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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Ventilsitzringen auf puivermetallurgi-
schem Wege, bei dem ein Pulvergemisch, das 0.8
bis 1,56 Gew.-% Graphit, 1,0 bis 4 Gew.-% Blei, 0,5
bis 5 Gew.-% Nickel, 1,2 bis 1,8 Gew.-% Molybdén,
9.6 bis 14,4 Gew.-% Kobalt, Rest Eisen enthélt
und das bei einer PreBkraft von etwa 40 bis 60
KN/em? zu Ventilsitzringen mit serienmé&Bigen
Abmessungen geprefit wird, die Ringe anschlie-
Bend bei einer zwischen 1100 und 1200°C
liegenden Temperatur in neutraler Atmosphéare
gesintert und einer Nachverdichtung mit einer
iber 120 KN/cm? liegenden PreBkraft unterworfen
und gegebenenfalls vergiitet werden. Die Nach-
verdichtung kann eine HeiB- oder Kaltverdichtung
sein. Die Nachvergiitung kann in der Weise vorge-
nommen werden, daB die Ventilsitzringe nach der
Verdichtung 15 Minuten lang auf eine Temperatur
oberhalb des AC;-Punktes erwédrmt, dann abge-
kiihit und bei einer Temperatur von etwa 600 °C
30 Minuten lang angelassen werden.

Ventilsitzringe, die nach diesem aus der US-
PS 3471343 bekannten Verfahren hergestellt
wurden, weisen eine erhbhte Warmfestigkeit auf
und werden fiir die AuslaBventile von Kraftfahr-
zeugen eingesetzt. Die Brinellhédrte des Materials
liegt bei etwa 320 HB bei Raumtemperatur und
bei 205 HB bei einer Temperatur von 600 °C.

Die Aufgabe, die der Erfindung zugrundeliegt,
besteht darin, die bekannten Ventilsitzringe so
auszubiiden, daB sie eine ausreichende Lebens-
dauer aufweisen, wenn sie in Motoren eingesetzt
werden, die mit bleifreiem Kraftstoff betrieben
werden.

Ausgehend von einem Verfahren der eingangs
beschriebenen Art besteht die Erfindung darin,
daB dem Ausgangs-Pulvergemisch Molybdéandi-
sulfid (MoS,) in Mengen von 0,5 bis 1,5 Gew.-%
beigemischt wird. Die so hergestellten Ringe
weisen Dichten von 7.4 bis 7,6 g/cm® und Hérten
von 300 bis 360 HB auf. Sie wurden fir die
Dauererprobung in Otto-Motoren eingeseizt, die
mit bleifreiem Benzin betrieben wurden. Bei den
Versuchen mit AuslaBventilsitzringen hat sich
herausgestellt, daB die fiir den Betrieb mit blei-
freiem Benzin geforderten Verschleifeigenschaf-
ten gegeniiber den serienmaBig verwendeten
Ventilsitzringen, von denen die Erfindung als
Stand der Technik ausgeht, wesentlich verbessert
wurden.

Es ist bekannt, einem Pulvergemisch zur Her-
stellung von Lagerbiichsen, das eine andere Zu-
sammensetzung hat, Molybdansulfid zuzusetzen.
Der Zusatz erfoigte ausschlieBlich zur Verbesse-
rung der Gleiteigenschaften, die darauf zurlickzu-
fihren sind, daB jede Lamelle des MoS, so
ausgebildet ist, daB zwischen zwei Ebenen von
Schwefelatomen eine Ebene Molybdénatome
liegt. Dadurch ergibt sich eine lamellare Kristall-
struktur, die der des Graphits ahnelt. Bei der
Herstellung der bekannten Lagerbichsen mit Mo-
lybdandisulfid-Zusatz wurde daher darauf ge-
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achtet, daB die Sinterung bei einer Temperatur
erfoigte, bei der sich das Molybdéansulfid nicht
zersetzt, um auf diese Weise die Gieiteigenschaf-
ten zu erhalten.

Bei der Herstellung der Ventilsitzringe geméan
vorliegender Erfindung wurde festgestellt, daB
das Molybdandisulfid beim Sintern zerféllt und
neue Verbindungen durch Zusammenwirken mit
dem in dem Werkstoff enthaltenen Kobalt eingeht.
Diese Verbindungen sind noch nicht restlos auf-
gekiart ; es ist jedoch in Schiiffbildern eindeutig
nachzuweisen, daB die homogene Verteilung des
Kobaltpulvers in dem gesinterten Werkstoff er-
heblich besser ist als bei Verwendung eines
Ausgangsgemisches ohne Molybdandisulfid. Au-
Ber beim Betrieb mit bleifreiem Benzin wurden
Verbesserungen bei turbo-geladenen Dieseimoto-
ren hinsichtlich des VerschieiBverhaltens, insbe-
sondere im EinlaBbereich, erzielt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Ventilsitzrin-
gen auf pulvermetallurgischem Wege, bei dem
ein Pulvergemisch, das 0,8 bis 1,5 Gew-% Graphit,
1,0 bis 4 Gew.-% Blei, 0,5 bis 5 Gew.-% Nickel, 1,2
bis 1,8 Gew.-% Molybdan, 9,6 bis 14,4 Gew.-%
Kobalt, Rest Eisen enthélt und das bei einer
PreBkraft zwischen 40 bis 60 KN/cm?2 zu Ventilsitz-
ringen gepreBt, die Ringe anschlieBend bei einer
Temperatur von 1100 bis 1200 °C in neutraler
Atmosphédre gesintert und bei einer Gber
120 KN/cm? liegenden PreBkraft nachverdichtet
und gegebenenfalls vergiitet werden, dadurch
gekennzeichnet, daB dem Pulvergemisch 0,5 bis
1,5 Gew.-% Molybdandisulfid (MoS;) zugesetzt
wird.

2. Verfahren zur Herstellung von Ventilsitzrin-
gen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das Pressen =zu Ventilsitzringen bei
50 KN/cm? erfolgt.

Claims

1. A process for the production of valve seat
rings by powder metallurgy, in which a powder
mixture containing 0.8 to 1.5% by weight of
graphite, 1.0 to 4 % by weight of lead, 0.5t0 § %
by weight of nickel, 1.2 to 1.8 % by weight of
molybdenum, 9.6 to 14.4 % by weight of cobalt,
remainder iron, is pressed into valve seat rings at
a pressing force of between 40 and 60, the rings
are then sintered in a neutral atmosphere at a
temperature of 1 100 to 1 200 °C and finailly com-
pressed at a pressing force above 120 KN/cm?,
and if required heat-treated, characterised in that
0.5 to 1.5 % by weight of molybdenum disulphide
(MoS,) is added to the powder mixture.

2. A process for the production of valve seat
rings according to claim 1, in which the pressing
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into valve seat rings is carried out at a pressing
force of 50 KN/cm2,

Revendications

1. Procédé destiné & la fabrication d’anneaux
de siéges de soupapes par la voie de la métallur-
gie des poudres, dans lequel un mélange de
poudre contient 0,8 a 1,5 % en poids de graphite,
1,0 & 4 % en poids de plomb, 0,5 a 5 % en poids de
nickel, 1,2 a 1,8 % en poids de molybdéne, 9,6 a
14,4 % en poids de cobalt, le reste étant constitué
par du fer et est comprimé ou compacté en
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anneaux de siéges de soupapes a une force de
compression située entre 40 et 60 KN/cm? et
dans lequel les anneaux sont subséquemment
frittés a une température de 1 100 & 1 200 °C sous
atmosphére neutre et densifiés ou recompressés
a une force de compression située au-dessus de
120 KN/cm? et éventuellement améliorés ou trai-
tés par trempe et revenu, caractérisé en ce que
'on ajoute au mélange de poudre 0,5 a 1,5% en
poids de bisulfure de molybdéne (Mo0S,).

2. Procédé destiné a la fabrication d’anneaux
de siéges de soupapes selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le compactage en anneaux
de siéges de soupapes s'effectue a 50 KN/cm?2,
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