
durch erzielt werden, wenn zumindest einer der Bauteile 3, 21 durch Sintern hergestellt wird.
Weiters werden die beiden Oberflichenabschnitte 12, 13 in den vorbestimmbaren Toleranz-
angaben bzw. Toleranzfeldern zueinander ausgefiihrt bzw. gefertigt. Da bei der Herstellung
von gesinternten Bauteilen bereits hohe Qualitéiten in Bezug auf die Toleranzen erzielbar
sind, ist ein Nacharbeiten von bestimmten Oberfléchenbereichen bzw. Oberflachenabschnit-
ten meist nicht mehr notwendig. AnschlieBend wird auf zumindest einen der beiden Oberfla-
chenabschnitte 12, 13 jenes Bauteils 3, 21, der aus dem Pulver oder der Pulvermischung her-
gestellt ist, der Gleitlack 2 zur Bildung der Beschichtung 1 in einer Schichtdicke aufgebracht,
welche zumindest den durch die Toleranzangaben bzw. Toleranzfelder vorbestimmbaren
SpaltmaB entspricht. Dieses Aufbringen des Gleitlackes 2 erfolgt in einer noch voneinander
getrennten Lage bzw. Position der einzelnen Bauteile 3, 21, wobei anschliefend daran die
Bauteile 3, 21 nach der Aush#irtung des Gleitlackes 2 in ihre vorbestimmbare bzw. vorbe-
stimmte relative Lage zueinander verbracht werden. Nachfolgend daran werden die beiden
Oberflichenabschnitte 12, 13 so lange relativ zueinander verlagert, bis dass die beiden Ober-

flichenabschnitte 12, 13 nahezu spaltfrei aneinander zur Anlage gebracht worden sind.

Dadurch kénnen toleranzbedingte Spaltemafe von zueinander beweglichen Sinterteilen durch
gezielten Einlauf der mit dem Gleitlack 2 beschichteten Oberfldchenabschnitte 12, 13 so weit
reduziert werden, dass auf zusitzliche Dicht- bzw. Einstellelemente verzichtet werden kann.

Weiters wird die Reibleistung dieser Systeme dadurch generell reduziert.

So kann bei dem in Fig. 3 gezeigten Ausfithrungsbeispiel auf die Anordnung der Ausneh-
mungen 25, 30 sowie der darin angeordneten Dichtelemente 26 sowie gegebenenfalls der

Stellelemente 27 ginzlich verzichtet werden.

Durch die nahezu spaltfreie Anlage der zusammenwirkenden Oberflichenabschnitte 12, 13
aufgrund der Beschichtung durch den Gleitlack 2 wird eine gute Dichtwirkung auch bei rela-

tiv zueinander verlagerbaren Bauteilen 3, 21 erzielt.

Dieser zuvor beschriebene, so genannte Einlaufvorgang der beiden Oberflidchenabschnitte 12,

13 zueinander bewirkt die nahezu spaltfreie Anlage dieser beiden Oberfldchenabschnitte 12,
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13 aneinander. Durch die beziiglich zumindest eines Oberflichenabschnittes 12, 13 durchge-
fiihrte relative Verstellung der Oberflichenabschnitte 12, 13 gegeneinander erfolgt eine rela-
tive Verlagerung von Bestandteilen des Gleitlackes 2 in der Schicht desselben. Hierbei er-
folgt aufgrund der dem Gleitlack 2 innewohnenden Eigenschaften wihrend des Einlaufvor-
ganges kein Abtrag desselben sondern lediglich eine Ver- bzw. Umlagerung von einzelnen
Bestandteilen desselben, wodurch eine exakte Anpassung der Oberflichengeometrien der zu-
sammenwirkenden Oberflichenabschnitte 12, 13 erzielt wird. Die Bauteile 3, 21 bilden wie-
derum das Bauelement bzw. eine Bauteilgruppe aus, welcher aber auch noch weitere Kom-

ponenten angehdren kénnen.

In der Fig. 4 ist ein weiterer Bauteil 3 in Art eines Formteils 4 gezeigt, welcher im vorliegen-
den Ausfithrungsbeispiel einen Kupplungskorper 34 bildet. Dabei werden wiederum fiir glei-
che Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen, wie in den vorangegangenen
Fig. 1 bis 3, verwendet. Gleichfalls wird, um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, auf die
detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 3 hingewiesen bzw. Bezug ge-

nommer.

Der hier dargestellte Bauteil 3, wie der Kupplungskdrper 34, ist in etwa ringformig ausgebil-
det und weist an seinem AuBeren Umfang vorragende Fortsatze 35 in Form von Zdhnen fir
die formschliissige Verbindung bzw. Kupplung mit einem hier nicht néher dargestellten Bau-
teil, wie einer Schaltmuffe, auf. Diese zahnartigen Fortsétze 35 weisen in etwa parallel zu
einer Lingsachse 36 verlaufende Zahnflanken 37 auf, welche zusitzlich noch bezuglich des
Fortsatzes 35 auf die von der Lingsachse 36 abgewendete Seite aufeinander zu verlaufend
geneigt ausgerichtet sind. Diese Zahnflanken 37 bzw. Flachen dienen zum Eingriff mit dem
hier nicht néher dargestellten Kupplungsteil, wie einer Schaltmuffe, wobei diese Zahnflanken
37 jeweils die Oberflichenabschnitte 12 darstellen, welche mit der Beschichtung 1, néi:;nlich

dem Gleitlack 2, versehen werden kénnen.

Weiters weist der Kupplungskorper 34 an seinem scheibenformigen, die Fortséitze 35 tragen-
den Korper einen rohrformigen Ansatz 38 auf, welcher im Bereich seines &ufieren Umfanges
konisch vegjiingend hin auf die Langsachse 36 ausgebildet ist. Dieser Ansatz 38 kann auch

als Konusteil 39 bezeichnet werden. Auch diese konisch verlaufende Umfangsfldche des Ko-

nusteils 39 bzw. Ansatzes 38 stellt ebenfalls einen Oberflichenabschnitt 12 dar, welcher mit
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der Beschichtung 1, insbesondere dem Gleitlack 2, versehen sein kann. Es kdnnen aber auch
die Stirnflichen sowie gegebenenfalls die Innenflichen des Ansatzes 38 jeweils einen Ober-

flichenabschnitt 12 darstellen, welcher mit der Beschichtung 1 versehen sein kann.

" Die einzelnen Fortsiitze 35 weisen weiters auf der dem Ansatz 38 zugewendeten Seite dach-

formig zueinander, hin in Richtung auf die Zahnflanken 37 erweiternd ausgerichtete Dach-
fiichen 40 auf, welche ihrerseits wiederum Oberfldchenabschnitte 12 zum Aufirag der Be-
schichtung 1, insbesondere dem Gleitlack 2, ausbilden.

Der Aufirag der Beschichtung 1 im Bereich der Dachflichen 40 dient zur Verbesserung der
Gleiteigenschaften der Schaltmuffe durch Reibungsreduzierung, wodurch ein einfacherer und
sicherer Kupplungsvorgang gewahrleistet ist. Die Beschichtung 1 an den Zahnflanken 37 ver-
bessert ebenfalls die Gleiteigenschaften in Verbindung mit der Schaltmuffe, wodurch zusétz-

lich noch das Ein- und Auskuppeln erleichtert bzw. verbessert wird.

Die Beschichtung im Bereich der Umfangsflédche des Konusteils 39 bringt ein konstantes
Reibzahlniveau mit sich, wodurch ein Fressen mit dem oder den damit zusammenwirkenden

Teil verhindert wird.

Die Fig. 5 zeigt einen weiteren Bauteil 3 in Form eines Synchronringes 41, wobei wiederum
fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen, wie in den vorangegan-
genen Fig. 1 bis 4, verwendet. Gleichfalls wird, um unnétige Wiederholungen zu vermeiden,
auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 4 hingewiesen bzw. Be-

Zug genomimen.

Dieser Synchronring 41 ist rohr- bzw. ringformig ausgebildet und weist in seinem Zentrum
die Langsachse 36 auf. An seinem duBeren Umfang sind weitere Fortsétze 42 angeordnet,
welche in Umfangsrichtung zueinander distanziert angeordnet sind. Auch diese Fortsitze 42
weisen wiederum Dachflichen 43 auf, welche zu beschichtende Oberfldchenabschnitte 12
zum Auftrag der Beschichtung 1, insbesondere des Gleitlackes 2, ansbilden. An seinem der
Langsachse 36 zugewendeten inneren Umfang weist der Synchronring 41 eine Konusfliche
44 auf, welche ibrerseits wiederum einen zu beschichtenden Oberfldchenabschnitt 12 dar-

stellt. Dabei dient die Beschichtung 1 an der Konusfléche 44 dazu, ein konstantes Reibzahl-
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niveau auszubilden und ein Fressen mit dem damit zusammenwirkenden Bauteil, wie bei-
spielsweise einer Schaltmuffe, zu verhindern. Der Auftrag der Beschichtung 1 an den Dach-
flichen 43 dient wiederum zur Verbesserung der Reibeigenschaften gegeniiber dem oder den

damit zusammenwirkenden Bauteilen, insbesondere der Schaltmuffe.

Das Harz fiir den Gleitlack kann in zumindest einem Lésungsmittel vorliegen, insbesondere
einem organischen Losungsmittel, wie z.B. Xylol, wodurch die Verarbeitbarkeit erleichtert
werden kann. Der Losungsmittelanteil kann dabei ausgewdhlt sein aus einem Bereich mit ei-
ner unteren Grenze von 40 Gew.-% und einer oberen Grenze von 80 Gew.-%, insbesondere
mit einer unteren Grenze von 50 Gew.-% und einer oberen Grenze von 70 Gew.-%, vorzugs-
weise mit einer unteren Grenze von 60 Gew.-% und einer oberen Grenze von 65 Gew.-%, be-
zogen auf den Harzanteil, d.h. Harz mit Losungsmittel. Es kann somit der trockene Harzan-
teil, insbesondere des Polyamidimidharzes, ausgewdhlt sein aus einem Bereich mit einer un-
teren Grenze von 20 Gew.-% und einer oberen Grenze von 50 Gew.-%, insbesondere einer
unteren Grenze von 30 Gew.-% und einer oberen Grenze von 40 Gew.-%, vorzugsweise einer
unteren Grenze von 35 Gew.-% und einer oberen Grenze von 37,5 Gew.-%. Bezogen hierauf
kann eine erfindungsgemiB aufgebrachte Polymerschicht 4 beispielsweise eine trockene Zu-
sammensetzung von 35 Gew.-% Polyamidimidharz, 45 Gew.-% MoS; und 20 Gew.-% Gra-
phit aufweisen bzw. eine trockene Zusammensetzung die sich aus den angegebenen Wertebe-
reichen fiir die einzelnen Inhaltstoffe der Polymerschicht 4 errechnet. Wie aus dem Voranste-
henden ersichtlich ist, kdnnen sich simtliche Werte der Zusammensetzungen des Gleitlackes
auf die ,,Nassware* beziehen, sodass gegebenenfalls auch die Bereiche der Anteile an MoS,

und Graphit entsprechend zu adaptieren sind, also auf die ,,Trockenware® zu bezichen sind.

Die Ausfithrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausfilhrungsvarianten des Formteils bzw. Bau-
teils, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestell-
ten Ausfithrungsvarianten derselben eingeschréinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausfiihrungsvarianten untereinander méglich sind und diese Varia-
tionsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegensténdliche Erfin-
dung im Konnen des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind also
auch simtliche denkbaren Ausfﬁhrungsvarianten? die durch Kombinationen einzelner Details
der dargestellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante méglich sind, vom Schutzumfang

mitumfasst.
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Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstindnis des
Aufbaus des Formteils bzw. Bauteils, dieser bzw. dessen Bestandteile teilweise unmafstib-

lich und/oder vergréBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstindigen erfinderischen Losungen zugrunde liegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Vor allem kdénnen die einzelnen in den Fig. 1; 2; 3; 4; 5 gezeigten Ausfiibrungen den Gegen-
stand von eigenstindigen, erfindungsgemifien Losungen bilden. Die diesbeziiglichen erfin-
dungsgemifRen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu

entnehmen.
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Bezugszeichenaufstellung
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Ansatz 41 Synchronring
Welle 42 Fortsatz
Lingsachse 43  Dachfliche
Mantelflache 44 Konusfliche
Lagerzapfen

Mantelfléche
Oberflichenabschnitt
Oberflichenabschnitt
Bauteil
Anlaufscheibe

Schulter
Befestigungsmittel
Zihne

Zahnflanke
Oberflichenabschnitt

Zahnrad
Bauteil
Stellanordnung
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Ausnehmung
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Vorsprung
Ausnehmung

Kammer
Kammer

Leitung
Kupplungskorper
Fortsatz
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Patentanspriiche

1. Bauelement umfassend zumindest einen Bauteil (3), insbesondere Formteil (4), der
aus einem Pulver oder einer Pulvermischung aus metallischen sowie gegebenenfalls darin
enthaltenen nichtmetallischen Komponenten besteht und durch Verpressen dieses Pulvers
oder der Pulvermischung und anschlieBendes Sintern hergestellt ist, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Oberflichenabschnitt (12) des Bauteils (3), welcher zum Zusammenwir-
ken mit einem weiteren Oberflichenabschnitt (13) eines weiteren Bauteils (14, 22) unter
Aufbringung einer zwischen den beiden Oberflichenabschnitten (12, 13) wirkenden Druck-
kraft vorgesehen ist, mit einem Gleitlack (2) beschichtet ist.

2. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden zum Zusam-
menwirken vorgesehenen Oberfldchenabschnitte (12, 13) in ihrer relativen Position zueinan-

der verlagerbar ausgebildet sind.

3. Bauelement nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der beschichtete
Oberflichenabschnitt (12) beztiglich einer Langsachse (8) eine zylinderformige Mantelfléche
(9, 11) ausbildet und diese zur Bildung einer Lagerstelle mit dem weiteren Oberfldchenab-

schnitt (13) vorgesehen ist.

4. Bauelement nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die zylinderférmige

Mantelfliche (9) eine Bohrung im Bauteil (3) bildet.

5. Bauelement nach Anspruch 3 oder 4 , dadurch gekennzeichnet, dass die zylinderfor-

mige Mantelfldche (11) einen Abschnitt einer Welle oder Achse bildet.

6. Bauelement nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die zwi-
schen den zylinderformig ausgebildeten Mantelflichen (9, 11) der beiden Oberfléchenab-
schnitte (12, 13) wirkende Druckkraft radial zu diesen ausgerichtet ist.

7. Bauelement nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die zwischen den

beiden Oberflachenabschnitte (12, 13) wirkende Druckkraft axial zu diesen ausgerichtet ist.
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8. Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der beschichtete Oberflichenabschnitt (20, 12) zumindest Zahnflanken (19, 37) eines
Zahnrades (21) oder Kupplungskérpers (34), Dachfldchen (40, 43) eines Fortsatzes (35, 42)
des Kupplungskdrpers (34) bzw. eines Synchronringes (41) ausbildet.

9. Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der weitere Bauteil (14, 21) aus dem Pulver oder der Pulvermischung aus metallischen sowie
gegebenenfalls darin enthaltenen nichtmetallischen Komponenten besteht und durch Verpres-

sen dieses Pulvers oder der Pulvermischung und anschlieBendes Sintern hergestellt ist.

10.  Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflichenabschnitte (12, 13) zumindest bereichsweise zumindest nahezu spaltfrei

aneinander anliegen.

11. Bauelement nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest nahezu
spaltfrei Anlage durchgingig tiber die einander zugewendeten Oberflachenabschnitte (12, 13)
ausgebildet ist.

12.  Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest der weitere Oberfldchenabschnitt (13) des weiteren Bauteils (14, 22) mit dem
Gleitlack (2) beschichtet ist.

13.  Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Gleitlack (2) eine Schichtdicke mit einer unteren Grenze von 5 um und einer oberen

Grenze von 30 pum aufweist.

14.  Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Gleitlack (2) eine Schichtdicke mit einer unteren Grenze von 10 um und einer obe-

ren Grenze von 20 um aufweist.

15.  Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Gleitlack (2) eine Schichtdicke mit einer unteren Grenze von 6 um und einer oberen

Grenze von 15 pm aufweist.
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16.  Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schichtdicke des Gleitlackes (2) eine Schichtgenauigkeit mit einer unteren Grenze

von & 3 pm und einer oberen Grenze von + 5 um aufweist.

17.  Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest einer der Bauteile (3, 14, 22) zumindest bereichsweise im zu beschichtenden
Oberflachenabschnitt (12, 13, 20) Poren aufweist und der Gleitlack (2) diese zumindest be-

reichsweise ausfiillt.

18.  Bauelement nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Poren einen mittle-
ren Durchmesser aufweisen, ausgewihlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von

5 pm und einer oberen Grenze von 150 pm.

19. Bauelement nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Poren einen mittle-
ren Durchmesser aufweisen, ausgewahlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von

10 pm und einer oberen Grenze von 100 pm.

20. Bauelement nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Poren einen mittle-
ren Durchmesser aufweisen, ausgewahlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von

30 pm und einer oberen Grenze von 70 pm.

21.  Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass der Gleitlack (2) als Hauptbestandteil zumindest ein thermoplastisches Harz enthlt.

22.  Bauelement nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass das zumindest eine
thermoplastische Harz ausgewahlt ist aus einer Gruppe umfassend Polyimide, insbesondere
aromatische, Polyamidimide, insbesondere aromatische, Polyaryletherimide, gegebenenfalls
modifiziert mit Isocyanaten, Phenolharze, Polyarylether-etherketone, Polyamide, insbeson-
dere aromatische, Epoxyharze, Polytetrafluorethylen, fluorhéltige Harze, wie z.B. Polyflour-
alkoxy-Polytetrafluorethylen-Copolymere, Ethylen-tetrafluorethylen, fluorierte Ethylen-Pro-
pylen Copolymere, Polyvinylidendifluorid, Polyvinylfluorid, Allylensulfid, Poly-triazo-Pyro-
mellithimide, Polyesterimide, Polyarylsulfide, Polyvinylensulfide, Polysulfone, Polyarylsul-

fone, Polyaryloxide, Mischungen und Copolymere daraus.
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23.  Bauelement nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass der Harzanteil
am Gleitlack (2) ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 50 Gew.-%

und einer oberen Grenze von 95 Gew.-%.

24, Bauelement nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass der Harzanteil
am Gleitlack (2) ausgewahlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 60 Gew.-%

und einer oberen Grenze von 85 Gew.-%.

25. Bauelement nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass der Harzanteil
am Gleitlack (2) ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 70 Gew.-%

und einer oberen Grenze von 75 Gew.-%.

26.  Bauelement nach einem der Anspriiche 21 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass das
Harz zumindest einen Zusatzstoff enthilt, ausgewihlt aus einer Gruppe umfassend Gleitmit-
tel, wie z.B. MoS;, h-BN, WS,, Graphit, WS,, Polytetrafluorethylen, Pb, Pb-Sn-Legierungen,
CF,, PbF,, Hartstoffe, wie z.B. CrOs, Fe;04, PO, ZnO, CdO, Aly,O3, SiC, SizNy, Si05,Si3Ny,
Ton, Talk, TiO,, Mullit, CaC,, Zn, AIN, FesP, Fe,B, NixB, FeB, Metallsulfide, wie z.B. ZnS,
AgsS, CuS, FeS, FeS,, SbySs, PbS, BizS3, CdS, Fasern, insbesondere anorganische, wie z.B.
Glas, Kohlenstoff, Kaliumtitanat, Whisker, beispielsweise SiC, Metallfasern, beispielsweise

aus Cu oder Stahl.

27.  Bauelement nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil des oder der
Zusatzstoffe(s) am Gleitlack (2) ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze

von 5 Gew.-% und einer oberen Grenze von 30 Gew.-%.

28.  Bauelement nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil des oder der
Zusatzstoffe(s) am Gleitlack (2) ausgewdhit ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze

von 10 Gew.-% und einetr oberen Grenze von 25 Gew.-%.

29.  Bauelement nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil des oder der
Zusatzstoffe(s) am Gleitlack (2) ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze

von 15 Gew.-% und einer oberen Grenze von 20 Gew.~-%.
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30. Bauelement nach einem der Anspriiche 26 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass der
zumindest eine Zusatzstoff eine Partikelgrofe aufweist, ausgewihlt aus einem Bereich mit

einer unteren Grenze von 0,5 um und einer oberen Grenze von 20 um.

31. Bauelement nach einem der Anspriiche 26 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass der
zumindest eine Zusatzstoff eine PartikelgroBe aufweist, ausgewihlt aus einem Bereich mit

einer unteren Grenze von 2 pm und einer oberen Grenze von 10 pm.

32. Bauelement nach einem der Anspriiche 26 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass der
zumindest eine Zusatzstoff eine PartikelgroBe aufweist, ausgewdhlt aus einem Bereich mit

einer unteren Grenze von 3 um und einer oberen Grenze von 5 pm.

33.  Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Gleitlack (2) eine Hiirte nach Vickers aufweist, ausgewdhlt aus einem Bereich mit

einer unteren Grenze von 20 HV und einer oberen Grenze von 45 HV.

34.  Bauelement nach einem der Anspriiche 1 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass der
Gleitlack (2) eine Hirte nach Vickers aufweist, ausgewihit aus einem Bereich mit einer unte-

ren Grenze von 22 HV und einer oberen Grenze von 35 HV.

35. Bauelement nach einem der Anspriiche 1 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass der
Gleitlack (2) eine Hiirte nach Vickers aufweist, ausgewihlt aus einem Bereich mit einer unte-

ren Grenze von 25 HV und einer oberen Grenze von 30 HV.

36.  Bauelement nach einem der Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass der
Gleitlack (2) ein Polyimidharz, insbesondere ein Polyamidimidharz, Molybdéndisulfid (MoS,)
und Graphit umfasst, wobei der Anteil des Polyimidharzes ausgewahlt ist aus einem Bereich
mit einer unteren Grenze von 60 % und einer oberen Grenze von 80 %, der Anteil von MoS,
ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 15 % und einer oberen Grenze
von 25 % und der Anteil an Graphit ausgewshlt ist aus einem Bereich mit einer unteren
Grenze von 5 % und einer oberen Grenze von 15 %, wobei der Anteil des Polyimidharzes
yorzugsweise bezogen ist auf das Polyimidharz mit zu entfernendem Ldsungsmittel und die

Anteile an MoS, und Graphit vorzugsweise bezogen sind auf den nassen Gleitlack (2).
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37.  Bauelement nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil des Polyi-
midharzes ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 65 % und einer
oberen Grenze von 75 %, wobei der Anteil des Polyimidharzes vorzugsweise bezogen ist auf

das Polyimidharz mit zu entfernendem Losungsmittel.

38.  Bauelement nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil des Polyi-
midharzes ausgewshlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 67,5 % und einer
oberen Grenze von 72,5 %, wobei der Anteil des Polyimidharzes vorzugsweise bezogen ist

auf das Polyimidharz mit zu entfernendem Losungsmittel.

39.  Bauelement nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil des Polyi-
midharzes 70 % betriigt, wobei der Anteil des Polyimidharzes vorzugsweise bezogen ist auf

das Polyimidharz mit zu entfernendem Losungsmittel.

40. Bauelement nach einem der Anspriiche 36 bis 39, dadurch gekennzeichnet, dass der
Anteil von MoS, ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 17 % und

einer oberen Grenze von 22 %, vorzugsweise bezogen auf den nassen Gleitlack (2).

41. Bauelement nach einem der Anspriiche 36 bis 39, dadurch gekennzeichnet, dass der
Anteil von MoS, ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grengze von 18,5 % und

einer oberen Grenze von 21,5 %, vorzugsweise bezogen auf den nassen Gleitlack (2).

42.  Bauelement nach einem der Anspriiche 36 bis 39, dadurch gekennzeichnet, dass der

Anteil von MoS, 20 % betriigt, vorzugsweise bezogen auf den nassen Gleitlack (2).

43. Bauelement nach einem der Anspriiche 36 bis 39, dadurch gekennzeichnet, dass der
Anteil an Graphit ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 7 % und

einer oberen Grenze von 13 %, vorzugsweise bezogen auf den nassen Gleitlack (2).

44.  Bauelement nach einem der Anspriiche 36 bis 39, dadurch gekennzeichnet, dass der
Anteil an Graphit ausgew#hlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 8,5 % und

ciner oberen Grenze von 11,5 %, vorzugsweise bezogen auf den nassen Gleitlack (2).
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45.  Bauelement nach einem der Anspriiche 36 bis 39, dadurch gekennzeichnet, dass der

Anteil an Graphit 10 % betrigt, vorzugsweise bezogen auf den nassen Gleitlack (2).

46.  Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Verhiltnis von MoS, zu Graphit ausgewshlt ist aus einem Bereich mit einer unteren

Grenze von 1,5 : 1 und einer oberen Grenze von 4,5 : 1.

47. Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass Mo$S, -Plattchen mit einer mittleren Linge ausgewihlt aus einem Bereich mit einer unte-
ren Grenze von 10 pm und einer oberen Grenze von 40 pm und/oder einer mittleren Breite
ausgewshlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 10 pm und einer oberen Grenze
von 40 pm und/oder einer mittleren Hohe ansgewihit aus einem Bereich mit einer unteren

Grenze von 2 nm und einer oberen Grenze von 20 nm enthalten sind.

48. Bauelement nach einem der Anspriiche 1 bis 46, dadurch gekennzeichnet, dass MoS;
—Plattchen mit einer mittleren Linge ausgewihlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze
von 15 pm und einer oberen Grenze von 35 pm und/oder einer mittleren Breite ausgewahit
aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 15 pm und einer oberen Grenze von 35 pm
und/oder einer mittleren Hohe ausgewihlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von

5 nm und einer oberen Grenze von 15 nm enthalten sind.

49.  Bauelement nach einem der Anspriiche 1 bis 46, dadurch gekennzeichnet, dass MoS;
—Plittchen mit einer mittleren Lange ausgewihlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze
von 18 pm und einer oberen Grenze von 25 pm und/oder einer mittleren Breite ausgewéhlt
aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 18 pm und einer oberen Grenze von 25 um
und/oder einer mittleren Hohe ausgewahlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von

5 nm und einer oberen Grenze von 8 nm enthalten sind.
50. Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Graphit mit einer Korngréfe enthalten ist ausgewshit aus einem Bereich mit einer

unteren Grenze von 2 pm und einer oberen Grenze von 8 pm.

51.  Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
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dass eine Oberfliche des Gleitlackes (2) einen arithmetischen Mittenrauwert Ra nach DIN
EN ISO 4287 aufweist, ausgewahlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,2 pm

und einer oberen Grenze von 1,5 pm.

52.  Bauelement nach einem der Anspriiche 1 bis 50, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberfliache des Gleitlackes (2) einen arithmetischen Mittenrauwert Ra nach DIN EN ISO
4287 aufweist, ausgewihlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,5 um und einer

oberen Grenze von 1,0 pm.

53.  Bauelement nach einem der Anspriiche 1 bis 50, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflache des Gleitlackes (2) einen arithmetischen Mittenrauwert Ra nach DIN EN ISO
4287 aufweist, ausgewihlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,8 pm und einer

oberen Grenze von 0,9 um.

54,  Bauelement nach einem der vorhergehenden Aunspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberfliche des Gleitlackes (2) eine maximale Rauheitsprofilhéhe Rz nach DIN EN
ISQ 4287 aufweist, ausgewihlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,5 um und

einer oberen Grenze von 10 pm.

55. Bauelement nach einem der Anspriiche 1 bis 53, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberfliche des Gleitlackes (2) eine maximale Rauheitsprofilhdhe Rz nach DIN EN ISO 4287
aufweist, ausgewihlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 3 wm und einer oberen

Grenze von 8 um.

56.  Bauelement nach einem der Anspriiche 1 bis 53, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflache des Gleitlackes (2) eine maximale Rauheitsprofilhdhe Rz nach DIN EN ISO 4287
aufweist, ausgewdhlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 5 pm und einer oberen

Grenze von 6 pm.

57.  Verfahren zur Herstellung eines Bauteils (3, 14, 22), insbesondere eines Zahnrades,
cines Zahnriemenrades, eines Kettenrades, einer Anlaufscheibe, durch drehbar gelagerte
Teile, welche auch nur eine oszillierende Bewegung durchfithren und einer axialen und/oder

radialen Belastung ausgesetzt sind, einer Kupplung, wie Kupplungskdrper, Teile von Klauen-
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kupplungen, einer Schiebemutffe, eines Synchronringes, eines Sintergehéuses, eines Axial-
oder Radiallagers, eines Rotors oder Stators bei VVT Systemen, aus einem Pulver oder einer
Pulvermischung aus metallischen sowie gegebenenfalls darin enthaltenen nichtmetallischen
Komponenten durch Verpressen dieses Pulvers oder der Pulvermischung und anschlieBendes
Sintern, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Sintern auf zumindest einem Oberflachen-
abschitt (13, 13, 20) des Bauteils (3, 14, 22) ein Gleitlack (2), wie in einem der Anspriiche
13 bis 56 charakterisiert, aufgebracht wird, insbesondere durch Spriihen oder Streichen.

58.  Verfahren zur Herstellung von zusammenwirkenden Oberflichenabschnitten (12, 13,
20) von Bauteilen (3, 14, 22) eines Bauelements, wovon zumindest einer der Bauteile (3, 14,
22) aus einem Pulver oder einer Pulvermischung aus metallischen sowie gegebenenfalls darin
enthaltenen nichtmetallischen Komponenten durch Verpressen dieses Pulvers oder der Pul-
vermischung und anschlieBendes Sintern hergestellt wird und bei welchem die beiden Ober-
flachenabschnitte (12, 13, 20) in den vorbestimmbaren leeranzfeldem zueinander gefertigt
werden, insbesondere nach Anspruch 57, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest auf jenen
der beiden Oberflichenabschnitte (12, 13, 20) jenes Bauteils (3, 14, 22) aus dem Pulver oder
der Pulvermischung ein Gleitlack (2) in einer Schichtdicke aufgebracht wird, welche zumin-
dest dem durch die Toleranzfelder vorbestimmbaren SpaltmaB entspricht, daran anschlieend
die Bauteile (3, 14, 22) in ihre vorbestimmte relative Lage zueinander verbracht werden und
nachfolgend die beiden Oberfldchenabschnitte (12, 13, 20) solange relativ zueinander verla-
gert werden, bis dass die beiden Oberfldchenabschniite (12, 13, 20) nahezu spaltfrei aneinan-
der zu Anlage gebracht werden.

59.  Verfahren nach Anspruch 58, dadurch gekennzeichnet, dass die nahezu spaltfrei An-
Jage der beiden Oberflichenabschnitte (12, 13, 20) aneinander durch eine beziiglich zumin-
dest eines Oberflachenabschnittes (12, 13, 20) durchgefiibrte relative Verlagerung von Be-
standteilen des Gleitlackes (2) erfolgt.

60.  Verfahren nach Anspruch 58 oder 59, dadurch gekennzeichnet, dass die nahezu spalt-
frei Anlage der beiden zusammenwirkenden Oberflichenabschnitte (12, 13, 20) aneinander
durch einen zumindest bereichsweisen Abtrag von Bestandteilen des Gleitlackes (2) an zu-

mindest einem der Oberflachenabschnitte (12, 13, 20) erfolgt.
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61.  Verfahren nach einem der Anspriiche 58 bis 60, dadurch gekennzeichnet, dass die
nahezu spaltfrei Anlage durchgéngig iiber die einander zugewendeten Oberflachenabschnitte
(12, 13, 20) hergestellt wird.

62.  Verfahren nach einem der Anspriiche 58 bis 61, dadurch gekennzeichnet, dass beide
zusammenwirkenden Bauteile (3, 14, 22) aus dem Pulver oder der Pulvermischung herge-

stellt werden.

63.  Verfahren nach einem der Anspriiche 58 bis 62, dadurch gekennzeichnet, dass beide
Oberfliichenabschnitte (12, 13, 20) der Bauteile (3, 14, 22) mit dem Gleitlack (2) beschichtet

werden.

64.  Verwendung eines Gleitlackes zur Beschichtung von Zahnridern, Zahnriemenrédern,
Kettenriddern, Anlaufscheiben, drehbar gelagerte Teilen, welche auch nur eine oszillierende
Bewegung durchfithren und einer axialen und/oder radialen Belastung ausgesetzt sind, Kupp-
lungen, wie Kupplungskérper, Teile von Klauenkupplungen, Schiebemuffen, Synchronrin-

gen, Sintergehdusen, Axial- oder Radiallagern, Rotoren oder Statoren bei VVT Systemen.
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