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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen verschleil¥fester Oberflachen an Bauteilen aus ei-
ner Al-Si-Legierung, wobei die verschlei3¢feste Oberfla-
chen mittels eines thermischen Spritzens, insbesondere
Flammspritzen, Plasmaspritzen oder HV-Spritzen, oder
eines Laserstrahles aufgebracht wird, gemar dem Ober-
begriff des Anspruchs 1. Die Erfindung betrifft ferner eine
Anordnung zum Herstellen verschlei3fester Oberflachen
an Bauteilen aus einer Al-Si-Legierung, insbesondere an
Zylinderlaufflachen von Zylindern eines Kurbelgehauses
einer Hubkolben-Brennkraftmaschine, gemall dem
Oberbegriff des Anspruchs 6.

[0002] Die fir Zylinderkurbelgehause vorwiegend ein-
gesetzten untereutektischen Aluminium-Silizium-Legie-
rungen sind aufgrund des zu geringen Anteils der ver-
schleif’¢festen Siliziumphase fir die tribologische Bean-
spruchung des Systems Kolben-Kolbenring-Zylinder-
laufbahn ungeeignet. Ubereutektische Legierungen, z.B.
die Legierung AlISil,CuyMg besitzen einen ausreichen-
den Anteil an Siliziumkristalliten. Dieser harte, ver-
schleilBbestandige Gefiigebestandteil wird durch chemi-
sche und/oder mechanische Bearbeitungsstufen gegen-
Uber der aus dem Aluminiummischkristall bestehenden
Matrix hervorgehoben und bildet einen erforderlichen
Tragflachenanteil. Nachteilig wirkt sich jedoch die gegen-
Uber den untereutektischen und naheutektischen Legie-
rungen mangelhafte Vergiel3barkeit, die schlechte Bear-
beitbarkeit und die hohen Kosten fiir diese Legierung
aus.

[0003] Eine Mdglichkeit zur Umgehung dieses Nach-
teils ist das EingieBen von Laufbuchsen aus
verschleiRbestédndigem Material wie z.B. GrauguB3- und,
Ubereutektischen Aluminiumlegierungen. Problematisch
ist hier jedoch die Verbindung zwischen Buchse und Um-
gufy, welcher alleine durch eine mechanische Verzah-
nung gewahrleistet wird. Durch Einsatz eines pordsen
keramischen Buchsenwerkstoffs ist es mdglich, beim
Gieliprozeld diesen zu infiltrieren und zu einer stofflichen
Verbindung zu gelangen. Dazu ist eine langsame Form-
fullung sowie die Anwendung von hohem Druck erfor-
derlich, was die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens erheb-
lich herabsetzt.

[0004] Alternativ werden unter- und naheutektischen
Legierungen der galvanische Beschichtungen direkt auf
die Laufbahnen aufgebracht. Dies ist jedoch teuer und
tribochemisch nur ungeniigend bestandig. Eine weitere
Alternative bilden thermische Spritzschichten, welche
ebenfalls direkt auf die Laufflachen appliziert werden. Die
Haftfestigkeit dieser Schichten ist jedoch aufgrund einer
alleinigen mikromechanischen Verklammerung nur un-
genligend.

[0005] Es wurde daher bereits vorgeschlagen, die
Oberflachenmodifikationen Umschmelzen, Einlegieren,
Dispergieren und Beschichten durch den Einsatz eines
Lasers auszufiihren, wie beispielsweise aus der DE 196
43 029 A1 bekannt. Hierbei es ist erforderlich, die durch
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die Laserstrahlen in das Kurbelgehause bzw. die Zylin-
derlaufflachen eingebrachte Energie ausreichend
schnell abzufiihren. Ein zu hoher Warmeeintrag bei en-
ergiereichen Laserstrahlen kann namlich zu uner-
winschten Geflgeverédnderungen im Kurbelgehduse
fuhren. Hierzu wird von der DE 196 43 029 A1 bereits
vorgeschlagen, die Bauteiloberflache Uber Kihlwasser-
kanale des Kurbelgehauses zu kihlen.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein verbessertes Verfahren der obengenann-
ten Art sowie eine verbesserte Anordnung der o.g. Art
zur Verfligung zu stellen, welche eine Beschichtung von
Bauteilen auch mit hochenergetischen Beschichtungs-
vorrichtungen, wie beispielsweise leistungsstarken La-
sern, ohne thermisch bedingte Verdnderungen des
Werkstoffes des Bauteiles erlaubt.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl® durch
ein Verfahren der 0.g. Art mit den in Anspruch 1 gekenn-
zeichneten Merkmalen und durch eine Anordnung der
0.g. Art mit den in Anspruch 6 gekennzeichneten Merk-
malen geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.
[0008] Bei einem Verfahren der o.g. Art ist es erfin-
dungsgemalf vorgesehen, dal® wahrend der Herstellung
der verschleilRfesten Oberflache wenigstens eine war-
meleitende Vorrichtung in warmeleitenden Berthrungs-
kontakt mit dem Bauteil gebracht und diese warmelei-
tende Vorrichtung aktiv gekihlt wird, wobei die warme-
leitende Vorrichtung wenigstens einen dem Querschnitt
des Zylinders entsprechenden und in Umfangsrichtung
ander Zylinderwand anliegenden Kiihldorn, umfasst wel-
cher in axialer Richtung des Zylinders einer Beschich-
tungszone folgend und/oder der Beschichtungszone
nacheilend mit der Zylinderlaufflache in Kontakt gebracht
wird.

[0009] Dies hat den Vorteil, da eine gute Warmeab-
fihrung mit erhohter Kihlleistung wahrend des Be-
schichtungsvorganges zur Verfiigung steht, so daf ins-
besondere ein Lasereinlegieren und Laserbeschichten
ohne die Gefahr einer warmebedingten Strukturveran-
derung im Werkstoff des Kurbelgehduses ausgefihrt
werden kann. Hierdurch ist es mdglich, auch mit héheren
Energien zu beschichten, so daf} beispielsweise eine ho-
here Eindringtiefe des Beschichtungswerkstoffes in den
Werkstoff des Bauteiles, eine bessere Verbindung zwi-
schen der Beschichtung und dem Werkstoff des Bautei-
les und/oder eine hdhere Schichtdicke erzielt wird.
[0010] Zum weiteren Verbessern von Eigenschaften
der aufgebrachten Beschichtung wird nach dem Ausbil-
den der verschleilfesten Oberflache in Form einer ther-
mischen Spritzschicht diese zusatzlich mit einem Laser-
strahl bearbeitet, insbesondere umgeschmolzen.
[0011] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird
daR ein Umschmelzen, Einiegieren, Dispergieren
und/oder Beschichten mittels eines Laserstrahles oder
durch thermisches Spritzen durchgefiihrt.

[0012] Das Bauteil ist ein Kurbelgehause einer Hub-
kolben-Brennkraftmaschinen, an dessen Zylinderlauftla-
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chen von Zylindern die Beschichtung durchgefiihrt wird.
Hierbei wird in einer bevorzugten Ausfiihrungsform wah-
rend der Herstellung der verschlei3festen Oberflache ein
Wasserraum des Kurbelgehauses mit einem Kihimedi-
um, insbesondere Gas, Stickstoff oder einer Kiihlflissig-
keit, durchstromt.

[0013] Bei einer Anordnung der o.g. Art ist es erfin-
dungsgemal vorgesehen, dal} eine warmeleitende Vor-
richtung vorgesehen ist, welche in warmeleitendem Be-
rihrungskontakt mit dem Bauteil angeordnet ist und ein
Kihlmedium umfallt. Dabei umfalt die warmeleitende
Vorrichtung wenigstens einen dem Querschnitt einer Zy-
linderbohrung entsprechenden Kihldorn und in Um-
fangsrichtung an der Zylinderwand anliegenden mit vom
Kihlmedium durchstrémten Kanalen, welcher in axialer
Richtung des Zylinders ein- oder beidseitig einer Be-
schichtungszone derart angeordnet ist, daf3 ein warme-
leitender Kontakt zwischen dem Kihldorn mit der Zylin-
derlaufflache ausgebildet ist.

[0014] Dies hat den Vorteil, daf} eine gute Warmeab-
fuhrung mit erhodhter Kuhlleistung wahrend des Be-
schichtungsvorganges zur Verfligung steht, so daf} ins-
besondere ein Lasereinlegieren und Laserbeschichten
ohne die Gefahr einer warmebedingten Strukturveran-
derung im Werkstoff des Kurbelgehauses ausgefiihrt
werden kann. Hierdurch ist es mdglich, auch mit hdheren
Energien zu beschichten, so daf beispielsweise eine ho-
here Eindringtiefe des Beschichtungswerkstoffes in den
Werkstoff des Bauteiles, eine bessere Verbindung zwi-
schen der Beschichtung und dem Werkstoff des Bautei-
les und/oder eine héhere Schichtdicke erzielt wird.
[0015] ZweckmaRigerweise umfallt das Kiihimedium
ein Gas, Stickstoff und/oder eine Kihlflissigkeit, welche
mit einem hohen Warmekapazitatskoeffizienten fir ei-
nen entsprechend hohen Warmeabtransport sorgen.
[0016] Fir eine hohe Kihlleistung nahe der Zylinder-
laufflache sind die vom Kiihimedium durchstrémten Ka-
nale spiralférmig umlaufend ausgebildet.

[0017] Zum Auffangen von (berschiissigem Be-
schichtungsmaterial ist ein in Schwerkraftrichtung unter-
halb der Beschichtungszone angeordneter Kiihldorn mit
einem Auffangbecken flr Uberschissiges Beschich-
tungsmaterial ausgebildet.

[0018] Zum Auffangen und Einleiten von Uiberschiissi-
gem Beschichtungsmaterial in das Auffangbecken ist an
einer der Beschichtungszone zugewandten Seite des
Umfangs des Kuhldornes eine Auffangnase ausgebildet.
[0019] Zur Erhéhung einer Kihlwirkung des Kuihldor-
nes ist der Kihldorn an seinem der Zylinderlaufflache
zugewandten Umfang mit Kiihlborsten ausgebildet, wel-
che in burstendem Kontakt mit der Zylinderlaufflache ste-
hen. ZweckmaRigerweise sind die Kihlborsten aus ei-
nem warmeleitenden Material, insbesondere Kupfer, ge-
fertigt.

[0020] Besonders vorteilhaftist es, an das erfindungs-
gemale Beschichtungsverfahren einen Hon-Vorgang
anzuschlieen, um die beschichtete Oberflache zu glat-
ten.
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[0021] Weitere Merkmale, Vorteile und vorteilhafte
Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den ab-
hangigen Anspriichen, sowie aus der nachstehenden
Beschreibung der Erfindung anhand der beigefliigten
Zeichnungen. Diese zeigen in

Fig. 1  in einer Schnittansicht eine Ausflihrungsform
einer erfindungsgemafen Anordnung.
[0022] DieinFig.1dargestellte Ausfliihrungsform einer

erfindungsgemaflen Anordnung umfallt eine Beschich-
tungsvorrichtung 10, welche mittels eines Plasmastrah-
les 12, welcher beispielsweise ein Laserstrahl ist, eine
Zylinderlaufflache 14 einer Zylinderwand 15 eines Zylin-
ders 16 eines Kurbelgehduses 18 beschichtet. Die Be-
schichtungsvorrichtung 10 ist um eine Langsachse 20
drehbar, wie mit Pfeil 22 angedeutet, und entlang der
Langsachse 20 verschiebbar, wie mit Pfeil 24 angedeu-
tet. Das Kurbelgehduse 18 weist einen Wasserraum 26
fur ein Kiihimedium auf. Durch die Rotations- und Trans-
lationsbewegung der Beschichtungsvorrichtung 10 rela-
tiv zur Zylinderwandung 15 ist die Zylinderlaufflache 14
in vorbestimmten Bereichen bearbeitbar. Hierbei ist
nachfolgend ein aktueller Arbeitsbereich der Beschich-
tungsvorrichtung 10, in dem der Plasmastrahl 12 oder
ein Laserstrahl auf die Zylinderlaufflache 14 trifft, als Be-
arbeitungszone 28 bezeichnet.

[0023] Die Anordnung umfafit eine Kihlplatte 30, wel-
che gebaut, d.h. mittels Plattensystem oder mechanisch,
oder gegossen gefertigt ist und Kihlkanale 32 umfaft,
welche von dem Kiihimedium durchflossen werden. Auf
diese Weise ist die Kihlplatte aktiv gekuhlt und fihrt iber
die bloRe Warmeleitung hinaus aktiv Warmeenergie ab.
Die Kiihlkanale weisen beispielsweise einen rechtecki-
gen und/oder runden Querschnitt auf und sind insbeson-
dere oberhalb einer Kontaktflache 34 zwischen Kiihlplat-
te 30 und Zylinderwandung 15 ausgebildet. Eine Kuhl-
platte 30 ist entweder einseitig oder beidseitig der offe-
nen Enden des Zylinders 16 angeordnet. Ferner sind die
Kuhlplatten entsprechend dem Zylinderquerschnitt ring-
férmig ausgebildet so dal sie auf dem umlaufenden Zy-
linderwandung 15 aufliegen und in dem Ring eine Off-
nung zum Einfiihren der Beschichtungsvorrichtung 10
zur Verfugung stellen. Die in der Fig. 1 unterer Kihlplatte
30 hat bei ringférmiger Ausfiihrung den weiteren Vorteil,
dal’ ProzeRgase und Uberschissiges Beschichtungs-
material, welches an der Zylinderlaufbahn 14 nicht an-
geschmolzen ist bzw. nicht anhaftet, in Schwerkraftrich-
tung in der Fig. 1 nach unten abgefiihrt werden kénnen.
[0024] Erfindungsgemal umfalitdie Anordnung einen
Kihldorn 36, welcher entsprechend dem Querschnittdes
Zylinders 16 derart ausgebildet ist, daf} dieser Kiihldorn
36 in den Zylinder 16 einflihrbar ist und dort in Umfangs-
richtung an der Zylinderwandung 15 anliegt. Alternativ
oder zusétzlich zum Anliegen des Kihldornes 36 direkt
an der Zylinderwandung 15 sind am Mantel des Kiihldor-
nes 36 Kuhlborsten 38, beispielsweise aus Kupfer, vor-
gesehen, welche mit der Oberflache der Zylinderwan-
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dung 15 in Kontakt stehen und auf diese Weise Warme
von der Zylinderwandung 15 zum Kiihldorn 36 ableiten.
In dem Kihldorn sind ferner von einem Kihimedium
durchstrémte Kuhlkanale 40 vorgesehen, welche in der
vorerwahnten Weise zur aktiven Kihlung und Wérme-
energieabfiihrung dienen. Die Kiihlkanale sind spiralfor-
mig umlaufend ausgebildet.

[0025] Mittels eines am in der Fig. 1 unteren Kiihldorn
36 ausgebildeten Auffangbeckes 42 werden nicht an der
Zylinderwandung 15 haftende Partikel aufgefangen.
ZweckmaRigerweise ist auch das Auffangbecken 42 mit
Kihlmedium gefilit. Eine zusatzliche Auffangnase 44 lei-
tet Uiberschiissigen, herabfallenden Beschichtungswerk-
stoff in das Auffangbecken 42. Fir das Kiihimedium in
dem Auffangbecken 42 und/oder in den Kihlkanalen 40
ist ein KihimediumzufluR 46 und ein KihimediumabfluR®
48 vorgesehen. Erfindungsgemaf wird ein oder werden
beide derin Fig. 1 dargestellten Kuhldorne 36 in der Vor-
schubgeschwindigkeit der Beschichtungsvorrichtung in
Pfeilrichtung 24 mitgeflhrt, wie durch Pfeile 50 angedeu-
tet.

[0026] Zur Glattung der beschichteten Oberflache
kann zudem ein Honen nach der Beschichtung erfolgen,
wobei der Hon-Vorgang je nach gewlinschter Oberfla-
chengtite mehrere Schritte umfassen kann.

[0027] In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung ist es ferner vorgesehen, dall wahrend der Be-
schichtung der Zylinderlaufflache 14 mit dem Plasma-
strahl 12 oder einem Laserstrahl durch den Wasserraum
26 ein Kihlfluid, wie beispielsweise Gas, Stickstoff oder
eine Kihlflissigkeit geleitet wird, welche zu einer weite-
ren Kiihlung der Zylinderwandung 15 fiihrt und somit zu-
satzlich Warme aus der Beschichtungszone abfiihrt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen verschleif3fester Oberfla-
chen an Bauteilen aus einer Al-Si-Legierung, wobei
die verschleif’¢feste Oberflache mittels eines thermi-
schen Spritzens oder eines Laserstrahles aufge-
bracht wird, wobei wahrend der Herstellung der ver-
schleilfesten Oberflache wenigstens eine warme-
leitende Vorrichtung inwarmeleitenden Berlhrungs-
kontakt mit dem Bauteil gebracht und diese warme-
leitende Vorrichtung aktiv gekihlt wird, wobei das
Bauteil ein Kurbelgehause einer Hubkolben-Brenn-
kraftmaschine ist, an dessen Zylinderlaufflachen von
Zylindern die Beschichtung durchgefiihrt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass die warmeleitende
Vorrichtung wenigstens einen dem Querschnitt des
Zylinders entsprechenden und in Umfangsrichtung
an der Zylinderwand anliegenden Kihldorn umfasst,
welcher in axialer Richtung des Zylinders einer Be-
schichtungszone folgend und/oder der Beschich-
tungszone nacheilend mit der Zylinderlaufflache in
Kontakt gebracht wird.
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2.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Ausbilden der
verschleil3festen Oberflache in Form einer thermi-
schen Spritzschicht diese zusatzlich mit einem La-
serstrahl bearbeitet, insbesondere umgeschmolzen
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Umschmelzen, Einlegie-
ren, Dispergieren und/oder Beschichten mittels ei-
nes Laserstrahles oder durch thermisches Spritzen
durchgeflhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wahrend der Herstellung der ver-
schleillfesten Oberflache ein Wasserraum des Kur-
belgehduses mit einem Kihimedium, insbesondere
Gas, Stickstoff oder einer Kuhlflussigkeit, durch-
stromt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die aktive
Kuhlung der warmeleitenden Vorrichtung mit einem
Gas, Stickstoff und/oder einer Kihlflissigkeit durch-
gefuhrt wird.

Anordnung zum Herstellen verschleilfester Oberfla-
chen an Bauteilen aus einer Al-Si-Legierung, insbe-
sondere an Zylinderlaufflachen (14) von Zylindern
(16) eines Kurbelgehauses (18) einer Hubkol-
ben-Brennkraftmaschine mit einer warmeleitenden
Vorrichtung (30, 36, 52), welche in warmeleitendem
Berlhrungskontakt mit dem Bauteil (18) angeordnet
ist und ein Kiihimedium umfasst, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die warmeleitende Vorrichtung we-
nigstens einen dem Querschnitt einer Zylinderboh-
rung (16) entsprechenden und in Umfangsrichtung
an der Zylinderwand anliegenden Kuhldorn (36) mit
vom Kihimedium durchstrémten Kanalen (40) um-
fasst, welcher in axialer Richtung der Zylinder (16)
ein- oder beidseitig einer Beschichtungszone (28)
derart angeordnet ist, dass ein warmeleitender Kon-
takt zwischen dem Kuhldorn (36) mit der Zylinder-
laufflache (14) ausgebildet ist.

Anordnung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kiihimedium ein Gas, Stickstoff
und/oder eine Kuhlfllissigkeit umfasst.

Anordnung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die vom Kiihimedium durchstromten
Kanéle (40) spiralformig umlaufend ausgebildet
sind.

Anordnung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein in Schwerkraftrichtung unterhalb
der Beschichtungszone (28) angeordneter Kiihldorn
(36) mit einem Auffangbecken (42) flr Gberschissi-
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ges Beschichtungsmaterial ausgebildet ist.

Anordnung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an einer der Beschichtungszone
(28) zugewandten Seite des Umfangs des Kiihldor-
nes (36) eine Auffangnase (44) ausgebildet ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kiihldorn (36) an
seinem der Zylinderlaufflaiche (14) zugewandten
Umfang mit Kihlborsten (38) ausgebildet ist, welche
in burstendem Kontakt mit der Zylinderlaufflache
(14) stehen.

Anordnung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kiihlborsten (38) aus einem war-
meleitenden Material, insbesondere Kupfer, gefer-
tigt sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich an die thermische Oberflachen-
bearbeitung des Bauteiles ein Hon-Vorgang der
Oberflache anschlief3t.

Claims

Process for producing wear-resistant surfaces on
components made from an AlSi alloy, the wear-re-
sistant surfaces being applied by means of thermal
spraying or a laser beam, during the production of
the wear-resistant surface atleast one thermally con-
ductive device being brought into thermally conduc-
tive contact with the component, and this thermally
conductive device being actively cooled, the compo-
nent being a crankcase of a reciprocating internal
combustion engine, on whose cylinder liners of cyl-
inders the coating is carried out, characterized in
that the thermally conductive device comprises at
least one cooling mandrel which corresponds to the
cross section of the cylinder, bears against the cyl-
inder wall in the circumferential direction and is
brought into contact with the cylinder liner trailing a
coating zone and/or following the coating zone, as
seen in the axial direction of the cylinder.

Process according to Claim 1, characterized in
that, after the wear-resistant surface has been
formed in the form of a thermally sprayed layer, this
layer is additionally treated, in particular remelted,
using a laser beam.

Process according to Claim 1 or 2, characterized
in that remelting, alloying, dispersing and/or coating
is carried out by means of a laser beam or by thermal
spraying.

Process according to Claim 1, characterized in that
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10.

11.

12.

during the production of the wear-resistant surface
a water chamber of the crankcase has a cooling me-
dium, in particular gas, nitrogen or a cooling liquid,
flowing through it.

Process according to one of the preceding claims,
characterized in that the active cooling of the ther-
mally conductive device is carried out using a gas,
nitrogen and/or a cooling liquid.

Arrangement for producing wear-resistant surfaces
on components made from an AlSi alloy, in particular
oncylinderliners (14) of cylinders (16) of a crankcase
(18) of a reciprocating internal combustion engine
having a thermally conductive device (30, 36, 52),
which is arranged in thermally conductive contact
with the component (16) and comprises a cooling
medium, characterized in that the thermally con-
ductive device comprises at least one cooling man-
drel (36) which corresponds to the cross section of
a cylinder bore (16), bears against the cylinder wall
in the circumferential direction, has passages (40)
through which the cooling medium flows and, in the
axial direction of the cylinder (16), is arranged on
one or both sides of a coating zone (28), in such a
manner that thermally conductive contact is formed
between the cooling mandrel (36) and the cylinder
liner (14).

Arrangement according to Claim 6, characterized
in that the cooling medium comprises a gas, nitro-
gen and/or a cooling liquid.

Arrangement according to Claim 6, characterized
in that the passages (40) through which the cooling
medium flows are of helically encircling design.

Arrangement according to Claim 6, characterized
in that a cooling mandrel (36), which is arranged
beneath the coating zone (28) in the direction of the
force of gravity, is designed with a collection tank
(42) for excess coating material.

Arrangement according to Claim 9, characterized
in that a collection lug (44) is formed on a side of
the periphery of the cooling mandrel (36) which faces
the coating zone (28).

Arrangement according to one of Claims 6 to 10,
characterized in that the cooling mandrel (36), on
its periphery which faces the cylinder liner (14), is
designed with cooling bristles (38) which are in
brushing contact with the cylinder liner (14).

Arrangement according to Claim 11, characterized
in that the cooling bristles (38) are made from a ther-
mally conductive material, in particular copper.
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13. Processaccordingto Claim 1, characterized in that

a honing operation on the surface follows the thermal
surface treatment of the component.

Revendications

Procédé permettant de produire des surfaces résis-
tantes a l'usure sur des piéces en un alliage Al-Si,
dans lequel les surfaces résistantes a l'usure sont
déposées au moyen d’une projection a chaud ou
d’'un faisceau laser, dans lequel, pendant la produc-
tion de la surface résistante a 'usure, au moins un
dispositif conducteur de la chaleur est mis en contact
étroit thermoconducteur avec la piéce et ce dispositif
conducteur de la chaleur est activement refroidi,
dans lequel la piece est un bloc-moteur d’'un moteur
a combustion interne a pistons alternatifs, sur les
surfaces cylindriques de glissement des cylindres
duquel on effectue le revétement, caractérisé en
ce que le dispositif conducteur de la chaleur com-
prend au moins un mandrin de refroidissement cor-
respondant a la section transversale du cylindre et
s’appliquant dans le sens périphérique sur la paroi
cylindrique, qui est mis en contact avec la surface
cylindrique de glissement en suivant une zone de
revétement et/ou en retard par rapport a la zone de
revétement, dans le sens axial du cylindre.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce qu’apres la formation de la surface résistante a
l'usure sous laforme d’'une couche projetée a chaud,
celle-ci est en plus traitée avec un faisceau laser, en
particulier refondue.

Procédé suivantlarevendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que |'on effectue une refusion, un alliage, une
dispersion et/ou un revétement au moyen d’'un fais-
ceau laser ou par projection a chaud.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce qu’une chambre d’eau du bloc-moteur est par-
courue par un agent de refroidissement, en particu-
lier un gaz, de I'azote ou un liquide de refroidisse-
ment, pendant la production de la surface résistante
a l'usure.

Procédé suivant I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le refroi-
dissement actif du dispositif conducteur de la chaleur
est effectué avec un gaz, de I'azote et/ou un liquide
de refroidissement.

Dispositif permettant de produire des surfaces résis-
tantes a l'usure sur des piéces en un alliage Al-Si,
en particulier sur des surfaces cylindriques de glis-
sement (14) de cylindres (16) d’'un bloc-moteur (18)
d’'un moteur a combustion interne a pistons alterna-
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tifs avec un dispositif conducteur de la chaleur (30,
36, 52), qui est mis en contact étroit thermoconduc-
teur avec la piéce (18) et qui contient un agent de
refroidissement, caractérisé en ce que le dispositif
conducteur de la chaleur comprend au moins un
mandrin de refroidissement (36) correspondant a la
section transversale d’'un alésage de cylindre (16)
ets’appliquant dans le sens périphérique sur la paroi
cylindrique, avec des canaux (40) parcourus par
'agent de refroidissement, qui est disposé sur un
c6té ou sur les deux cotés d’'une zone de revétement
(28) dans le sens axial du cylindre (16), de telle ma-
niére qu’un contact thermoconducteur soit établi en-
tre le mandrin de refroidissement (36) et la surface
cylindrique de glissement (14).

Dispositif suivant la revendication 6, caractérisé en
ce que I'agent de refroidissement comprend un gaz,
de l'azote et/ou un liquide de refroidissement.

Dispositif suivant la revendication 6, caractérisé en
ce que les canaux (40) parcourus par I'agent de re-
froidissement sont formés en périphérie en forme de
spirale.

Dispositif suivant la revendication 6, caractérisé en
ce qu’un mandrin de refroidissement (36) disposé
en dessous de la zone de revétement (28) dans le
sens de la force de gravité est équipé d’'un bassin
de réception (42) pour la matiére de revétement en
exces.

Dispositif suivant la revendication 9, caractérisé en
ce qu’un bec de réception (44) est formé sur un cété
de la périphérie du mandrin de refroidissement (36)
tourné vers la zone de revétement (28).

Dispositif suivant I'une quelconque des revendica-
tions 6 a 10, caractérisé en ce que le mandrin de
refroidissement (36) est équipé, a sa périphérie tour-
née vers la surface cylindrique de glissement (14),
de brosses de refroidissement (38) qui sont en con-
tact de brossage avec la surface cylindrique de glis-
sement (14).

Dispositif suivant la revendication 11, caractérisé
en ce que les brosses de refroidissement (38) sont
fabriquées en une matiere conductrice de la chaleur,
en particulier en cuivre.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce qu’une opération de honage de la surface suc-
céde au traitement a chaud de la surface de la piece.
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