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(57) Abstract: Disclosed is a connecting rod for a combustion engine,
comprising a small connecting-rod eye that is provided with a plain bearing
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1 surface and is used for accommodating a piston pin, and a large connect-
ing-rod eye which is provided with a plain bearing surface and embraces a
crankshaft journal. In order to very effectively and inexpensively prevent
the piston pin and the crankshaft journal of said connecting rod from jam-

ming and wearing off, a self-lubricating coating made of a thermally cured

9
4 resin which contains embedded solid lubricant particles is applied directly

to at least one of the plain bearing surfaces by means of rotary atomization.
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(57) Zusammenfassung: Bei einem Pleuel fiir einen Verbrennungsmo-
tor, mit einem mit einer Gleitlagerfliache versehenem kleinen Pleuelauge
zur Aufnahme eines Kolbenbolzens und einem mit einer Gleitlagerfliche
versehenem groBen Pleuelauge, welches einen Kurbelzapfen umschlieft,
soll ein Festfressen und Verschleiflen von Kolbenbolzen und Kurbelzapfen
hochwirksam und kostengiinstig dadurch vermieden werden, indem mit-
tels Rotationszerstdubung eine selbstschmierende Beschichtung aus einem
thermisch ausgehérteten Harz mit darin eingelagerten Festschmierstoffpar-
tikel direkt auf mindestens eine der Gleitlagerflichen aufgebracht wird.
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Pleuel fiir einen Verbrennungsmotor und Verfahren zur Beschichtung seiner
Gleitlagerflachen

Die Erfindung betrifft ein Pleuel fur einen Verbrennungsmotor, mit einem mit einer
Gleitlagerflache versehenen kleinen Pleuelauge zur Aufnahme eines Kolbenbolzens
und einem mit einer Gleitlagerflache versehenen gro3en Pleuelauge, welches einen

Kurbelzapfen umschliel3t sowie ein Verfahren zu deren Beschichtung.

Pleuel mit Direktbeschichtung eines Pleuelauges sind im Stand der Technik, bei-
spielsweise aus der DE 197 31 625 sowie EP 0 863 322 B1, bekannt. Es wird offen-
bart, dass fur ein Pleuellager die Montage dadurch vereinfacht werden soll, indem
die Pleuellagerschalen entfallen. Dazu wird eine Lagerschicht aus Metall, insbeson-
dere aus Aluminiumbronze, durch Plasmaspritzen direkt auf das groRe Pleuelauge
aufgebracht, die flr eine ausreichende Schmierung der Lagersteilen sorgen soll. Zur
Einhaltung der MaRgenauigkeit fir die Montage des Pleuels sowie der Oberfléchen-
gute der Beschichtung ist jedoch nach wie vor eine mechanische Nachbearbeitung,
beispielsweise durch Honen oder Feinspindeln, der Metallschicht notwendig, welche
eine deutliche Reduzierung des Herstellungsaufwandes fur derartige Pleuel nicht
zulasst. In der Praxis hat sich auRerdem gezeigt, dass die Metallschichten fur keine
ausreichende Fress- und Schmiersicherheit infolge des Verschleifes in den Lagern
sorgen kénnen, so dass die Lebensdauer der Pleuellager in derartiger Ausfuhrungen

begrenzt ist.

Aus der DE 102 032 850 C1 ist eine sinterfahige Pulvermischung, bestehend aus
einem Aluminium-Basispulver und/oder deren Legierungen oder einer Gruppe von
Metallen, wie Kupfer, Zinn, Lithium oder Mangan, bekannt, die zu einem Grlnling
gepresst, der anschlieRend nachverdichtet und gesintert wird, wobei auch eine Sin-

terschicht auf einem aus Stahl oder Guss bestehenden Bauteil aufgebracht werden
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kann. Eine Verbesserung der Gleiteigenschaften wird jedoch dadurch nicht erreicht,

sondern nur eine Gewichtsreduzierung des Bauteils.

Ebenso sind buchsenlose Pleuel bekannt, bspw. aus der DE 101 29 559 C1, die als
Gleitschicht eine Direktbeschichtung aus Bleibronze des kleines Pleuelauges aufwei-
sen. Hier bestehen jedoch ebenso die vorgenannten Nachteile, da als Gleitschicht
ebenfalls eine Metallschicht verwendet wird. Die Nachbearbeitung der Beschichtung
erfordert zudem einen grofRen Aufwand in der MaRhaltigkeit, um eine Montage auch
bei engstem Spiel von Pleuel und Kolbenbolzen, welches eine minimale Gerdusch-

entwicklung gestattet, zu gewahrleisten.

Zur Verbesserung der Reib- bzw. Gleiteigenschaft eines Bauteils ist aus der
DE 39 39 704 A1 ein Schichtwerkstoff bekannt, der nach dem Aufspritzen eine unre-
gelméRige, fleckenartige Verteilung unterschiedlicher Dicke auf der Bauteiloberfla-
che erzeugen soll. Die Bereiche mit erhdhter Dicke werden dabei bevorzugt durch
Fullstoffteilchen gebildet, die in dem Schichtwerkstoff beigemischt sind. Nachteilig ist
hierbei jedoch, dass eine unkontrollierte ungleichméaRige Schichtdickenreduzierung
durch einen Einbrennvorgang zur Trocknung erzeugt wird, durch die eine genaue
Lagerspieleinstellung, beispielsweise Gleitlager, Buchsen oder Pleuel eines

Verbrennungsmotors, nicht gewahrleistet ist.

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, ein Gleitbauteil, insbesondere Pleuel, fur einen
Verbrennungsmotor und Verfahren zur Beschichtung seiner Gleitlagerflachen an-
zugeben, mit dem hochwirksam und kostenglnstig ein langfristiger Fress- und Ver-

schleiRschutz auch bei engstem Montagespiel erzielt werden kann.

Erfindungsgeman wird die Aufgabe durch die Merkmale der unabhangigen Anspri-
che 1 und 7 gel6st.

Durch das direkte Auftragen einer als Gleitlack ausgeflihrten selbstschmierenden
Beschichtung, die aus einem thermisch aushértbaren Harz mit darin eingelagerten
Festschmierstoffpartikeln besteht, auf die Gleitlagerflache der Pleuelaugen eines
Pleuels werden im Wesentlichen folgende Vorteile erzielt:
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Keine Lagerbuchsen erforderlich, um eine ausreichende Schmier- und Fresssicher-
heit zu erreichen;

das Aufbringen einer Haftschicht auf die Gleitlagerilachen zur Verbesserung der
Haftung des Gleitlackes ist nicht erforderlich;

keine Nachbearbeitung der Oberflache des aufgebrachten Gleitlackes zur Erzielung
einer gewlnschten MaRhaltigkeit, wie Schichtdicke der Beschichtung, engste
Schichtdickentoleranz, Einstellung des Lagerspiels, usw., sowie der Oberflachengl-
te, wie Rauhigkeit, Welligkeit usw.;

verbesserte Bestandigkeit infolge verbesserter Schmiereigenschaften gegentber
den bekannten Metalllegierungsschichten und damit Erzielung einer gréReren Le-

bensdauer der Pleuellager.

In Abhangigkeit der Anforderungen kénnen die eingelagerten Festschmierstoffparti-
kel jeweils aus einem oder einer Mischung von zwei der Materialien Graphit, Molyb-
dandisulfid, Wolframdisulfid, hexagonales Bornitrid oder PTFE bestehen, wobei die
ausgehértete Beschichtung der Gleitlagerflache 50 bis 60 Gewichis-% der Fest-
schmierstoffpartikel enthalt, um eine optimale Schmierung der Pleuellager zu ge-
wahrleisten. Die Festschmierstoffpartikel weisen dazu eine Partikelgréf3e von 1 bis 3
um bei einer Schichtdicke des ausgeharteten Gleitlacks von 10-15 pym auf. Die
Schichtdickentoleranz betragt dabei max. plus/minus 1 um, wodurch engste Monta-

gespiele erreichbar sind.

VerfahrensméRig wird der Gleitlack vorteilhaft durch ein Rotationszerstéubungsver-
fahren auf die Gleitlagerflachen der Pleuelaugen aufgetragen, wodurch eine Be-

schichtung von Pleuelaugen mit auch kleineren Durchmessern erreichbar ist.

Die derart erzeugten Schichten weisen, wie vorher genannt, eine anndhrend kon-
stante Schichtdicke und sehr gute Oberflachengute auf. Ebenso ist die Tiefe des zu
beschichtenden Bereiches gut abgrenzbar. Das Beschichtungsverfahren ist gegen-

Uber den Ublichen Beschichtungsarten sehr wirtschaftlich.

Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den Unteransprtchen.
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AusfUhrungsbeispiele der Erfindung werden im Folgenden anhand der beigefugten

Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Ansicht eines erfindungsgeman beschichten Pleuels;

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie -1 gemag Fig.1;

Fig. 3 ein weiteres Ausfihrungsbeispiel eines beschichteten Pleuels geman Fig. 2;
Fig. 4 eine Vorrichtung zum Aufbringen einer Beschichtung auf die Gleitlagerfla-

chen eines Pleuels.

Das gemaR Figur 1 dargestellte Pleuel 1 aus Stahl weist ein kleines Pleuelauge 2 mit
einer Gleitlagerflache 4, ein Pleuelschaft 8 und ein groRes Pleuelauge 3 mit einer
| Gleitlagerflache 5 auf. Die Gleitlagerflachen 4 und 5 zeigen eine selbstschmierende
Beschichtung 9, die aus einem thermisch ausgeharteten Harz mit darin eingelagerten
Festschmierstoffpartikel — als Gleitlack bezeichnet- gebildet sind. Das Harz ist ein
Polyamidimid und die Festschmierstoffpartikel bestehen jeweils aus einem oder einer
Mischung von zwei der Materialien Graphit, Molybdéndisulfid, Wolframdisulfid, hexa-
gonales Bornitrid oder PTFE.

Zum Aufbringen der erfindungsgemaRen Beschichtung auf die Gleitlagerflachen 4
und 5 der Pleuelaugen dient eine Vorrichtung 10 zum Rotationszerstéuben. Die Vor-
richtung 10 weist ein Grundkérper 11 auf, der in einen rotierbaren Dlsenkérper 13,
welcher mit einem Lager 12, einer Duse 14 sowie einem Dusenaustritt 15 versehen
ist, Ubergeht. Zur Rotation des Dusenkoérpers 13 dient ein Antrieb 23. Der Grundkor-
per 11 besitzt jeweils Zuflhrkanale 17 und 18, die fur den Gleitlack sowie fur Druck-
luft bestimmt sind und in einer Mischkammer 19 zur Dosierung und Vermischung en-
den. Ein mit der Mischkammer 19 verbundener Auswurfkanal 20 fuhrt senkrecht auf
eine Prallplatte 16, die fur die Erzeugung eines ringférmigen Spaltes 22 mit einer
Breite von 0,5 mm fir den Auswurf des Gleitlack- Spruhstrahls 24 beabstandet vom

Dusenkérper 13 angeordnet ist.

Der Disenkérper 13 mit seiner Duse 14 rotiert mittels des Antriebs 23 im Drehzahl-
bereich von 14 000 bis 18 000 Umdrehungen pro Minute, so dass durch die an der
Austritts6ffnung des ringférmigen Spaltes auftretenden Fliehkréfte das Gleitlack-
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Druckluft-Gemisch beschleunigt wird und als scheibenférmiger Spritzstrahl 24 radial
austritt. Der Duisendurchmesser D wird dabei so gewanhlt, dass er etwa dem halben

Durchmesser dem zu beschichtenden Pleuelaugendurchmesser entspricht.

Die Vorrichtung kann bis zu der Dusentiefe T in das zu beschichtende Pleuelauge
eingefahren werden. Da der Spritzstrahl in Achsrichtung schmal ist, kann die zu be-
schichtende Flache in Achsrichtung durch einfaches Offnen und SchlieRen der Lack-
zufuhr scharf begrenzt werden. Die Duisendurchmesser sind im Bereich zwischen 5
und 25 mm mit Dusentiefen bis zu 50 mm verfugbar, so dass mit der Vorrichtung
gro[&e und kleine Pleuelaugen von Pleueln fur praktisch alle Motortypen beschichtet

werden kénnen.

| AusfUhrungsbeispiel 1:

Beschichtung im kleinen Pleuelauge:

Das Pleuel 1 wird in bekannter Weise mechanisch fertigbearbeitet. Das kleine Pleu-
elauge 2 wird feingebohrt auf eine Rauheit von Rz (gemittelte Rautiefe) < 6,3 pm.
Der Bohrungsdurchmesser vor dem Beschichten wird dabei derart gewahlt, dass der
Kolbenbolzen ein diametrales Spiel von 30-40 um erhalt. Das kleine Pleuelauge kann
eine ballige Formbohrung erhalten. Danach wird das Pleuel so gereinigt, dass Spéa-

ne, Partikel, Bearbeitungséle und dergleichen vollstandig entfernt werden.

Zur Vorbereitung der Beschichtung werden beiderseits des Pleuelauges Abdeck-
schablonen 21 angebracht, die der AuRenkontur des kleinen Pleuelauges angepasst

sind. Die Schablonen 21 verhindern eine Beschichtung der AuRenseiten des Pleuels.

Der aus dem sehr temperaturbestandigen Grundharz Polyamidimid aufgebaute
Gleitlack enthalt als Festschmierstoff eine Mischung aus Molybdandisulfid und Gra-
phit mit einer PartikelgréRe von 1-3 um. Die Viskositat des Gleitlacks ist derart einge-
stellt, dass keine Tropfenbildung, aber eine ausreichende Applizierung erméglicht ist.

Mit einem Vorschub von 10-20 mm/sec wird die Duse zentrisch in das Pleuelauge

eingefUhrt, so dass der Gleitlack auf das 50 bis 80 °C vorgewarmte Pleuel appliziert
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wird. Der Gleitlack enthalt im ausgeharteten Zustand 50-60 Gew.- % Festschmier-
stoffe. Ohne Lackzufuhr wird die Dlse anschlieRend zurtickgefahren. Der ganze Be-

schichtungsvorgang erfolgt in weniger als 5 Sekunden.

Danach wird die Schicht thermisch in einem Ofen ausgehartet, wobei das Pleuel zwi-
schen10 bis 20 Minuten lang auf einer Temperatur von 200 °C gehalten werden
muss. Die so erhaltene Schicht ist ca. 10 um dick, wobei eine Schichtdickentoleranz
von plus/minus 1 um erreicht wird. Trotz Dickenreduzierung der Gleitschicht infolge
Schrumpfung der Schicht wird ein enges diametrales Bolzenspiel erreicht, welches
10 — 20 um. betragt.

In analoger Weise kann auch die innere Gleitflache, also Bolzenseite, einer tblicher-
weise aus zwei Halften bestehenden, in die Pleuelaugen eines Pleuels einsetzbare

Lagerschalen oder Buchsen, hergestellt werden.

Ausfuhrungsbeispiel 2:
Beschichtung im kleinen Pleuelauge mit Schmierdlbohrung:

Das Pleuel wird im wesentlichen geman Ausfuhrungsbeispiel 1 bearbeitet und gerei-
nigt. Nur der Pleuelaugendurchmesser wird auf ein diametrales Kolbenbolzenspiel

vor dem Beschichten von 20-30 um ausgelegt.

Zur Vorbereitung der Beschichtung werden beiderseits des Pleuelauges Abdeck-
schablonen 21 angebracht, die der AuRenkontur des kleinen Pleuelauges angepasst
sind. Die Schablonen 21 verhindern eine Beschichtung der AuBenseiten des Pleuels.

Der aus dem sehr temperaturbesténdigen Grundharz Polyamidimid aufgebaute
Gleitlack enthalt als Festschmierstoff Graphit mit einer PartikelgréRe von 1-3 um. Die
Viskositét des Gleitlacks ist derart eingestellt, dass keine Tropfenbildung, aber eine

ausreichende Applizierung ermdéglicht ist.

Die mittig im kleinen Pleuelauge 2 angebrachte Schmierdlbohrung 7 soll durch den
Geleitlack nicht zugesetzt werden. Aus diesem Grund, und damit das Schmieré! sich
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besser in dem Spalt zwischen Pleuelauge und Kolbenbolzen verteilen kann, wird die
Beschichtung im Bereich der Schmierélbohrung in Form einer radial umlaufenden
,Schmierrille* ausgespart, entsprechend Darstellung nach Fig. 3. Ebenso sind eine
oder mehrere parallel zur Achse der Pleuelaugen verlaufende Schmierrillen oder
auch eine Kombination davon, durch Verwendung entsprechender Masken realisier-

bar. Zur Beschichtung wird die Vorrichtung 11 verwendet.

Die Duse 14 wird an einer Pleuelseite (A) angesetzt und ohne Gleitlackzufuhr bis zur
Tiefe T1 des kleinen Pleuelauges 2 eingefahren. Danach wird der Gleitlack im Be-
reich (C) aufgetragen. Im Bereich der Abdeckschablone 21 auf der Pleuelseite (B)
- wird die Lackzufuhr abgestellt, und der in der Duse verbleibende Lackrest wird auf
die Schablone abgespruht. AnschlieRend wird die Duse 14 ohne Lackzufuhr bis zur
Tiefe T2 zuriick bewegt und von dort aus der Bereich (D) mit Gleitlack bespriht. Der
Gleitlackrest wird auf der Pleuelseite A im Bereich der Abdeckschablone 7 abge-
spriht. Die Applizierung des Gleitlackes erfolgt auf das 50 bis 80°C vorgewarmte
Pleuel.

Danach wird die Schicht thermisch in einem Ofen ausgehariet, wobei das Pleuel zwi-
schen 10 bis 20 Minuten lang auf einer Temperatur von 200°C gehalten werden
muss. Die so erhaltene Schicht ist ca. 10 um dick, wobei eine Schichtdickentoleranz
von plus/minus 1 Pum erreicht wird. Trotz Dickenreduzierung der Gleitschicht infolge
Schrumpfung der Schicht wird ein enges diametrales Bolzenspiel erreicht, welches
10 — 20 um betragt. Dieses enge Spiel ist besonders vorteilhaft, um Geréusche durch
Bolzentickern zu vermeiden. Die Beschichtung gewahrleistet, dass trotz des engen
Spiels keine Fresser auftreten. AulRerdem ermdéglicht die Beschichtung ein Einbetten
von Kkleinsten harten Partikeln, die in den Spalt zwischen Pleuelbohrung und Kolben-

bolzen gelangen kénnen.

In analoger Weise kann auch die innere Gleitflache, also Bolzenseite, einer Ublicher-
weise aus zwei Halften bestehenden, in die Pleuelaugen eines Pleuels einsetzbare

Lagerschalen oder Buchsen, hergestellt werden.
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AusfUhrungsbeispiel 3:
Beschichtung im kleinen Pleuelauge eines phosphatierten Pleuels:

Das Pleuel wird gemaR Ausflhrungsbeispiel 1 bearbeitet und gereinigt. Der Pleuel-
augendurchmesser vor dem Beschichten wird derart gewahlt, dass der Kolbenbolzen

ein diametrales Spiel von 30-40 pum erhéilt.

Danach wird die obere Halfte des Pleuels 1 phosphatiert. Als Phosphatierungslésung
wird ein handelstbliches Phosphatierbad, nédmlich Gardobond G 4098 der Fa. Che-
metall, Frankfurt, eingesetzt. Dieser Phosphatierproze erzeugt eine ca. 5 um dicke
Schicht, bestehend aus Eisen-Mangan-Phosphat. Die Schicht dient einerseits als
Haftgrundlage fur die Lackierung, andererseits weist sie gute Gleit- und Trenneigen-
schaften auf und dient somit zusammen mit der Gleitlackbeschichtung dazu, ein

Fressen des Bolzens im kleinen Pleuelauge zu verhindern.

Um die obere Hélfte des Pleuels zu phosphatieren, wird das Pleuel mithilfe eines ge-

eigneten Gestells nur halb in die Phosphatierungslésung eingetaucht.

Die Beschichtung mit Gleitlack und Ausharten erfolgen entsprechend AusfUhrungs-
beispiel 1. Die Schichtdicke des Gleitlackes betragt ebenfalls 10 pm bei einer max.
Schichtdickentoleranz von plus/minus 1 um. Damit betragt das diametrale Bolzen-
spiel (nach der Beschichtung) 0,1— 10 um. Trotz des engen Spiels ist die Pleuel-
Bolzen-Paarung durch die doppelte Beschichtung wirksam gegen Fresser geschiizt.

Zur Durchftihrung des Beschichtungsverfahrens eignet sich auch ein Schleuderappa-

rat S-520 der Firma Sprimag, Kirchheim.

Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Beschichtung ebenso fur Pleuel mit
Pleuelbuchsen oder flr Lagerschalen anwendbar ist. In angegebener Weise kann

auch das grofle Pleuelauge beschichtet werden.
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Bezugszeichen

1 Pleuel

2 kleines Pleuelauge

3 grof’es Pleuelauge

4 Gleitlagerflache fur kieines Pleuelauge
5 Gleitlagerflache fur groRRes Pleuelauge
6 Beschichtung

7 Schmierélbohrung

8 Pleuelschaft

9 Beschichtung, selbstschmierend (Gleitlack)
10  Vorrichtung zum Rotationszerstéauben
11 Grundkérper

12 Lager fur DUsenkérper

13  Dusenkérper

14 Duse

15 Dusenaustritt

16 Prallplatte

17  Zufuhrkanal for Gleitlack

18  Zufthrkanal fur Druckluft

19  Mischkammer

20  Auswurfkanal

21 Schablone

22 Spalt

23  Antrieb

24  Spruhstrahl

D Dusendurchmesser

T DUsentiefe

Da Dusenachse

PCT/DE2005/002228
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Patentanspriiche

Pleuel (1) fur einen Verbrennungsmotor, mit einem mit einer Gleitlagerflache (4)
versehenen kleinen Pleuelauge (2) zur Aufnahme eines Kolbenbolzens und ei-
nem mit einer Gleitlagerflache (5) versehenen groRen Pleuelauge (3), welches
einen Kurbelzapfen umschlief3t, '

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine der Gleitlagerflachen (4, 5) eine direkt mit dem Pleuelma-
- terial verbundene selbstschmierende Beschichtung (9) aus einem thermisch
ausgeharteten Harz mit darin eingelagerten Festschmierstoffpartikel aufweist.

Pleuel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Harz ein Polyami-
dimid ist, und dass die Festschmierstoffpartikel jeweils aus einem oder einer
Mischung von zwei der Materialien Graphit, Molybdandisulfid, Wolframdisulfid,
hexagonales Bornitrid oder PTFE bestehen.

Pleuel nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung der
Gleitlagerflache 50 bis 60 Gewichts-% Festschmierstoffpartikel enthélt, wobei
die Festschmierstoffpartikel eine Partikelgréle von 1 bis 3 um aufweisen.

Pleuel nach einem der Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht-

dicke der Beschichtung 10-15 um betragt.

Pleuel nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Schichtdicke eine

Toleranz von +/- 1 um betrégt.

Pleuel nach einem der Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass die Gleitfla-

che des kleinen Pleuelauges beschichtet ist.

Verfahren zur Beschichtung von Gleitlagerflachen (4, 5) eines Pleuelauges (2,
3), insbesondere fur ein Pleuel eines Verbrennungsmotors,
dadurch gekennzeichnet,
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dass mittels Rotationszerstaubung eine selbstschmierende Beschichtung (9)
aus einem thermisch ausgeharteten Harz mit darin eingelagerten Festschmier-
stoffpartikel direkt auf mindestens eine der Gleitlagerflachen aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Harz ein Poly-
amidimid ist, und dass die Festschmierstoffpartikel jeweils aus einem oder einer
Mischung von zwei der Materialien Graphit, Molybdandisulfid, Wolframdisulfid,
hexagonales Bornitrid oder PTFE gebildet sind, wobei die aus einzelnen Kom-
ponenten und dem Harz bestehende Mischung als Gleitlack auf die Gleitlager-

flachen (4, 5) der Pleuelaugen (2, 3) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Gleitlack auf
eine vollstandig entfettete, gereinigte und span- und ablagerungsfreie Gleitla-
gerflache des Pleuelauges mit einer Oberflachenrauhigkeit von Rz (gemittelte

Rautiefe) < 6,3 um aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Rotationszerstauben mittels einer zentrisch in das jeweilige Pleu-
elauge (2, 3) eingeflhrten rotierenden Duse (14) bei einem Vorschub von 10-20

mm/sec. durchgefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Zerstauben
des Gleitlackes bei einer Rotationsgeschwindigkeit der Dise von 14.000 bis
18.000 Umdrehungen pro Minute durchgefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Gleitlack senk-
recht zur Gleitlagerflache (4, 5) aufgestaubt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Pleuel (1) vor
und wahrend des Rotationszerstauben des Gleitlacks vorgewarmt ist und dass
nach Beendigung des Rotationszerstaubens das Pleuel unmittelbar einer War-

mebehandlung unterzogen wird.
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Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorwarmung
des Pleuels bis zum Erreichen einer Pleueltemperatur von 50 bis 80 °C erfolgt,
wobei die Warmebehandlung zwischen 10 bis 20 min bej einer Temperatur von
200 ‘C durchgefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass eine Schichtdi-
ckentoleranz nach dem Aushérten des Gleitlacks von plus/minus 1 um erreicht
wird.

Verwendung einer Beschichtung, die aus einem thermisch ausgehértetem Harz
mit eingelagerten Festsschmierstoffpartikeln gebildet ist, in zumindest einem
der Pleuelaugen eines Pleuels, einer Lagerschale eines Gleitlagers oder Lager-

buchse als Gleitlagerschicht in einem Verbrennungsmotor.

Verwendung einer Beschichtung, nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass das Harz ein Polyamidimid ist, und dass die Festschmierstoffpartikel je-
weils aus einem oder einer Mischung aus zwei der Materialien Graphit, Molyb-
dandisulfid, Wolframdisulfid, hexagonales Barnitrid oder PTFE bestehen.
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