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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Gufistlicks aus Aluminiumgleitlagerlegie-
rung mit Anteilen an Zink, Kupfer, Magnesium, Silizium
und Blei sowie ein solches Gufstiick selbst. Eine der-
artige Gleitlagerlegierung ist beispielsweise die von der
Anmelderin seit langem unter dem Handelsnamen KS
961 hergestellte AlZn4,5CuMgSiPb. Diese Gleitlagerle-
gierung zeichnet sich durch hohe Belastbarkeit aus. Ei-
ne Erhéhung des Bleigehalts zur Verbesserung der Not-
laufeigenschaften, d.h. zur Erhéhung der FreRsicher-
heit, liel sich bislang in befriedigender Weise nicht er-
reichen, da bei Bleigehalten oberhalb von 1 Masse-%
in der flissigen Schmelze eine Phasentrennung in Form
der Ausscheidung einer fliissigen Bleiphase auftritt.
Diese Entmischung bei héheren Bleigehalten der Alu-
miniumgleitlagerlegierung verhindert die Ausbildung
feinverteilter Bleiausscheidungen. Ein qualitativ hoch-
stehender Gleitlagerwerkstoff lie3 sich bislang nicht
herstellen.

[0002] Mit der EP 0 440 275 A1 wurde zwar vorge-
schlagen, eine Aluminiumlegierung, die eine oder meh-
rere der Komponenten 1 bis 50 Masse-% Blei, 3 bis 50
Masse-% Wismust und 15 bis 50 Masse-% Indium so-
wie zuséatzlich eine oder mehrere der Komponenten 0,1
bis 20 Masse-% Silizium, 0,1 bis 20 Masse-% Zinn, 0,1
bis 10 Masse-% Zink, 0,1 bis 5 Masse-% Magnesium,
0,1 bis 5 Masse-% Kupfer, 0,05 bis 3 Gew.-% Eisen,
0,05 bis 3 Masse-% Mangan, 0,05 bis 3 Masse-% Nickel
und 0,01 bis 0,3 Masse-% Titan aufweisen kénnen, im
Strangguss zu vergielRen, wobei der Strang durch direk-
te Kuihlwasserbeaufschlagung mit 700 K/s abge-
schreckt wird. Hierdurch soll verhindert werden, dass in
der Zeit zwischen dem Unterschreiten der Entmi-
schungstemperatur und der Erstarrung des Matrixme-
talls groRvolumige Aussscheidungen einer Minoritats-
phase gebildet werden. Es hat sich jedoch gezeigt, dass
bei direkter Wasserklhlung des erstarrenden Strangs
zeitlich und rdumlich starke Schwankungen der Abkiih-
lungsgeschwindigkeit auftreten, die zu Inhomogenita-
ten im GuBstlck fiihren. Eine fiir die Serienfertigung er-
forderliche ProzeRstabilitat Iasst sich nicht reproduzier-
bar erreichen. Aullerdem besteht in Folge der sehr ho-
hen Abkihlgeschwindigkeit eine erheblich Gefahr einer
RiRbildung im GuRstiick.

[0003] Aus DE-A1-43 17 989 ist eine Lagerlegierung
auf Aluminiumbasis bekannt mit 2-8 Masse-% Zink,
0,1-3 Masse-% Kupfer, 0,05-3 Masse-% Magnesium,
0,1-8 Masse-% Silizium und mit wenigstens einem Ele-
ment ausgewahlt aus den folgenden flinf Legierungs-
elementen, 0,1-3 % Blei, 0,1-2 % Mangan, 0,1-2 % Va-
nadium, 0,1-2 % Chrom, 0,1-3 % Nickel (samtlich Mas-
se-%). Ein StranggieRverfahren ist nicht angesprochen.
[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die
Aufgabe zugrunde, ein Stranggiefverfahren anzuge-
ben, mit dem eine Aluminiumgleitlagerlegierung mit ho-
hem Bleigehalt so vergossen werden kann, dass ein
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einwandfreies GuRstlick erhalten wird. Ferner soll ein
zur Herstellung eines Gleitlagers geeignetes Strang-
guRstiick geschaffen werden.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst
durch ein StranggiefRverfahren mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 und durch ein Stranggufstlick aus Alumi-
niumgleitlagerlegierung mit den Merkmalen des An-
spruchs 4.

[0006] Die Aluminiumgleitlagerlegierung wird vor-
zugsweise vertikal vergossen.

[0007] Die Abkiihlgeschwindigkeit von weniger als
100 K/s wird dadurch erreicht, dass die Legierung bzw.
der erstarrende Strang nicht durch unmittelbares Ab-
schrecken des Stranges sondern durch Kuhimittelbe-
aufschlagung der Giel3kokille geklhlt wird.

[0008] Mit der Erfindung wurde erstmalig festgestellt,
dass Aluminiumgleitlagerlegierungen der genannten
Art miteinem erhéhten Bleigehalt von 1,9 bis 4,5 Masse-
%, insbesondere von 2 bis 4,5, von 2 bis 4, von 2,5 bis
4 bzw. von 2,5 bis 3,5 Masse-% Blei bei der vorstehend
wiedergegebenen Prozessfiihrung mit zufriedenstellen-
der Qualitat im Hinblick auf das Gussgefiige hergestellt
werden koénnen. Die Abkilhlgeschwindigkeit beim
Stranggiefllen betragt vorzugsweise 20 bis 50 K/s. Die
Abzugsgeschwindigkeit des Strangs betragt vorzugs-
weise 1,5 bis 2,5 mm/s.

[0009] Die erfindungsgemafe Gleitlagerlegierung
zeichnet sich in vorteilhafter Weise dadurch aus, dass
90 % der tropfenformigen Blei-Ausscheidungen eine
Abmessung von weniger als 10 um aufweisen.

[0010] Es wurde festgestellt, dass bei einem Bleige-
halt von mehr als 2,5 Masse-% gelegentlich etwas gro-
bere Bleikugeln mit Durchmessern bis ca. 20 um auftre-
ten. Diese haben jedoch keine negativen Auswirkungen
auf die Festigkeit des Gleitlagerwerkstoffs.

[0011] Erst bei Bleigehalten von etwa 3,5 Masse-%
und mehr treten haufiger grofRere Bleikugeln auf, die ei-
ne GrolRe von maximal 50 um erreichen. Es hat sich
aber gezeigt, dass bei Bleigehalten bis 4 Masse-%, in
jedem Fall aber bis 3,5 Masse%, das Gufigeflige noch
keine wesentliche Verringerung der Festigkeit zeigt.
[0012] Die Figuren 1 bis 5 zeigen Schliffbilder ver-
schiedener Aluminiumgleitlagerlegierungen, die nach
dem erfindungsgemafen Verfahren hergestellt wurden.
[0013] Figur 1 zeigt das Schliffbild einer
AlZn4,5CuMgSiPb1,9. Die GielRofentemperatur betrug
775 °C, und die Verteilertemperatur der Stranggief3an-
lage wurde auf 745 °C eingestellt, die Kokillentempera-
tur auf 720 °C. Die Giel3- bzw. Abzugsgeschwindigkeit
des Strangs betrug ca. 2 mm/s.

[0014] Das Resultatist ein perfektes Gefiige, das sich
von demjenigen der bekannten Aluminiumgleitlagerle-
gierung KS 961 nicht unterscheidet.

[0015] Entsprechendes gilt fir die Legierung nach Fi-
gur 2, die sich von derjenigen nach Figur 1 dadurch un-
terscheidet, dass der Bleigehalt 2,5 Masse-% betragt.
Die GieRofentemperatur wurde geringfligig auf 780 °C
erhoht; die Verteilertemperatur und die Kokillentempe-
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ratur blieben unveréandert auf 745 °C bzw. 720 °C.
[0016] Figur 3 zeigt das Schiliffbild einer Aluminium-
gleitlagerlegierung, die sich von derjenigen nach Figur
1 dadurch unterscheidet, dass sie 3 Masse-% Blei ent-
halt. Die GieRofentemperatur betrug 805 °C, die Vertei-
lertemperatur 765 °C und die Kokillentemperatur 740
°C. Die Temperaturen wurden angehoben, da die Ent-
mischungstemperaturim Phasengramm mit zunehmen-
der Bleikonzentration zunimmt.

[0017] Figur 4 zeigt das Schiliffbild einer entsprechen-
den Aluminiumgleitlagerlegierung mit 3,7 Masse-%
Blei. Die GieRofentemperatur betrug 815 °C, die Vertei-
lertemperatur 775 °C und die Kokillentemperatur 750
°C.

[0018] Figur 5 zeigt das Schiliffbild, welches nach dem
VergieRen der Legierung nach Figur 4 erhalten wurde,
die mit 0,2 Masse-% Zinn auflegiert wurde und demzu-
folge nur noch 3,6 Masse-% Blei enthalt. Das Geflige
enthalt einen grolReren Anteil feinerer Bleiausscheidun-
gen als Figur 4. Die Giel3parameter entsprachen denje-
nigen nach dem vorstehenden Ausflihrungsbeispiel
nach Figur 4.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Stranggufstiicks
aus Aluminiumgleitlagerlegierung bestehend aus 3
bis 6 Masse-% Zink, 0,3 bis 2,0 Masse-% Kupfer,
0,2 bis 1,0 Masse-% Magnesium, 0,3 bis 2,0 Mas-
se-% Silizium, 1,9 bis 4,5 Masse-% Blei, Rest Alu-
minium und unvermeidbaren Verunreinigungen so-
wie gegebenenfalls bis zu 0,2 Masse-% Zinn, durch
StranggielRen, wobei die Legierung mit einer klein-
sten Abmessung, d.h. Dicke des Strangs von mehr
als 20 mm, in einer ausschlieBlich indirekt gekuhl-
ten Kokille, mit einer Abzugsgeschwindigkeit von 1
bis 5 mm/s und mit einer Abkuhlgeschwindigkeit
von weniger als 100 K/s vergossen wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abkuhlgeschwindigkeit beim
Stranggiefen 20 bis 50 K/s betragt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abzugsgeschwindigkeit
beim StranggieRen 1,5 bis 2,5 mm/s betragt.

4. StrangguBstiick aus Aluminiumgleitlagerlegierung
bestehend aus 3 bis 6 Masse-% Zink, 0,3 bis 2,0
Masse-% Kupfer, 0,2 bis 1,0 Masse-% Magnesium,
0,3 bis 2,0 Masse-% Silizium, 1,9 bis 4,5 Masse-%
Blei, Rest Aluminium und unvermeidbaren Verun-
reinigungen sowie gegebenenfalls bis zu 0,2 Mas-
se-% Zinn, wobei das Blei in Form feinverteilter
Bleiausscheidungen vorliegt.

5. StrangguBstick nach Anspruch 4, gekennzeich-
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net durch 2 bis 4 Masse-% Blei.

6. StrangguBstiick nach Anspruch 5, gekennzeich-
net durch 2,5 bis 4 Masse-% Blei.

7. Stranggufistiick nach Anspruch 4,5 oder 6, ge-
kennzeichnet durch 2,5 bis 3,5 Masse-% Blei.

8. Stranggulistiick nach einem der Anspriiche 4-7,
dadurch gekennzeichnet, dass 90 % der tropfen-
férmigen Blei-Ausscheidungen eine Abmessung
von weniger als 10 um aufweisen.

Claims

1. Process for producing a continuous casting made
from aluminium sliding bearing alloy consisting of 3
to 6 wt.% zinc, 0.3 to 2.0 wt.% copper, 0.2 to 1.0 wt.
% magnesium, 0.3 to 2.0 wt.% silicon, 1.9 to 4.5 wt.
% lead, the remainder aluminium and inevitable im-
purities and optionally up to 0.2 wt.% tin, by contin-
uous casting, wherein the alloy is cast with a mini-
mum dimension, i.e. a strand thickness of more
than 20 mm, in a mould which is only cooled indi-
rectly, at a take-off rate to 1 to 5 mm/s and a cooling
rate of less than 100 K/s.

2. Process according to claim 1, characterised in
that the cooling rate is 20 to 50 K/s during continu-
ous casting.

3. Process according to claim 1 or 2, characterised
in that the take-off rate is 1.5 to 2.5 mm/s during
continuous casting.

4. Continuous casting made from aluminium sliding
bearing alloy consisting of 3 to 6 wt. % zinc, 0.3 to
2.0 wt.% copper, 0.2 to 1.0 wt.% magnesium, 0.3 to
2.0 wt.% silicon, 1.9 to 4.5 wt.% lead, the remainder
aluminium and inevitable impurities and optionally
up to 0.2 wt.% tin, wherein the lead is in the form of
finely dispersed lead deposits.

5. Continuous casting according to claim 4, charac-
terised by 2 to 4 wt.% lead.

6. Continuous casting according to claim 5, charac-
terised by 2.5 to 4 wt.% lead.

7. Continuous casting according to claim 4, 5 or 6,
characterised by 2.5 to 3.5 wt.% lead.

8. Continuous casting according to any one of claims
4 to 7, characterised in that 90% of the drop-
shaped lead deposits have a dimension of less than
10 um.
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Revendications

1. Procédé de fabrication par coulée continue d'une
piece en alliage d'aluminium pour palier lisse com-
posé de 3 a 6 % en poids de zinc, 0,3a22,0% en 5
poids de cuivre, 0,2 a 1,0 % en poids de magné-
sium, 0,3 a 2,0 % en poids de silicium, 1,92 4,5 %
en poids de plomb, le reste étant composé d'alumi-
nium et d'inévitables impuretés ainsi qu'éventuelle-
ment jusqu'a 0,2 % en poids d'étain, l'alliage dont 170
la plus petite dimension, soit I'épaisseur de la cou-
lée, est supérieure a 20 mm étant coulé avec une
vitesse de coulée de 1 a 5 mm/s et une vitesse de
refroidissement inférieure a 100 K/s dans une co-
quille refroidie de maniére exclusivement indirecte. 15

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la vitesse de refroidissement de la coulée
continue est de 20 a 50 K/s.
20
3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la vitesse d'écoulement de la coulée con-
tinue estde 1,5a 2,5 mm/s.

4. Piéce coulée en continu en alliage d'aluminium pour 25
palier lisse composé de 3 a 6 % en poids de zinc,
0,3 a 2,0 % en poids de cuivre, 0,2 a 1,0 % en poids
de magnésium, 0,3 a 2,0 % en poids de Silicium,
1,9 2 4,5 % en poids de plomb, le reste étant com-
posé d'aluminium et d'inévitables impuretés ainsi 30
qu'éventuellement jusqu'a 0,2 % en poids d'étain,
le plomb se présentant sous la forme de dépdéts de
plomb finement divisés.

5. Piece coulée en continu selon La revendication 4, 35
caractérisée par une teneur en plombde 2 a4 %
en poids.

6. Piece coulée en continu selon la revendication 5,
caractérisée par une teneur en plomb de 2,5a4 40
% en poids.

7. Piéce coulée en continu selon la revendication 4, 5
ou 6, caractérisée par une teneur en plomb de 2,5
a 3,5 % en poids. 45

8. Piece coulée en continu selon I'une des revendica-
tions 4 a 7, caractérisée en ce que 90 % des dé-
p6ts de plomb en forme de gouttes sont de dimen-
sion inférieure a 10 um. 50
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Figur 3
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