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Kurzfassung

Eine Vielzahl aktueller wissenschaftlicher Arbeiten zeigt die Bedeutung und Möglichkei-
ten einer effektiven Konditionierung tribologischer Kontakte zur Minimierung von Rei-
bung und Verschleiß respektive einer Leistungssteigerung tribologisch hochbelasteter
Bauteile auf. Durch geringe Modifikationen der Endbearbeitung können daher positi-
ve Effekte zur Lebensdauersteigerung bzw. Verlustleistungsreduzierung generiert wer-
den. Aus diesem Ansatz heraus wird exemplarisch am tribotechnischen System Kol-
benring/Zylinderlauffläche von Verbrennungsmotoren das Optimierungspotential aus
fertigungstechnischer Sicht beleuchtet. Neben effektiven Verfahren zur Applizierung
definierter Strukturen zur Schmierstoffspeicherung und somit zur Steigerung der hydro-
dynamischen Tragfähigkeit der Lauffläche in Kombination mit erhöhter Fresssicherheit
werden alternative Fertigungs- und Konditionierverfahren vorgestellt und näher unter-
sucht. Ein spezieller Aspekt gilt der Bewertung von mechanischen und chemischen Mo-
difikationen oberflächennaher Schichten, welche neben der Topografie als repräsenta-
tiver Indikator zur Beschreibung der Funktionalitäten produzierter Oberflächen dienen.
Als probates Mittel zur Bewertung und Beschreibung von Fertigungsprozessen wurde
eine Prozesskraftmessung für das vertikale Langhubhonen entwickelt. Die vorliegen-
de Arbeit verbindet Betrachtungen zur Fertigungstechnik mit tribologischen Prüfungen
und zeigt somit Beziehungen und Abhängigkeiten zwischen den Prozesscharakteristi-
ken der Produktion und dem Einsatzverhalten der untersuchten Bauteile auf.
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Abstract

A variety of current scientific work shows the importance and possibilities of an effective
conditioning of tribological loaded contacts to minimize friction and wear or to increase
the performance of these tribological highly stressed components. By slight modificati-
ons of the finishing process positive effects resulting in an increase of technical lifetime
or a decrease of power dissipation can therefore be generated. Based on this approach
the tribological contact piston ring/cylinder liner running surface of internal combustion
engines is examined to realise an efficient production. Therefore, alternative production
and conditioning processes are introduced and investigated. Furthermore, various me-
thods for the generation of defined structures for lubrication storage and thus to increa-
se the hydrodynamic bearing capacity in combination with an increased scuff resistance
are presented. A special aspect is considered in the evaluation of mechanical and che-
mical modifications of near-surface or boundary layers, which are used in addition to
the topography as a representative indicator for the description of the functionalities of
manufactured surfaces. As an effective tool for the evaluation and description of manu-
facturing processes, a process force measurement for the vertical long-stroke honing
was developed. The present work combines considerations on production engineering
and tribological tests, thus showing the relationships and dependencies between the
process characteristics of the production and the tribological behavior of components.
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