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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A SLIDING SURFACE ON A MACHINE ELEMENT
(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER GLEITFLACHE AN EINEM MASCHINENELEMENT

(57) Abstract: The invention relates to a method
for producing a sliding surface (3, 3a, 3b) on a
machine element (1, 1", in particular a cam
follower, wherein the machine element (1, 1) is
first provided with a coating (4, 4') on at least part
of the surface (2) of the machine element, into
which coating a surface structure (5) is then

introduced by means of laser structuring. In order to

1
N\ . 5

2 4 5 / 50, /53 ;a s,
x\\/ﬂ\L\Z_\J_\Z—;—\J L4 ‘_/_\_

™7

Fig. 1

be able to introduce a surtace structure (5) that does
not penetrate the coating (4, 4') even in the case of
low layer thicknesses (s1) of the coating (4, 4'), the
introduction of the surface structure (5) is
performed by means of laser interference
structuring.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt ein
Verfahren zur Herstellung einer Gleitflache (3, 3a,
3b) an einem Maschinenelement (1, 1),
insbesondere einem Nockenfolger, wobei das
Maschinenelement (1, 1') an zumindest einem Teil
seiner Oberfliche (2) zundchst mit einer
Beschichtung (4, 4°) versechen wird, in welche
anschlieBend mittels Laserstrukturieren  eine
Obertlachenstruktur (5) eingebracht wird. Um dabei
auch bei niedrigen Schichtdicken (s1) der
Beschichtung (4, 4) eine Obertldchenstruktur (5)
einbringen zu kénnen, welche die Beschichtung (4,

4" nicht durchdringt, wird das Einbringen der Oberflachenstruktur (5) mittels Laserinterferenzstrukturieren durchgefiihrt.
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—  vor Ablauf der fiir Anderungen der Anspriiche geltenden
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Verfahren zur Herstellung einer Gleitfliche an einem Maschinenelement

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Gleitflache an einem Ma-
schinenelement, insbesondere einem Nockenfolger, wobei die Gleitflache des Ma-
schinenelements zum gleitenden Einsatz in Kontakt zu mindestens einem weiteren
Maschinenelement vorgesehen ist, wobei das mindestens eine weitere Maschinen-
element Uber die Gleitflache in einer Gleitrichtung gleitet, wobei das Maschinenele-
ment an zumindest einem Teil seiner Oberflache zunachst mit einer Beschichtung
versehen wird, in welche anschlief’end mittels Laserinterferenzstrukturieren eine
Oberflachenstruktur eingebracht wird. Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Maschi-
nenelement mit mindestens einer erfindungsgemal hergestellten Gleitflache sowie ei-

nen Gleitkontakt mit einem solchen Maschinenelement.

Aus der US 2005/0175837 A1 geht ein Verfahren zur Herstellung einer Gleitflache an
einem Maschinenelement hervor, wobei das Maschinenelement dabei an zumindest
einem Teil seiner Oberflache zunachst mit einer Beschichtung versehen wird. Im An-
schluss daran wird mittels Laserstrukturieren eine Oberflachenstruktur in die Be-
schichtung eingebracht.

Die DE 10 2009 060 924 A1 beschreibt eine Struktur enthaltend einen Festschmier-
stoff fur eine vakuumtribologische Anwendung. Dabei wird auf einer Substratbasis ein
Schichtsystem umfassend eine Schicht aus diamantartigem Kohlenstoff (DLC) ausge-
bildet und im Schichtsystem oder in der Substratbasis und im Schichtsystem mittels
eines Laserinterferenzverfahrens eine Vertiefungsstruktur ausgebildet, die mit einem
Festschmierstoff geflllt wird.

Ausgehend vom vorstehend beschriebenen Stand der Technik ist es nun die Aufgabe
der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer verbesserten Gleitfla-
che zu schaffen, wobei im Rahmen dieses Verfahrens auch bei niedrigen Schichtdi-
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cken einer Beschichtung eine Struktur eingebracht werden kann, welche die Be-
schichtung nicht durchdringt.

Diese Aufgabe wird ausgehend vom Oberbegriff des Anspruchs 1 in Verbindung mit
dessen kennzeichnenden Merkmalen gelost. Die hierauf folgenden, abhangigen An-
spruche geben jeweils vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung wieder.

Gemal der Erfindung wird ein Verfahren zur Herstellung einer Gleitflache an einem
Maschinenelement, insbesondere einem Nockenfolger, vorgeschlagen, wobei die
Gleitflache des Maschinenelements zum gleitenden Einsatz in Kontakt zu mindestens
einem weiteren Maschinenelement vorgesehen ist, wobei das mindestens eine weite-
re Maschinenelement Uber die Gleitflache in einer Gleitrichtung gleitet. Das Maschi-
nenelement wird an zumindest einem Teil seiner Oberflache zunachst mit einer Be-
schichtung versehen, in welche anschlieltend mittels Laserinterferenzstrukturieren ei-
ne Oberflachenstruktur eingebracht wird. Senkrecht auf eine Beschichtungsoberflache
der Beschichtung gesehen wird die Oberflachenstruktur umfassend eine Anzahl an in
sich geschlossenen Strukturelementen ausgebildet.

Es hat sich namlich gezeigt, dass Gleitflachen mit besonders guten Gleiteigenschaften
erzielt werden kbnnen, wenn ein in Verbindung damit eingesetzter flissiger Schmier-
stoff mit der Oberflachenstruktur verzahnt und daran maoglichst lange haften bleibt. Die
Oberflachenstruktur muss demnach ein mit dem flissigen Schmierstoff gefllltes Vo-
lumen bereitstellen und den Schmierstoff in Abhangigkeit der Last und der Geschwin-
digkeit des in Gleitrichtung dartber gleitenden weiteren Maschinenelements bereitstel-
len bzw. abgeben.

Es wurde erkannt, dass dabei von besonderer Bedeutung ist, in welcher Richtung die
gleitende Beanspruchung der Gleitflache erfolgt. Daher werden Strukturelemente ge-
bildet, die bei einem DarUlbergleiten eines weiteren Maschinenelements einen Druck

des Schmierstoffs im Volumen des Strukturelements erhéhen und - in Gleitrichtung
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gesehen - am Ende des Strukturelements den hydrostatischen Druck erhéhen und

den Aufbau eines hydrodynamischen Schmierstoffpolsters ermoglichen.

Ein Strukturelement ist dabei erfindungsgemalf als ,in sich geschlossen® anzusehen,
wenn es senkrecht auf die Beschichtungsoberflache gesehen an seinem Umfang von
der Beschichtung umgeben ist, d.h. nicht mit dem Umfang der Beschichtung in Kon-
takt steht. Eine derartige Ausgestaltung der Strukturelemente stellt abgegrenzte,
trogférmige Behaltnisse zur Aufnahme des Schmiermittels bereit, so dass dieses nicht

ohne weiteres daraus entweichen kann.

Insbesondere weist ein in sich geschlossenes Strukturelement senkrecht auf die Be-
schichtungsoberflache gesehen eine Flachenausdehnung von maximal 10% der Gleit-
flache auf. Dies gewahrleistet, dass beim Gleiten eines weiteren Maschinenelements
uber die Gleitflache an genugend Stellen der Gleitflache hydrodynamische Schmier-
mittelpolster ausgebildet werden und eine Art ,Aquaplaning“-Effekt zwischen den
Gleitpartnern erzeugt wird.

Insbesondere werden die in sich geschlossenen Strukturelemente linienférmig als Li-
nienabschnitte oder punktférmig als Mulden ausgebildet. Eine Lange der in sich ge-
schlossenen, linienférmigen Strukturelemente wird bevorzugt im Bereich von etwa 20
pum bis 10 mm, insbesondere im Bereich von 20 ym bis 5 mm, gewahlt. Punktiérmige
Strukturelemente werden insbesondere vorgesehen, wenn die Gleitflache nicht nur
dynamischen, sondern auch statischen Beanspruchungen ausgesetzt wird bzw. die
Gleitgeschwindigkeit sehr klein oder gar Null werden kann.

Bevorzugt wird die Beschichtungsoberflache parallel zur Gleitrichtung durch eine vir-
tuelle Mittelline in zwei Halften geteilt und Strukturelemente in Form von Linienab-
schnitten in einem Winkel y # 0 zur virtuellen Mittellinie ausgerichtet. Insbesondere
werden die linienférmigen Strukturelemente in Gleitrichtung gesehen in dem Winkel y
# 0 zur virtuellen Mittellinie hin zeigend ausgerichtet. Diese MaRnahmen begunstigen

die Bildung der hydrodynamischen Schmierstoffpolster weiter.
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Insbesondere bilden jeweils zwei der linienférmigen Strukturelemente ein V-formiges
Strukturgebilde, wobei eine Spitze dieses V-formiges Strukturgebildes in die Gleitrich-
tung zeigend angeordnet wird. Dadurch wird der hydrodynamische Druck besonders
erhoht, da das Schmiermittel aus den beiden linienférmigen Strukturelementen durch
ein dartbergleitendes Maschinenelement in den Bereich der Spitze des V gedrickt

wird und dort besonders effektiv das hydrodynamische Schmierstoffpolster erzeugt.

Bevorzugt werden die Beschichtung und auch die Strukturierung an dem Maschinen-
element dabei nur in Bereichen der Beschichtungsoberflache vorgesehen, an welchen
das Maschinenelement im spateren Einsatz gleitend mit anderen/weiteren Maschi-
nenelementen in Kontakt tritt. Bei diesem Teil bzw. Teilen der Beschichtungsoberfla-
che oder ggf. auch der gesamten Beschichtungsoberflache handelt es sich also um

eine oder mehrere entsprechende Gleitflachen.

Im Allgemeinen wird mit Hilfe einer Beschichtung der Oberflache des Maschinenele-
ments mit einem geeigneten Material die Gleiteigenschaft verbessert, wahrend mit Hil-
fe der Strukturierung gezielt Reservoirs flir Schmiermittel geschaffen werden, tUber
welche stets das Vorhandensein einer ausreichenden Schmiermittelmenge zwischen
den Reibpartnern garantiert wird. Durch entsprechende Gestaltung dieser Struktur
kann dabei ein Effekt ahnlich dem Aquaplaning-Effekt erzeugt werden, so dass der ei-
ne Reibpartner aufgrund der vorhandenen Schmiermittelmenge quasi auf dem ande-

ren Reibpartner aufschwimmt.

Das Einbringen der Oberflachenstruktur wird mittels Laserinterferenzstrukturieren
durchgefuhrt . Mit anderen Worten wird also das Laserstrukturieren konkret in Form

von Laserinterferenzstrukturieren verwirklicht.

Ein derartiges Verfahren hat dabei den Vorteil, dass mit Hilfe des Laserinterferenz-

strukturierens Mikrostrukturen mit geringer Tiefe ausgestaltet werden konnen, wobei
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diese Strukturen dabei exakt definiert und periodisch aufeinanderfolgend bei gleichzei-
tig niedrigen Fertigungszeiten fertigbar sind. Dadurch, dass mittels des Laserinterfe-
renzstrukturierens sehr geringe Strukturtiefen realisierbar sind, kann somit eine Gleit-
flache hergestellt werden, bei welcher eine Beschichtung auch bei geringer Schichtdi-
cke nicht durch eine Oberflachenstruktur durchdrungen wird. Beim Laserinterferenz-
strukturieren werden auf dem Fachmann bekannte Art und Weise mehrere Laser-

strahlen zur gemeinsamen Ausgestaltung der jeweiligen Strukturierung genutzt.

Bei Anwendung eines klassischen Laserstrukturierungsverfahrens lassen sich keine
sehr geringen Strukturtiefen fertigen, was bei geringen Schichtdicken der Beschich-
tung zu einem Durchdringen der Beschichtung fuhrt. Generell sind hierdurch die Frei-
heitsgrade bezlglich der Abstimmung der Beschichtung und der Strukturierung aufei-

nander begrenzt.

Entsprechend einer Ausfuhrungsform der Erfindung betragt eine Tiefe einer einge-
brachten Oberflachenstruktur im Verhaltnis zu einer Schichtdicke der Beschichtung
0,5. Hierdurch kann ein geeignetes Zusammenspiel der Beschichtung mit der Oberfla-

chenstruktur verwirklicht werden.

In Weiterbildung der Erfindung wird als Beschichtung eine Chrom-Nickel-Schicht
(CrNi-Schicht) oder eine Schicht aus amorphem Kohlenstoff aufgebracht, so dass sich
geeignete Gleiteigenschaften des Maschinenelements in dem entsprechenden Be-
reich seiner Oberflache verwirklichen lassen. Prinzipiell kbnnen jedoch im Rahmen
der Erfindung auch anderweitige Beschichtungen auf der Oberflache des Maschinen-

elements vorgesehen werden.

Dabei kbnnen neben einer amorphen Kohlenstoffschicht (DLC) auch mehrere amor-
phe Kohlenstoffschichten (DLC) aufgebracht sein. Weiterhin kdbnnen eine oder mehre-
re Hartstoffschichten aus Nitriden, Karbiden, Oxiden, hier auch als Mischformen und /

oder als Multilagen, aufgebracht sein. Auch das Aufbringen einer Beschichtung in
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Form einer oder mehrerer Hartchromschichten, Mangan- und/oder Zinkphosphat-
schichten, Metallsulfidschichten, Graphitschichten, PTFE-Schichten sowie einer Bri-
nierungsschicht hat sich bewahrt.

Es ist eine weitere Ausgestaltungsmoglichkeit der Erfindung, dass die Gleitflache ei-
nes Nockenfolgers, insbesondere eines TassenstoRels, eines Schlepphebels, eines
Pumpenst6iels oder Ahnliches hergestellt wird. So kann es sich bei dem Nockenfol-
ger um einen TassenstORel oder auch einen hebelartigen Nockenfolger flr ein
Ventiltriebssystem einer Brennkraftmaschine oder aber auch um eine Komponente ei-
ner Pumpe handeln. Daruber hinaus kann das erfindungsgemafe Verfahren auch zur

Herstellung einer Gleitflache an einem Kettenbolzen zur Anwendung kommen.

Gemal einer weiteren, vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung wird die Oberfla-
chenstruktur ungleichmafig ausgestaltet. Diese UngleichmaRigkeit kann dabei durch
Vorsehen unterschiedlicher Strukturtiefen und/oder Vorsehen unterschiedlicher
Strukturgeometrien und/oder eine unterschiedliche Dichte an Strukturen verwirklicht
sein, so dass an der Oberflache des Maschinenelements eine Anpassung der Gleitfla-
che an unterschiedliche, im Betrieb auftretende Gleitgeschwindigkeiten moglich ist. So
kann in einem Bereich der Oberflache dort eine groRere Anzahl an Strukturelementen
vorgesehen werden, wo hohere Gleitgeschwindigkeiten auftreten und daher mehr
Schmiermittel vorzuhalten ist. Die Oberflachenstruktur kann jedoch auch gleichmafig
am Maschinenelement ausgebildet sein. Besonders bevorzugt wird die Strukturtiefe
der Oberflachenstruktur im Bereich eines in sich geschlossenen Strukturelements un-
terschiedlich ausgestaltet, um den Druckaufbau zur Bildung des Schmiermittelpolsters

innerhalb des Strukturelements noch zu unterstltzen.

Es ist eine weitere Ausgestaltungsmoglichkeit der Erfindung, dass die Beschichtung
eine Schichtdicke von 0,05 bis 6 um aufweist, in welche die Oberflachenstruktur mit
einer Tiefe von 0,01 um bis 0,4 um eingebracht ist. Prinzipiell ist aber auch ein tieferes
Strukturieren bis 30 um oder auch tiefer moglich, sofern dies im Einzelfall technisch
sinnvoll ist. Generell wird durch das Vorsehen einer geringeren Strukturtiefe im Ver-
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gleich zur Schichtdicke ein Halten des Schmiermittels auf der Beschichtungsoberfla-
che verwirklicht.

Ein Gleitkontakt hat sich bewahrt, der aus einem erfindungsgemalfen Maschinenele-
ment und mindestens einem weiteren Maschinenelement gebildet ist, wobei die Gleit-
flache des Maschinenelements zum gleitenden Einsatz in Kontakt zu dem mindestens
einem weiteren Maschinenelement vorgesehen ist, wobei das mindestens eine weite-
re Maschinenelement zum Gleiten Uber die Gleitflache in einer Gleitrichtung vorgese-
hen ist, und wobei die Gleitflache mit einem insgesamt flissigen Schmiermittel verse-
hen ist.

Dabei wird insbesondere ein flissiges Schmiermittel in Form von Ol, insbesondere der
SAE-Kennung OW-x, oder ein Dieselkraftstoff eingesetzt. Je kleiner der eingesetzte
Wert fUr den Buchstaben x in der SAE-Kennung OW-x gewahlt ist, desto dunnflUssiger
ist das Schmiermittel.

Die Erfindung ist nicht auf die angegebene Kombination der Merkmale des Hauptan-
spruchs oder der hiervon abhangigen Anspriiche beschrankt. Es ergeben sich dartber
hinaus Moglichkeiten, einzelne Merkmale, auch soweit sie aus den Anspruchen, der
nachfolgenden Beschreibung einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung oder
unmittelbar aus der Zeichnung hervorgehen, miteinander zu kombinieren. Die Bezug-
nahme der Anspruche auf die Zeichnung durch Verwendung von Bezugszeichen soll
den Schutzumfang der Anspriche nicht beschranken. So zeigt:

FIG 1 ein Maschinenelement im Schnittbild; und

FIG 2 eine dreidimensionale Ansicht eines Maschinenelements in Form eines
Schlepphebels.

Die Figur 1 zeigt einen Teil eines Maschinenelements 1 in Schnittdarstellung, wobei
es sich bei diesem Maschinenelement 1 um einen Nockenfolger, wie beispielsweise

einen Tassenst6Rel, einen Schlepphebel oder Ahnliches handelt. An seiner Oberfla-
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che 2 ist das Maschinenelement 1 mit einer Gleitflache 3 fir den Kontakt mit einem
weiteren, hier nicht dargestellten Maschinenelement ausgestattet, wobei zur Ausge-
staltung der Gleitflache 3 zunachst eine Beschichtung 4 auf die Oberflache 2 aufge-
bracht wurde.

Vorliegend weist die Beschichtung 4, bei welcher es sich um eine Chrom-Nickel-
Schicht oder auch eine Schicht aus amorphem Kohlenstoff handeln kann, eine Be-
schichtungsoberflache 4a und eine Schichtdicke sy auf, die im Bereich von 0,05 bis
1,2 um liegt. Im Anschluss an die Beschichtung 4 wurde dann eine Oberflachenstruk-
tur 5 in die Beschichtungsoberflache 4a eingebracht, wobei diese Strukturierung mit-
tels Laserinterferenzstrukturieren hergestellt wurde. Dabei werden in sich geschlosse-
ne Strukturelemente 5a, 5b, 5¢ durch Zusammenspiel mehrerer Laserstrahlen ausge-
staltet, wobei eine Strukturtiefe s, der Oberflachenstruktur 5 dabei im Bereich von
0,15 bis 0,4 um liegt. Insofern wird die Beschichtung 4 nicht durch die Oberflachen-
struktur 5 durchdrungen. Mit Hilfe des Laserinterferenzstrukturierens kann dies auch
bei geringen Schichtdicken s verwirklicht werden. Das Bezugszeichen 7 kennzeich-
net eine virtuelle Mittellinie 7 der Gleitflache 3.

Mittels eines erfindungsgemalien Verfahrens zur Herstellung einer Gleitflache kénnen
somit Oberflachenstrukturen an einer Beschichtung eines Maschinenelements ausge-
staltet werden, ohne dass die Beschichtung hierbei durchdrungen wird.

Figur 2 zeigt eine dreidimensionale Ansicht eines Maschinenelements 1° in Form ei-
nes Schlepphebels mit zwei Gleitflachen 3a, 3b. Die Gleitflachen 3a, 3b des Maschi-
nenelements 1° sind zum gleitenden Einsatz in Kontakt zu mindestens einem weite-
ren, hier nicht dargestellten Maschinenelement vorgesehen, wobei das mindestens
eine weitere Maschinenelement Uber die Gleitflachen 3a, 3b in einer Gleitrichtung GR
gleitet. Das Maschinenelement 17 ist in zwei Bereichen seiner Oberflache 2 (verglei-
che Figur 1) mit jeweils einer Beschichtung 4, 4" versehen, in welche anschlief3end

mittels Laserinterferenzstrukturieren eine Oberflachenstruktur 5 umfassend linienfor-
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mige Strukturelemente 5a, 5b sowie punktférmige Strukturelemente 5¢ eingebracht

werden.

Dabei ist senkrecht auf eine Beschichtungsoberflache 4a, 4a” der Beschichtung 4, 4°
gesehen die jeweilige Beschichtungsoberflache 4a, 4a” parallel zur Gleitrichtung GR
durch eine virtuelle Mittelline 7a, 7b in zwei Halften geteilt. Die Oberflachenstruktur 5
ist umfassend eine Anzahl an linienférmigen Strukturelementen 5a, 5b ausgebildet,
die in einem Winkel y # 0 zur virtuellen Mittellinie 7a, 7b ausgerichtet sind. Dabei bil-
den mehrere der linienférmigen Strukturelemente 5a, 5b in paarweiser Anordnung ein
V-formiges Strukturgebilde 6, wobei eine Spitze dieses V-formiges Strukturgebildes 6
in die Gleitrichtung GR zeigend angeordnet ist.

Dadurch wird der hydrodynamische Druck eines insgesamt fllissigen Schmiermittels,
das auf die Gleitflachen 3a, 3b aufgetragen wird, besonders erhoht, da das Schmier-
mittel aus den beiden linienformigen Strukturelementen 5a, 5b durch ein
darlubergleitendes Maschinenelement in den Bereich der Spitze des V gedrickt wird
und dort besonders effektiv das hydrodynamische Schmierstoffpolster erzeugt.
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1,17 Maschinenelement
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Gleitflache (3, 3a, 3b) an einem Maschinenelement
(1, 1), insbesondere einem Nockenfolger, wobei die Gleitflache (3, 3a, 3b) des Ma-
schinenelements (1, 17) zum gleitenden Einsatz in Kontakt zu mindestens einem wei-
teren Maschinenelement vorgesehen ist, wobei das mindestens eine weitere Maschi-
nenelement Gber die Gleitflache (3, 3a, 3b) in einer Gleitrichtung (GR) gleitet, wobei
das Maschinenelement (1, 17) an zumindest einem Teil seiner Oberflache (2) zu-
nachst mit einer Beschichtung (4, 4°) versehen wird, in welche anschliellend mittels
Laserinterferenzstrukturieren eine Oberflachenstruktur (5) eingebracht wird, dadurch
gekennzeichnet, dass

senkrecht auf eine Beschichtungsoberflache (4a, 4a’) der Beschichtung (4, 4°) gese-
hen die Oberflachenstruktur (5) umfassend eine Anzahl an in sich geschlossenen
Strukturelementen (5a, 5b, 5¢) ausgebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein jedes, in sich ge-
schlossenes Strukturelement (5a, 5b, 5¢) senkrecht auf die Beschichtungsoberflache
(4a, 4a’) gesehen in einer Flachenausdehnung von maximal 10% der Gleitflache (3,
3a, 3b) ausgebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die in
sich geschlossenen Strukturelemente (5a, 5b, 5c¢) linienformig als Linienabschnitte
oder punktférmig als Mulden ausgebildet werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die

Beschichtungsoberflache (4a, 4a’) parallel zur Gleitrichtung (GR) durch eine virtuelle
Mittelline (7, 7a, 7b) in zwei Halften geteilt und Strukturelemente (5a, 5b) in Form von
Linienabschnitten in einem Winkel y # 0 zur virtuellen Mittellinie (7, 7a, 7b) ausgerich-

tet werden.
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils zwei der linien-
formigen Strukturelemente (5a, 5b) ein V-férmiges Strukturgebilde (6) bilden, wobei
eine Spitze dieses V-formiges Strukturgebildes (6) in die Gleitrichtung (GR) zeigend

angeordnet wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Strukturtiefe (s2) der eingebrachten Oberflachenstruktur (5) im Verhaltnis zu einer
Schichtdicke (s1) der Beschichtung (4, 47) 0,5 betragt.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass als
Beschichtung (4, 4°) eine CrNi-Schicht oder eine Schicht aus amorphem Kohlenstoff
aufgebracht wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Gleitflache (3, 3a, 3b) eines Nockenfolgers, insbesondere eines Tassenstoflels, eines
Schlepphebels oder eines Pumpenstoliels, hergestellt wird.

9. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflachenstruktur (5) ungleichmaRig ausgestaltet wird.

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Anzahl an Strukturelementen (5a, 5b, 5¢) der Oberflachenstruktur (5) in Bereichen der
Gleitflache (3, 3a, 3b) umso hoher ausgebildet wird, je hdher eine Gleitgeschwindig-
keit des mindestens einen weiteren Maschinenelements in diesem Bereich der Gleit-
flache (3, 3a, 3b) ist.

11. Maschinenelement (1), insbesondere Nockenfolger, umfassend mindestens eine
nach einem Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprtche 1 bis 10 hergestellte
Gleitflache (3, 3a, 3b).
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12. Maschinenelement (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
schichtung (4) der mindestens einen Gleitflache (3, 3a, 3b) eine Schichtdicke (s1) von
0,05 bis 6 ym aufweist, in welche die Oberflachenstruktur (5) mit einer Strukturtiefe

(s2) von 0,15 bis 0,4 ym eingebracht ist.

13. Gleitkontakt, der aus einem Maschinenelement (1, 17) nach einem der Anspruche
11 oder 12 und mindestens einem weiteren Maschinenelement gebildet ist, wobei die
Gleitflache (3, 3a, 3b) des Maschinenelements (1, 1°) zum gleitenden Einsatz in Kon-
takt zu dem mindestens einem weiteren Maschinenelement vorgesehen ist, wobei das
mindestens eine weitere Maschinenelement zum Gleiten Uber die Gleitflache (3, 3a,
3b) in einer Gleitrichtung (GR) vorgesehen ist, und wobei die Gleitflache (3, 3a, 3b)

mit einem insgesamt flissigen Schmiermittel versehen ist.
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