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(57) Abstract: The invention relates to composite materials for use in sliding bearings, comprising a sliding layer (1) and a damping
layer, said damping layer containing a nonwoven material (2). The composite materials according to the invention have excellent
damping properties and contribute, when used for the aforementioned purpose, to a prolonged service life of sliding bearings and a

reduction of noises during the use of the sliding bearings.

& (57) Zusammenfassung: Dargestellt und beschrieben werden Verbundmaterialien zum Einsatz in Gleitlagern, umfassend eine
Gleitschicht 1 und eine Ddmpfungsschicht, wobei die Dampfungsschicht einen Vlieswerkstoff 2 enthidlt. Die beschriebenen Ver-
bundmaterialien weisen ausgezeichnete Dampfungseigenschaften auf und fiihren bei ihrer bestimmungsgeméBen Verwendung zu
O einer Verldngerung der Lebensdauer von Gleitlagern und einer Verringerung der Gerduschentwicklung beim Finsatz der Gleitlager.
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Verbundmaterial zum Einsatz in Gleitlagern

Die Erfindung betrifft ein Verbundmaterial zum Einsatz in
Gleitlagern, umfassend eine Gleitschicht und eine
Dampfungsschicht. Die Erfindung betrifft ferner eine
Gleitlagerbuchse, enthaltend ein solches Verbundmaterial

und ein Verfahren zu dessen Herstellung.

Allgemein dienen Lagerungen der Aufnahme und
Weiterleitung von Kradften, und zwar sowohl von axialen
wie auch radialen Kraften zwischen sich relativ
zueinander bewegenden Bautellen. Dies bedeutet, dass flir
fast alle umlaufenden Drehbewegungen und
Schwenkbewegungen Lager erforderlich sind. Lager sind
somit ein in nahezu allen Maschinen und Aggregaten

unverzichtbares Maschinenelement.

Mehrschichtige Gleitlager sind allgemein bekannt und
finden vielseitige Verwendung in Scharnieren und Lagern
verschiedenster Art, insbesondere im Automobilbereich.
Der Betrieb der Gleitlager ist wartungsfrei, d. h. eine
Schmierung der Lager ist nicht erforderlich. Der Einbau
der Gleitlager in die entsprechenden Scharniere und Lager
erfolgt in der Regel durch Einpressen mit geeigneten
Werkzeugen. Die Gleitlager werden daher auch als

einprelbare wartungsfreie Gleitlager bezeichnet.

Beispiele fliir bekannte einpreffbare Gleitlager sind u. a.
in den Druckschriften DE 35 34 242, EP 0 217 462 und
WO 90/12965 Al beschrieben. Derartige Gleitlagerbuchsen
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weisen Ublicherweise eine Kunststoff-Gleitschicht auf
Basis von Fluorpolymer-Compounds (z.B. PTFE mit
Glasfaser-Graphit-Fillstoff) auf. Je nach gewlinschten
tribologischen Eigenschaften und Beanspruchungszustédnden
enthdlt die Kunststoff-Gleitschicht zusdtzlich noch ein
Zinn-Bronze-Drahtgewebe oder ein Streckmetall als
Verstdarkungsmaterial, das in den Fluorpolymer-Compound

eingebettet ist.

Nachteilig an den vorgenannten Buchsen ist, dass
schiddliche Schwingungszustdnde, wie beispielsweise
ungleichmdfige Schwingungen oder Belastungsspitzen, nicht
genligend abgefangen bzw. absorbiert werden kdnnen. Die
Absgsorption solcher Schwingungen erfolgt bei diesen
Buchsen né&mlich ausschlieRlich iber die Gleitschicht.
Deren Kapazitdt ist aber insbesondere bei hohen
Beanspruchungen meist unzureichend, was zu Uberlastungen
und Uberbeanspruchung des vorhandenen Materials fihrt.
Eine ungeniigende Schwingungsdampfung bewirkt ferner einen
erhthten Materialabrieb bis hin zu Materialausfdllen, was
sich nachteilig auf die Lebensdauer der Lager auswirkt.
Ein welterer Nachteil der vorgenannten Buchsen ist, dass
bel unzureichender Schwingungsdédmpfung eine erhdhte

Gerduschentwicklung (Quietschen) stattfindet.

Bisher konnten die vorgenannten Probleme nicht in
befriedigender Weise geldst werden. Aus der Praxis ist
zwar ein Gleitlager bekannt, das unterhalb der
Gleitgchicht eine Xunststoffgchicht mit héhlenartigen
Ausnehmungen aufweist, welche als Dampfungsschicht
fungiert. Nachteilig an dieser Dampfungsschicht ist aber,
dass sie ein nur geringes vibronisches Dampfungsvermdgen
besitzt und auferdem relativ aufwendig hergestellt werden

muss. Ferner weist sie materialbedingt einen niedrigen
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Schmelzpunkt auf, was unerwlinscht ist, da dieser die
Einsatzgebiete der Ddmpfungsschicht begrenzt. So ist
beispielsweise eine Oberfldchenbehandlung von
Gleitlagern, die eine solche Dadmpfungsschicht enthalten,

Uber kathodische Tauchlackierung nicht mdglich.

Aus der WO 01/55607 Al sind schlieflich
Rotorwellengleitlager bekannt, die eine mit einer
Elastomerhiille umspritzte Gleitschicht aufweisen. Die
Elastomerhiille fungiert hierbei als Dampfungsschicht fir
Motorengerdusche und Schwingungen. Auch mit diesen
Gleitlagern kodnnen jedoch die oben genannten Probleme

nicht in befriedigendender Weise geldst werden.

Der Erfindung liegt unter anderem die Aufgabe zugrunde,
ein Verbundmaterial zum Einsatz in Gleitlagern zu
schaffen, welches schddliche vibronische Schwingungen
abfangen kann. Ferner sollen Gleitlager bereit gestellt
werden, die eilin solches Verbundmaterial enthalten und die
aufgrund geringer Materialbelastung eine hohe Lebensdauer
aufweisen. SchlieRlich sollen diese Gleitlager unter
geringer Gerduschentwicklung in Betrieb genommen werden
kdnnen. Weitere Aufgaben der Erfindung ergeben sich aus

der nachfolgenden Beschreibung und den BReispielen.

Diese und weitere Aufgaben werden erfindungsgemdf durch
ein Verbundmaterial zum Einsatz in Gleitlagern, umfassend
eine Gleiltschicht und eine Dampfungsschicht geldst, wobei
die Da&mpfungsschicht einen Vlieswerkstoff enthdlt.
Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemidfRen
Verbundmaterials, ein entsprechendes Verfahren zu seiner
Herstellung sowie eine besondere Verwendung davon sind in

den Unteranspriichen beschrieben.
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Uberraschend wurde festgestellt, dass zum Einsatz in
Gleitlagern geeignete Verbundmaterialien ausgezeichnete
Dampfungseigenschaften aufweisen, wenn sie eine in den
Verbund integrierte Dampfungsschicht aufweisen, die einen
Vlieswerkstoff enth&lt. Durch die erfindungsgemifen
Verbundmaterialien ist es somit mdglich, unvorteilhafte
vibronische Schwingungszustdnde abzufangen, die
Lebensdauer von Gleitlagern zu verldngern und die

Gerduschentwicklung bei ihrem Einsatz zu minimieren.

Vlieswerkstoffe werden im Unterschied zu konventionellen
aus Garnen hergestellten Flédchengebilden, wie Geweben und
Maschenwaren, unmittelbar aus Einzelfasern gebildet. Aus
diesem Grund zeichnen sich Vlieswerkstoffe durch eine
Struktur von geringem Ordnungsgrad und damit verbunden
durch eine hohe Porosité&t (hohes Porenvolumen) aus. Diese
hohe Porositéat fihrt dazu, dass die im Vlieswerkstoff
enthaltenen Fasern eine hohe Bewegungsfreiheit haben und
deshalb besonders dazu geeignet sind, mechanische
Schwingungsenergie aufzunehmen. Vlieswerkstoffe sind
demnach hervorragend zur Schwingungs- und Schalldampfung
geeignet - was beim Einsatz des erfindungsgemidfen

Verbundmaterials in Gleitlagern zum Tragen kommt.

Aufgrund ihrer lockeren Struktur kénnen sich
Vlieswerkstoffe ferner hervorragend der Form der
jeweiligen Gegenlaufpartner anpassen, was zu einer
optimalen Belastung der Gleitlagerfldche und damit

verbunden zu einer geringen Flachenpressung fihrt.

Die ausgezeichneten Dampfungseigenschaften des
erfindungsgeméffen Verbundmaterials qualifizieren es fiir
ein groRes Spektrum von Anwendungen. Beispielsweise

eignet es sich hervorragend fiir alle Anwendungen mit
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hoher (Schock-)Belastung wie z. B. Kugelgelenke,
StolRdampfer und/oder hochfrequent oszillierende

Bewegungen.

Die offene Struktur des Vliieswerkstoffs besitzt ferner
den Vorteil, dass die aus ihm gefertigten
Verbundmaterialien leicht und gut verformbar sind. Aus
diesem Grund missen beil der Buchsenfertigung nur geringe
Umform- und Schnittkrdfte aufgewandt werden. Dariber
hinaus weisen die erfindungsgemdfen Gleitlagerbuchsen
eine verbesserte Kalibrierbarkeit auf und sind

unempfindlicher gegen &duRere StofRe und Erschiitterungen.

Unter Vlieswerkstoff im Sinne dieser Erfindung werden
alle Arten vliegartiger Fldchengebilde aus den
unterschiedlichsten Materialien sowie mit den

verschiedensten strukturellen Aufbauten verstanden.

Erfindungsgemdf? besonders bevorzugt ist es, wenn das
Flédchengebilde ein Vlies oder ein Vliesstoff ist. Ein
Vlies im Sinne der Erfindung ist ein aus Fasern
gebildeter loser Fliachenverbund (Faservlies). Unter die
Bezeichnung Vlies fallen erfindungsgemif insbesondere

Trockenvliese, Nassvliese und Spinnvliese.

Die Bildung der vorgenannten Vliese ist dem Fachmann
grundsédtzlich bekannt und kann beispielsweilise durch
Krempeln mit oder ohne Richtungsorientierung oder durch
Aufsaugen auf eine Siebtrommel geschehen. Auf diese Weise
kann ein sogenanntes Trockenvlies gebildet werden. Soll
ein Nassvlies hergestellt werden, so kann dies
beispielsweise durch Anschwemmen von Fasern auf ein Sieb
geschehen und bei der Spinnvliiesbildung durch direktes

Ausspinnen von Faden auf ein Laufband.
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Erfindungsgeméf? besonders geeignete Vlieswerkstoffe sind
Vliesstoffe, insbesondere Nadelvliesstoffe und
versinterte Vliesstoffe. Vliegstoffe konnen durch
Verfestigung von Vliesen erhalten werden. Eine solche
Verfestigung kann beispielsweise mechanisch durch Nadeln
(Vorverfestigung) und Pressdruck (Nadelvliesstoff), durch
Sintern (versinterte Vliesstoffe) oder auch chemisch
durch Besprithen, Tauchen oder Beschdumen von Klebemitteln

geschehen.

Erfindungsgeméf besonders bevorzugt 1st die Verwendung

von versinterten Vliesstoffen.

Bel der Herstellung desg Vlieswerkstoffs kénnen die
vergchiedensten Arten von Fasern eingesetzt werden.
Vorzugsweise werden Schnittfasern, Stapelfasern und/oder

EFndlosfasern verwendet.

Gemdfs einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform der
Erfindung werden fir die Bildung des Flichengebildes
Fasern mit einer geringen mittleren Faserdicke verwendet.

Besonders geeignete mittlere Faserdicken sind etwa 0,5
bis 150 um, vorzugsweise etwa 1 bis 70 um, und besonders

vorzugsweise etwa 5 bis 20 um.

Vorteilhaft an der Verwendung von Fasern mit einer
geringen Faserdicke ist, dass das aus ihnen gebildete
Fldchengebilde eine besonders grofe Gesamtporositét
aufweist, was unter anderem zu besonders guten
Dampfungseigenschaften flihrt. Unter Gesamtporositdt wird
erfindungsgemdf? die zahlenmdRige Angabe lber den Anteil

des Volumens sowohl der offenen als auch der
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geschlossenen Poren in dem jeweils betrachteten Korper

verstanden.

ErfindungsgemdfR besonders geeignete Flichengebilde weisen
eine Gesamtporositdt von mindestens 40 Vol.%,
vorzugsweise von mindestens 60 Vol.% und besonders

vorzugswelse von mindestens 80 Vol.% aut.

Gemdfl einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform der
Erfindung kann der Vlieswerkstoff mehrere Schichten
enthalten, wobel angrenzende Schichten jeweils
unterschiedliche Gesamtporositédten aufweisen kdnnen. So
kann der Vlieswerkstoff lediglich eine einzige Schicht
einheitlicher Porositd&t umfassen. Er kann aber auch zwei
oder mehrere Schichten mit voneinander abweichenden

Gegamtporositdten enthalten.

Durch Variierung des Schichtaufbaus des Vlieswerkstoffs
kénnen somit Verbundmaterialien erhalten werden, deren
Démpfungseigenschaften an die unterschiedlichsten
Bedlirfnisse angepasst sind. Auch Gradienten-
Dampfungseigenschaften kénnen auf diese Weise realisiert

werden.

Besonders gute Dampfungseigenschaften kénnen erzielt
werden, wenn die Poren des Vlieswerkstoffs zumindest
teilweise durch ein Gas ausgefiillt sind. Ein fiir diesen
Zweck besonders geeignetes Gas ist Luft;
selbstverstédndlich kbnnen aber auch andere Gase, wie
beispielsweise Stickstoff, Argon und dhnliche Gase,

eingesetzt werden.

Alternativ hierzu kdnnen die Poren des Vlieswerkstoffs

aber auch zumindest teilweilse mit einem Fiillmaterial,
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vorzugsweise ETFE, PFA, MFA, ECTFE und/oder PVDF gefiillt
sein. Auf diese Weise kann ein Verbundmaterial mit

besonders guter Verbundhaftung erhalten werden.

Der Vlieswerkstoff selbst kann aus den verschiedensten
Materialien bestehen. Vorzugsweise enthdlt der
Vlieswerkstoff Metall, insbesondere Stahl, Edelstahl,
Kupfer, Titan, Bronze, Chrom, Nickel, Zink, Aluminium,
Eisen oder eine Legierung hiervon, Glas oder Xunststoff,
insbesondere Kevlar, Polyethylen, PTFE oder weiltere

Vertreter der Hochtemperaturkunststoffe.

Vorteilhaft an der Verwendung von Metall ist, dass aus
Edelstahl gefertigte Vlieswerkstoffe fir die Gleitschicht

als Warmesenke dienen.

GemafRk einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform besteht
der Vlieswerkstoff aus Stahl, Edelstahl und/oder Bronze.
Vorteilhaft an der Verwendung von Edelstahl ist, dass er
dem Vlieswerkstoff eine hohe Temperaturbestdndigkeit,
hohe Besgtédndigkeit gegen Chemikalien und Xorrosion, hohe
Duktilit&t sowie gute Verschweifbarkeit verleiht. Dariiber
hinaus weisen aus Edelstahl gefertigte Vlieswerkstoffe
eine geringe thermische Ausdehnung und eine hohe

Bestdndigkeit gegen Thermoschockbelastungen auf.

Die Dicke der Dampfungsschicht betrdgt zweckmdfRigerweise
etwa 0,05 bis 2 mm, vorzugsweise etwa 0,1 bis 0,4 mm und

besonders vorzugsweise etwa 0,1 bis 1 mm.

Das erfindungsgemdfe Verbundmaterial umfasst ferner eine
Gleitschicht, die Gleitmaterial enthdlt. Die Gleitschicht

ist vorzugsweise auf der Dampfungsschicht angeordnet.
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Als Gleitmaterialien sind erfindungsgemdf besonders
Kunststoffe, vorzugsweise Hochtemperatur-Kunststoffe,
geeignet, besonders vorzugsweise ausgewdhlt aus der
Gruppe, bestehend aus Fluorkunststoffen, insbesondere
Polvtetrafluorethylen, Polyimid, Polyamidimid,
Polyvinylidenfluorid, Perfluoralkoxy-Copolymer,
Polyetheretherketon, Polyethylen, insbesondere

ultrahochmolekularem Polyethylen und deren Kombinationen.

Der Einsatz von Polytetrafluorethylen als Gleitmaterial
ist erfindungsgemdll besonders bevorzugt, da
Polyvtetrafluorethylen neben hervorragenden
Gleiteigenschaften eine gute Belastbarkeit und

Temperaturbestdndigkeit aufweist.

Das erfindungsgemdf eingesetzte Gleitmaterial kann ferner
auch die Warme, die elektrische Leitfdhigkeit, den
Kaltfluss und/oder die tribologischen Eigenschaften

verbessernde Flillstoffe enthalten.

Geeignete Flllstoffe gind beispielsweise Glas, Graphit,
aromatische Polyester, Blei, Aluminiumoxid,
Molybdénsulfid, Kohle, Keramik, Glas, Bariumsulfat,
Zinksulfid, Bleiborosilikat oder Gemische hiervon. Die
Flillstoffe werden vorzugswelse in Form von Geweben,

Pulvern, KXugeln oder auch Fasern eingesetzt.

Werden F{illstoffe eingesetzt, so enthidlt die
erfindungsgemdfl eingesetzte Gleitschicht diese
vorzugsweise in einer Menge von etwa 10 bis 60 Vol.%,
insbesondere etwa 10 bis 30 Vol.%. Zur besseren
Grenzfl&chenhaftung kénnen die Flllstoffe ferner mit
einem Haftvermittler, wie beispilelsweise Silan,

beschichtet werden.
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Die Dicke der Gleitschicht betrdgt vorzugsweise etwa 50

bis 350 um, insbesondere etwa 100 bis 250 um.

Die Verbindungen zwischen Gleitschicht und
Dampfungsschicht kann bereits lber die Adhidsionskrédfte
der miteinander verbundenen Materialien bewirkt werden,
es konnen jedoch auch geeignete Binde- oder Haftmittel
verwendet werden. So kann dilese Verbindung beispielsweise
dadurch erfolgen, dass die Dampfungsschicht unmittelbar
auf die glatte oder aufgeraute Oberflédche der
Gleitgchicht aufgebracht wird. Das Aufbringen kann
beigspielsweige in der Weise gegschehen, dasgs die
Dampfungsschicht flachig auf die Gleitschicht aufgedriickt
wird, bis die Adh&dsionskréafte ausrelichend stark sind, um

sie auf der Gleitschicht festzuhalten.

Alternativ hierzu kann auch eine Haftvermittlerschicht
auf die Gleitschicht und/cder Dampfungsschicht
aufgebracht werden. Dadurch kann die Haftung dieser
Schichten entscheidend verbessert werden. Bel der
Haftvermittlerschicht kann es sich beispielsweise um
einen HeifRgschmelzklebefilm, vorzugsweise einen ETFE/PFA-
Schmelzklebefilm handeln. Der Einsatz einer
Haftvermittlerschicht gestaltet sich im erfindungsgemidfen
Verbundmaterial besonders einfach, da diese aufgrund der
hohen Porositédt der Dampfungsschicht sehr gut mechanisch

verankert werden kann.

Wird eine Haftvermittlerschicht eingesetzt, so betrigt
deren Dicke vorzugsweise etwa 12 bis 300 pm, insbesondere

etwa 25 bis 50 upm.
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Gemdfd einer weilteren bevorzugten Ausfiihrungsform ist
zwischen Gleitschicht und Dampfungsschicht eine
Verstérkungsschicht vorgesehen. Die Verstdrkungsschicht
enthdlt vorteilhafterweise ein Verstdrkungsmaterial. Als
weltere Komponente kann sie ferner ein Fillmaterial, wie

beispielsweise ETFE, PFA, MFA, enthalten.

Der Einsatz einer solchen Verstdrkungsschicht ist deshalb
vorteilhaft, weil er zu einer Verankerung von Gleit- und
Dampfungsschicht fihrt, was sowohl die Verbundhaftung an
sich als auch die mechanische Stabilitdt insgesamt
erhdht.

Das Verstédrkungsmaterial kann prinzipiell aus allen
Materialien bestehen, die das erfindungsgeméifie
Verbundmaterial verstdrken. Vorzugsweise besteht das
Verstdrkungsmaterial aus Metall, insbesondere Kupfer,
Edelstahl, Chrom, Nickel, Zink, einer Zink-Eisen-
Legierung, Eisen, Bronze und/oder Aluminium oder einer

Legierung davon.

Zweckméafiigerweise weist das Verstédrkungsmaterial eine
offene Struktur auf. Vorzugsweise ist das
Verstarkungsmaterial ein Gewebe, insbesondere ein
Drahtgewebe, ein Streckmetall, ein Vlies, insbesondere

ein Metallvlies und/oder ein Lochblech.

Zur besseren Verbundhaftung kénnen die Offnungen des
Verstarkungsmaterials ferner zumindest teilweise durch
ein Flillmaterial, vorzugsweise ETFE, PFA, MFA, ECTFE
und/oder PVDF ausgeflllt sein.

Die Verbindung zwischen Verstdrkungsschicht und

Gleitschicht bzw. Dadmpfungsschicht kann wiederum entweder
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iber Adhdsionskridfte oder geeignete Binde- oder

Haftmittel bewirkt werden.

Ebenso ist denkbar, dass Verstdrkungsschicht und
Dampfungsschicht durch eine metallische Verbindung
miteinander verbunden sind. So kann beispielsweise eine
metallische Verstdrkungsschicht mit einem in der
Déampfungsschicht enthaltenen metallischen Vlieswerkstoff
durch Sintern verbunden sein. Vorteilhaft an dieser
Verbindung ist, dass die auf diese Weise hergestellten
Verbundmaterialien sich durch eine spielfreie Lagerung
und eine verbesserte Tragfdhigkeit des Lagers
auszeichnen. Auflerdem ist ein solches Verbundmaterial im

Vergleich zu laminierten Materialien besser umformbar.

Eine gute Festigkeit bei gleichzeitig optimalen
Warmeilibertragungseigenschaften wird erreicht, wenn die
Dampfungsschicht und das Verstadrkungsmaterial durch
Sintern, Schweifien, Loten und/oder Galvanisieren
miteinander verbunden sind. Vorzugsweise erfolgt die

Verbindung durch Sintern.

Die Dicke der Verstédrkungsschicht betrigt
zweckmdligerweise etwa 0,05 bis 1 mm, insbesondere etwa
0,1 bis 0,5 mm.

Gemdfd einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform der
Erfindung ist die Dampfungsschicht iiber die der
Gleitschicht abgewandte Seite mit einem Triger verbunden.
Vorteilhaft an dem Einsatz eines solchen Trigers ist,
dass er zusatzlich verstdrkend wirkt und auRerdem als

Notlaufreserve fungieren kann.
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Der erfindungsgemdf eingesetzte Trdger kann aus den
verschiedensten Materialien sein. Vorteilhaft sind
Materialien, die die Tragfdhigkeit des erfindungsgemé&fRen
Verbundmaterials erhdhen. Vorzugsweise besteht der Triger
aus Metall, insbesondere Stahl, Edelstahl, Kupfer, Titan,

Bronze, Aluminium oder einer Legierung hiervon.

Erfindungsgemdf? ist bevorzugt, dass der Triger aus
massivem Metall ist oder eine offene Struktur hat. Ein
geeigneter Trédger aus massivem Metall ist beispielsweise
ein Metallblech, insbesondere ein Stahl- oder
Aluminiumblech. Als Trdger mit offener Struktur besonders
geeignet ist ein Gewebe, insbesondere ein Drahtgewebe,
ein Streckmetall, ein Vlies, insbesondere ein Metallvlies

oder ein Lochblech.

Weist der Tréager eine offene Struktur auf, so koénnen die
Offnungen des Trigers zweckmdRigerweise zumindest
teilweise durch Flllmaterial ausgefillt werden. Geeilgnete
Fillmaterialien sind beispielsweise ETFE, PFA, MFA, ECTFE
und/oder PVDF.

Die Verbindung zwischen Trdger und Dampfungsschicht kann
auch in diesem Fall ilber Adh&sionskrifte, geeignete

Binde- oder Haftmittel und/oder Sintern bewirkt werden.

Wird ein Trdger eingesetzt, so welst er vorzugswelse eine
Dicke von etwa 0,05 mm bis 10 mm und besonders

vorzugsweise von etwa 0,2 mm bis 3 mm auf.

zusédtzlich zu dem Aufbau der bereits beschriebenen
Verbundmaterialien sind die verschiedensten Strukturen

denkbar. So kann die Dampfungsschicht belspielsweise
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nicht nur einseitig, sondern auch auf beiden Seiten von

einer Verstdrkungsschicht umgeben sein.

Ebenso ist denkbar, dasg beidseitig auf einen flédchig
ausgebildeten Trdger jeweils eine Dampfungs- und/oder
Gleitschicht aufgetragen wird, wodurch eine Sandwich-

Struktur gebildet wizrd.

Das erfindungsgeméfie Verbundmaterial eignet sich zur
Verwendung in einem Gleitlager, insbesondere einem
wartungsfreien Gleitlager. Die Erfindung umfasst demgemif
auch Gleitlager, die das erfindungsgemdRe Verbundmaterial

enthalten.

SchlieRlich umfasst die Erfindung ein entsprechendes
Verfahren zur Herstellung eines Verbundmaterials mit
einem oder mehreren der zuvor beschriebenen Merkmale. Bei
diesem Verfahren wird das Gleitmaterial in Form einer
Dispersion, vorzugsweise einer widssrigen Dispersion, auf
den vVlieswerkstoff durch Kalandern und/oder Laminieren

aufgebracht.

Alternativ hierzu kann das Gleitmaterial auch in
Pulverform auf den Vliieswerkstoff durch Rakeln
aufgebracht werden. Vorteilhaft an dieser Vorgehensweise
ist, dass - sofern dies erwlnscht ist - eine Fillung der
Porenvolumina des Vlieswerkstoffs mit Gleitmaterial

dulerst gering gehalten werden kann.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der in Figur 1 und
Figur 2 dargestellten Ausfihrungsbeispiele ndher

erldutert.
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In Figur 1 ist das erfindungsgemdfe Verbundmaterial im
Schichtaufbau dargestellt. Oberseitig ist die
Gleitschicht 1 vorgesehen, die vorliegend aus PTFE bzw.
PTFE-Compound besteht. Uber eine Klebeverbindung in Form
eines HeiRschmelzklebefilms ist die Gleitschicht 1
unterseitig mit einem Vlieswerkstoff 2, vorliegend einem
Metallvlies, verbunden. An der Unterseite des Metallvlies
ist ein Trdger 3 in Form von massivem Metall,
insbesondere in Form eines Stahlmantels, vorgesehen,

welcher den Vlieswerkstoff 2 rickseitig abstitzt.

In Figur 2 ist eine weitere Ausfiihrungsform des
erfindungsgemédfRen Verbundmaterials im Schichtaufbau
dargestellt. Im Unterschied zu dem Verbundmaterial in
Figur 1 ist der Tr&ger 3  an der Unterseite des
Metallvlies in Form eines Drahtgewebes, insbesondere in

Form eilnes Bronze-Drahtgewebes, vorgesehen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verbundmaterial zum Einsatz in Gleitlagern,
umfassend eine Gleitschicht (1) und eine
Dampfungsschicht, dadurch gekennzeichnet, dass die

Dédmpfungsschicht einen Vliieswerkstoff (2) enthalt.

2. Verbundmaterial nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Vlieswerkstoff (2) ein
Vlies, vorzugsweise ein Faservlies, ein Trockenvlies
ein Nassvlies, ein Spinnvlies und/oder ein
Vliesstoff, vorzugsweise ein Nadelvliesstoff oder

ein versinterter Vliiesstoff ist.

3. Verbundmaterial nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Vlieswerkstoff (2)

Schnittfasern, Stapelfasern und/oder Endlosfasern
enthdlt.

4. Verbundmaterial nach einem der vorangegangenen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vlieswerkstoff (2) Fasern einer mittleren Faserdicke
von etwa 0,5 bis 150 um, vorzugsweise von etwa 5 bis

20 pm, enthdlt.

5. Verbundmaterial nach einem der vorangegangenen
Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vlieswerkstoff (2) eine Gesamtporositidt von

mindestens 40 Vol.%, vorzugsweise von mindestens 60
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Vol.% und besonders vorzugsweise von mindestens 80

Vol.%, aufweist.

Verbundmaterial nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Vlieswerkstoff (2) mehrere
Schichten umfasst, wobel angrenzende Schichten
jeweils unterschiedliche Gesamtporositédten

aufwelsen.

Verbundmaterial nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Poren des Vlieswerkstoffs
(2) zumindest teilweise durch ein Gas, vorzugsweise

Luft, ausgeflillt sind.

Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Poren des
Vlieswerkstoffs (2) zumindest teilweise mit einem
Fillmaterial, vorzugswelise ETFE, PFA, MFA, ECTFE
und/oder PVDF gefillt sind.

Verbundmaterial nach einem der vorangegangenen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vlieswerkstoff (2) aus Metall, vorzugsweise Stahl,
Edelstahl, Kupfer, Titan, Bronze, Chrom, Nickel,
Zink, Aluminium, Eisen oder einer Legierung hiervon,
Glas oder Kunststoff, vorzugsweise Kevlar,
Polyethylen, PTFE und/oder welteren Vertretern der

Hochtemperaturkunststoffen ist.

Verbundmaterial nach einem der vorangegangenen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dampfungsschicht eine Dicke von etwa 0,05 bis 2 mm,
vorzugsweilse von etwa 0,1 bis 0,4 mm und besonders

vorzugsweise von etwa 0,1 bis 1 mm aufweist.
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Verbundmaterial nach einem der vorangegangenen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Gleitschicht (1) Gleitmaterial in Form eines
Kunststoffs, vorzugsweise eines Hochtemperatur-
Kunststoffs, insbesondere ausgewdhlt aus der Gruppe,
bestehend aus Fluorkunststoffen, insbesondere
gedtztem oder ungedtztem Polyvtetrafluorethylen,
Polyimid, Polyamidimid, Polyvinylidenfluorid,
Perfluoralkoxy-Copolymer, Polyetheretherketon,
Polvethylen, insbesondere ultrahochmolekularem

Polyethylen und deren Kombinationen, enthalt.

Verbundmaterial nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass das Gleitmaterial die
Warmeleitfédhigkeit, die elektrische Leitfdhigkeilt,
den Kaltfluss und/oder die tribologischen

Eigenschaften verbessernde Flillstoffe enthilt.

Verbundmaterial nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass als Flullstoffe Glas, Graphit,
aromatische Polyester, Blei, Aluminiumoxid,
Molybdansulfid, Kohle, Keramik, Glas, Bariumsulfat,
Zinksulfid, Bleiborosilikat oder Gemische hiervon

verwendet werden.

Verbundmaterial nach einem der vorangegangenen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Gleitschicht (1) eine Dicke von etwa 50 bis 350 um,

vorzugsweise von etwa 100 bis 250 um, aufweist.

Verbundmaterial nach einem der vorangegangenen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die

Gleitschicht (1) tilber eine Haftvermittlerschicht,



WO 2007/128643 PCT/EP2007/053526

16.

17.

18.

19.

20.

19

vorzugswelse einen Heifischmelzklebefilm, mit der

Dampfungsschicht verbunden ist.

Verbundmaterial nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Haftvermittlerschicht eine

Dicke von etwa 12 bis 300 um, vorzugswelse von etwa

25 big 50 um, aufweist.

Verbundmaterial nach einem der vorangegangenen
Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
Gleitschicht (1) und Dad&mpfungsschicht eine
Verstdrkungsschicht vorgesehen ist, die ein

Vergtdrkungsmaterial enthdlt.

Verbundmaterial nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, dass das Verstédrkungsmaterial aus
Metall, insbesondere Kupfer, Edelstahl, Chrom,
Nickel, Zink, eilner zink-Eisen-Legierung, Eilsen,
Bronze und/oder Aluminium oder einer Legierung davon

besteht.

Verbundmaterial nach Anspruch 17 oder 18, dadurch
gekennzeichnet, dass das Verstédrkungsmaterial ein
Gewebe, insbesondere ein Drahtgewebe, ein
Streckmetall, ein Vlies, insbesondere ein

Metallvlies und/oder ein Lochblech ist.

Verbundmaterial nach Anspruch 19, dadurch
gekennzeichnet, dass die Offnungen des
Verstdrkungsmaterials zumindest teilweise durch ein
Fillmaterial, vorzugsweise ETFE, PFA, MFA, ECTFE
und/oder PVDF ausgefillt sind.
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Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 17 bis 20,

dadurch gekennzeichnet, dass die Verstdrkungsschicht
Uber eine Haftvermittlerschicht, vorzugswelse einen

Heilschmelzklebefilm, mit der Gleitschicht (1)

und/oder der Da&mpfungsschicht verbunden ist.

Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 17 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verstadrkungsschicht
und die Da&mpfungsschicht durch Sintern, SchweilfRen,
Loten und/oder Galvanisieren miteinander verbunden

sind.

Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 17 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verstdrkungsschicht
eine Dicke von etwa 0,05 bis 1 mm, vorzugswelse wvon

etwa 0,1 bis 0,5 mm, aufweist.

Verbundmaterial nach einem der vorangegangenen
Ansprlche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dampfungsschicht iiber die der Gleitschicht (1)

abgewandte Seite mit einem Tridger (3) verbunden ist.

Verbundmaterial nach Anspruch 24, dadurch
gekennzeichnet, dass der Trdger (3) aus Metall,
vorzugsweige Stahl, Edelstahl, Kupfer, Titan,
Bronze, Aluminium oder einer Legierung hiervon

besteht.

Verbundmaterial nach Anspruch 24 oder 25, dadurch
gekennzeichnet, dass der Tréger (3) aus massivem

Metall ist.

Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 24 bis 25,

dadurch gekennzeichnet, dass der Trdger (3) ein
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Gewebe, insbesondere ein Drahtgewebe, ein
Streckmetall, ein Vlies, insbesondere ein

Metallvlieg oder ein Lochblech ist.

28. Verbundmaterial nach Anspruch 27, dadurch
gekennzeichnet, dass die Offnungen des Tridgers (3)
zumindest teilweise durch ein Fillmaterial

ausgefillt sind.

29. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 24 bis 28
dadurch gekennzeichnet, dass der Tréger (3) {ber
eine Haftvermittlerschicht, vorzugsweise einen
Heiffschmelzklebefilm, mit der Dampfungsschicht

verbunden ist.

30. Verbundmaterial nach einem der Ansprluche 24 bis 28,
dadurch gekennzeichnet, dass der Trager (3) und die
Dampfungsschicht durch Sintern, Schweiffen, Loten

und/oder Galvanisleren miteinander verbunden sind.

31. Verbundmaterial nach einem der Anspriche 24 big 30
dadurch gekennzeichnet, dass der Trdger (3) eine
Dicke von etwa 0,05 mm bigs 10 mm und vorzugsweise

von etwa 0,2 mm bis 3 mm, aufwelst.

32. Gleitlagerbuchse enthaltend ein Verbundmaterial nach

einem der Anspriiche 1 bis 31.

33. Verwendung eines Verbundmaterials nach einem der

Anspriche 1 bis 31 zum Einsatz in Gleitlagern.

34. Verfahren zur Herstellung eines Verbundmaterials
nach einem der Angpriche 1 bis 31, worin das

Gleitmaterial in Form einer Dispersion auf den
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Vlieswerkstoff (2) durch Kalandern und/oder

Laminieren aufgebracht wird.

35. Verfahren zur Herstellung eines Verbundmaterials
nach einem der Anspriiche 1 bis 31, worin das
Gleitmaterial in Pulverform auf den Vlieswerkstoff

(2) durch Rakeln aufgebracht wird.



WO 2007/128643 PCT/EP2007/053526
11

——

A

DT ENATYINCYA:
R e S L e AL s L A S T T NN L R TRt RIS
A L RN \-»\r\‘ GRS S VI N ) Y ML NI ,‘/- -~ \, P IR "
P\ ‘.~/.~\-;/*\v\ e N LT N ST s N T = NN 5 KA \»l R /-w/ \-.,\

e AL T ) ) <7 PR R T ) -\/\.\;‘ ~r S s -y /\/"~/~“— ,\\\“.‘f\"‘

\V

Fig.1




	Page 1 - front-page
	Page 2 - description
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - description
	Page 14 - description
	Page 15 - description
	Page 16 - description
	Page 17 - claims
	Page 18 - claims
	Page 19 - claims
	Page 20 - claims
	Page 21 - claims
	Page 22 - claims
	Page 23 - claims
	Page 24 - drawings

