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(54) Maske zum Aufsetzen auf einen Motorblock beim thermischen Beschichten von darin
eingelassenen Zylinderbohrungen sowie Verfahren unter Verwendung der Maske
(57)  Es wird eine Maske (4) zum Aufsetzen auf ei-

nen Motorblock (1) beim thermischen Beschichten von
darin eingelassenen Zylinderbohrungen (2) vorgeschla-
gen. Die Maske (4) ist im wesentlichen hohlzylindrisch
ausgebildet und auf den Durchmesser der zu beschich-
tenden Zylinderbohrung (2) abgestimmt ist. Die Maske
(4) ist entweder mit einem entfernbaren Einsatz (6) ver-
sehen oder derart ausgebildet, dass zumindest ein Teil
der beim Beschichten der Zylinderlaufflache auf der In-
nenseite der Maske aufgetragenen Schicht(en) mecha-
nisch entfernbar ist/sind. Durch die vorgeschlagene
Maske (4) kann die Beschichtungsvorrichtung ausser-
halb der Zylinderbohrung (2) aktiviert werden, ohne
dass Teile des Motorblocks oder der Umgebung durch
Beschichtungspartikel verschmutzt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maske zum Aufset-
zen auf einen Motorblock beim thermischen Beschich-
ten von darin eingelassenen Zylinderbohrungen ge-
mass dem Anspruch 1 sowie ein Verfahren zum thermi-
schen Beschichten von Zylinderbohrungen von Motor-
blécken unter Verwendung einer Maske geméass dem
Anspruch 13.

[0002] BeiderHerstellung von Verbrennungsmotoren
finden heutzutage vermehrt Motorblécke aus Leichtme-
tall Verwendung. Da Leichtmetall jedoch grundséatzlich
keine hohe Abriebund Verschleissfestigkeit aufweist,
werden die Zylinderbohrungen bzw. deren Wandungen
mit einer Laufflachenschicht versehen oder es werden
Laufblchsen in die Zylinderbohrungen eingesetzt, wel-
che ggf. auch noch mit einer Laufflachenschicht verse-
hen werden. Das Aufbringen solcher Laufflachen-
schichten erfolgt zumeist mittels thermischen Beschich-
tungsverfahren, wobei sich insbesondere rotierende
Plasmatrons zum Aufbringen der Schicht bewahrt ha-
ben. Die Problematik beim Aufbringen solcher Lauffla-
chenschichten besteht u.a. darin, dass die gesamte
Laufflache homogen ausgebildet sein soll. Da eine ther-
mische Beschichtungsvorrichtung wie beispielsweise
eine Plasmaspritzvorrichtung eine bestimmte Anlaufzeit
braucht, bis ein homogener Beschichtungsstrahl er-
zeugt wird, muss die thermische Beschichtungsvorrich-
tung bereits vor dem Einflihren in die Zylinderbohrung
aktiviert werden, da ansonsten innerhalb der Zylinder-
bohrung eine unregelmassige Anfangsschicht entsteht.
Beim Aktivieren der thermischen Beschichtungsvorrich-
tung ausserhalb der zu beschichtenden Zylinderboh-
rung besteht jedoch die Gefahr, dass bearbeitete Ober-
flachen -Passflachen- des Motorblocks durch den Be-
schichtungsstrahl in unerwinschter Weise "ver-
schmutzt" werden

[0003] Um diesem Problem zu begegnen und den
Motorblock vor einem sogenannten "Overspray" zu
schitzen, sind flache Abdeckmasken bekannt, die auf
die Oberseite des Motorblocks aufgelegt werden. Damit
sind jedoch nicht alle Probleme geldst, da durch die aus-
serhalb der zu beschichtenden Zylinderbohrung akti-
vierte Beschichtungsvorrichtung auch die Umgebung in
Mitleidenschaft gezogen werden kann.

[0004] Aus der DE 199 10 665 ist eine Abdeckscha-
blone bekannt, die zum Aufsetzen auf das Zylinderkur-
belwellengehause einer Verbrennungskraftmaschine
bestimmt ist. Diese Abdeckschablone weist mehrere
Durchgangséffnungen auf, tber welche ein Beschich-
tungswerkzeug in den Innenraum des Zylinderkurbel-
wellengehauses eingefiihrt werden kann. Die Abdeck-
schablone ist so ausgebildet, dass auch samtliche wei-
teren Bereiche des Zylinderkurbelwellengehduses
durch sie abgedeckt sind. Dazu besitzt die Abdeckscha-
blone eine exakte plane Unterseite, die auf der bereits
plan geschliffenen Zylinderkopffliche des Zylinderkur-
belwellengehduses aufzuliegen bestimmt ist. Es ver-
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steht sich, dass eine derartige Abdeckschablone teuer
in der Herstellung ist. Ausserdem ist sie nicht universell
einsetzbar, da sie an die Ausdehnung des Zylinderkur-
belwellengehauses angepasst werden muss, damit
samtliche weiteren Bereiche des Zylinderkurbelwellen-
gehauses abgedeckt sind. Zudem muss die Unterseite
von Zeit zu Zeit nachbearbeitet werden, damit die Plan-
heit erhalten bleibt. Dies ist insofern wichtig, da bei einer
unebenen Unterseite die Gefahr besteht, dass beim Be-
schichten des Innenraums des Zylinderkurbelwellenge-
hauses Uber einen allfélligen Spalt zwischen der Zylin-
derkopfflache und der Abdeckschablone Beschich-
tungsmaterial auf die Zylinderkopfflache gelangen und
diese verschmutzen kann.

[0005] Aus dem Patent Abstract of Japan mit der Pu-
blikationsnummer 06065711 ist eine Maske bekannt,
welche von der Unterseite eines Motorblocks her an das
untere Ende der Zylinderlaufflache herangefiihrt wird.
Die Maske ist zweiteilig ausgebildet, mit schragen
Trennflachen, damit die beiden Teile gegeneinander
verschoben durch eine enge Stelle des Kurbelgehauses
hindurch in den Motorblock eingeflihrt werden kénnen.
Mit dieser Maske soll der Innenraum des Motorblocks,
namentlich das Kurbelgehduse, vor Verschmutzung
beim thermischen Beschichten der Zylinderlaufflachen
geschutzt werden.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung besteht nun darin,
eine kostengtinstige, mehrfach verwendbare und ein-
fach anzuwendende Maske vorzuschlagen, welche ein
Aktivieren der thermischen Beschichtungsvorrichtung
ausserhalb der zu beschichtenden Zylinderbohrung er-
mdglicht, ohne dass der Motorblock oder die Umgebung
durch Beschichtungspartikel verschmutzt wird, wobei
die Maske nicht die gesamte Oberseite des Motorblocks
abdecken soll und wobei eine hohe Qualitat der aufge-
tragenen Schicht sichergestellt werden soll.

[0007] Diese Aufgabe wird durch eine Maske geldst,
welche die im Kennzeichen des Anspruchs 1 angeflhr-
ten Merkmale aufweist.

[0008] Ausgehend von den aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Masken wird im vorliegenden Fall ein an-
derer Ansatz gewahlt. Dazu wird eine im wesentlichen
hohlzylindrisch ausgebildete und auf den Durchmesser
der zu beschichtenden Zylinderbohrung abgestimmt
Maske vorgeschlagen. Eine derartig ausgebildete Mas-
ke deckt nicht die gesamte Oberflache des zu beschich-
tenden Motorblocks ab, sondern nur einen kreisringfor-
migen Bereich um die zu beschichtende Zylinderboh-
rung herum. Auf diesem kreisringférmigen Bereich um
die zu beschichtende Zylinderbohrung herum liegt die
Maske auf dem Motorblock auf. Eine derartige, hohlzy-
lindrisch ausgebildete Maske hat u.a. den Vorteil, dass
sie sehr einfach und gunstig herzustellen ist und durch
die kleine Auflageflache eine sichere, spaltfreie Auflage
der Maske auf dem Motorblock im Bereich der zu be-
schichtenden Zylinderbohrung erreicht werden kann.
[0009] Bevorzugte Ausflihrungsformen der Maske
sind in den abhangigen Anspriichen 2 bis 11 umschrie-
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ben, wahrend im Anspruch 12 eine Maskenanordnung
mit zumindest zwei nach einem der Anspriiche 1 bis 11
ausgebildeten Masken beansprucht wird.

[0010] Vorzugsweise ist die Hohe der Maske so ge-
wahlt, dass sie hoher ist als die maximale vertikale Aus-
dehnung des Beschichtungsstrahls, wenn die Be-
schichtungsvorrichtung in die Maske eingefiihrt ist. Da-
durch kann der Beschichtungskopf der Beschichtungs-
vorrichtung im nicht aktiven Zustand in die Maske ein-
geflihrt und darin aktiviert werden kann. Dadurch kann
die Qualitdt des Beschichtungsvorgangs ganz allge-
mein sichergestellt werden, da keine nennenswerte
Verschmutzung der Oberseite des Motorblocks durch
den Beschichtungsstrahl entsteht, da keine Beschich-
tungspartikel aus der Maske austreten. Zum anderen
wird eine regelmassige Beschichtung der Zylinderlauf-
flache erreicht, da der Beschichtungsvorgang ausser-
halb der Zylinderbohrung gestartet wird und ein konti-
nuierlicher Schicht-Ubergang von der Maske auf die Zy-
linderbohrung stattfinden kann.

[0011] In den Anspriichen 13 bis 19 werden zudem
Verfahren zum thermischen Beschichten von Zylinder-
bohrungen von Motorblécken unter Verwendung von er-
findungsgemass gestalteten Masken beansprucht.
[0012] Die Erfindung wird anhand von Zeichnungen
naher erlautert. Dabei zeigt:

Fig. 1 einen Querschnitt durch einen Motorblock mit
einem ersten Ausflhrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemassen Maske, und

Fig. 2 einen Querschnitt durch den Motorblock mit
einem zweiten Ausfihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemassen Maske.

Fig. 3 einen Querschnitt durch den Motorblock mit
einem dritten Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemassen Maske.

[0013] Aus der Figur 1 ist schematisch ein im Quer-
schnitt dargestellter Motorblock 1 eines Reihenmotors,
eine auf dessen Oberseite 7 aufgesetzte Maske 4 sowie
der Vorderteil 8 einer Beschichtungsvorrichtung ersicht-
lich. Als Beschichtungsvorrichtung kann beispielsweise
ein Plasmaspritzgerat mit einem rotierenden Beschich-
tungskopf 9 vorgesehen werden. Der Motorblock 1 ist
mit mehreren Zylinderbohrungen versehen, wobei aus
dieser Darstellung nur eine Zylinderbohrung 2 ersicht-
lich ist. Die auf der Oberseite des Motorblocks 1 koaxial
zur Zylinderbohrung 2 fixierte Maske 4 besteht aus ei-
nem rohrférmigen Aussenteil 5 und einem im wesentli-
chen hohlzylindrisch ausgebildeten Einsatz 6. Die Mas-
ke 4 sowie deren Einsatz 6 sind auf den Durchmesser
der zu beschichtenden Zylinderbohrung 2 abgestimmt.
Im vorliegenden Fall ist der Innendurchmesser des Ein-
satzes 6 geringfligig grosser als der Durchmesser der
Zylinderbohrung 2. Da der Einsatz 6 mitbeschichtet wird
verandert sich dessen Innendurchmesser mit zuneh-
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mender Einsatzdauer; d. h. der Innendurchmesser des
Einsatzes 6 nimmt mit zunehmender Einsatzdauer ab.
Im vorliegenden Fall ist dieser Einsatz 6 als Ver-
schleissteil konzipiert, welches ublicherweise nach ei-
ner bis zehn Anwendungen entfernt wird. Durch das
Vorsehen eines Einsatzes 6 braucht jeweils nicht die
ganze Maske 4 ausgewechselt zu werden, sondern nur
der Einsatz 6. Dieser ist vorzugsweise aus einem me-
tallischen, keramischen oder organischen Material oder
einer Kombination daraus hergestellt. Die Héhe der
Maske 4 betragt im Normalfall zwischen 20 und 40 mm.
Sie ist auf jeden Fall so gewahlt, dass der Beschich-
tungsstrahl 10, wie dargestellt, vollumfanglich auf der
Innenseite der Maske 4 auftrifft, wenn der Beschich-
tungskopf 9 in die Maske 4 eingefiihrt ist. Indem der Be-
schichtungskopf 9 zuerst in die Maske 4 eingefiihrt und
erst danach aktiviert wird, kann sichergestellt werden,
dass keine nennenswerte Verschmutzung der Umge-
bung durch Beschichtungspartikel entsteht. Nachdem
die Beschichtungsvorrichtung aktiviert ist, kann der
Kopf 9 langsam in die Zylinderbohrung 2 eingefahren
werden. Dadurch wird die Zylinderbohrung 2 bzw. deren
Wande 3 kontinuierlich beschichtet und es entsteht kei-
ne unregelmassige Anfangsschicht.

[0014] Der Einsatz 6 ist vorzugsweise lose in den
Aussenteil 5 eingesetzt, so dass er in vertikaler Rich-
tung relativ zum Aussenteil 5 bewegbar ist. Um ein Her-
ausfallen des Einsatzes 6 aus dem Aussenteil 5 zu ver-
hindern, beispielsweise wenn letztere vom Motorblock
1 abgehoben wird, ist der Einsatz 6 mit einem Anschlag
in Form einer auf der Oberseite umlaufenden Schulter
6a versehen. Der Einsatz 6 ist vorzugsweise etwas ho-
her als der Aussenteil 5 ausgebildet, so dass er mit der
Stirnseite auf dem Motorblock 1 aufliegt -und nicht mit
der Schulter 6a auf dem Aussenteil 5 der Maske- wenn
die Maske 6 auf den Motorblock 1 aufgesetzt ist. Da-
durch wird zum einen eine spaltfreie Auflage des Ein-
satzes 6 auf dem Motorblock 1 sichergestellt und zum
anderen kann der Einsatz 6 auf einfachste Weise aus-
getauscht werden. Durch das Vorsehen unterschiedli-
cher Einsatze kann die Maske zudem sehr schnell an
unterschiedliche Bohrungsdurchmesser angepasst
werden.

[0015] Die Maske 4 kann mit Positioniermitteln zum
Ausrichten und/oder Fixieren gegenliber dem Motor-
block 1 versehen werden. Dazu kénnen beispielsweise
Stifte oder Bolzen vorgesehen werden, welche inim Mo-
torblock 1 eingelassene Bohrungen eingreifen. Sowohl
die Positioniermittel wie auch die in den Motorblock 1
eingelassene Bohrungen sind im vorliegenden Fall je-
doch nicht dargestellt.

[0016] Das Aufbringen der Schicht erfolgt vorzugs-
weise durch Plasmaspritzen, Hochgeschwindigkeits-
flammspritzen, Lichbogenspritzen, Flammspritzen, In-
ertgasplasmaspritzen oder Inertgaslichbogenspritzen.

[0017] Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch den Mo-
torblock mit einem zweiten Ausflihrungsbeispiel einer
Maske 4a. Diese ist wiederum rohrférmig, d. h. im we-



5 EP 1 258 540 A1 6

sentlichen hohlzylindrisch ausgebildet, wobei kein Ein-
satz vorgesehen ist. Die Maske 4a ist derart konzipiert,
dass die auf der Innenseite durch die Beschichtungs-
vorrichtung aufgetragenen Schichten 11, 12 bei Bedarf
mechanisch entfernt werden kdnnen, beispielsweise
durch ausdrehen. Das Entfernen der Schicht kann auch
durch Strahlen mit abrasiven Pulvern wie beispielswei-
se Korund (Al,O3) oder Siliziumcarbid (SiC) erfolgen.
[0018] Der Innendurchmesser der Maske 4a ist vor-
zugsweise etwas grosser als der Durchmesser der Zy-
linderbohrung 2, so dass die Schichten 11, 12 nicht kom-
plett, d. h. bis auf den Innendurchmesser der Maske 4a
entfernt werden mussen, was ohne Beschadigung bzw.
Schwachung der Maske 4a ohnehin kaum méglich wa-
re. Auf das vorliegende Beispiel bezogen wiirde es ge-
nigen, wenn die innere Schicht 11 entfernt wiirde.
[0019] Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeipsiel
der Erfindung. In diesem Fall ist eine Maskenanordnung
vorgesehen, die aus mehreren Masken besteht, welche
durch einen Rahmen 13 miteinander verbunden sind.
Der Abstand zwischen den einzelnen Masken ist dem
Abstand zwischen Zylinderbohrungen des Motorblocks
angepasst. Auch in diesem Fall liegt die einzelne Maske
4 bzw. deren Einsatz 6 im wesentlichen nur auf einer
kreisringférmigen Flache entlang der zu beschichten-
den Zylinderbohrung 2 auf.

[0020] Vorzugsweise wird wahrend des Beschich-
tungsvorgangs Luft durch die sich im aktiven Beschich-
tungsvorgang befindliche Zylinderbohrung geleitet, in-
dem die Luft auf der Unterseite der Zylinderbohrung
Uber nicht ndher dargestellte Mittel abgesaugt wird. Ein
Absaugen der Luft hat den Vorteil, dass die nicht auf die
Wandung der Zylinderbohrung aufgetragenen Be-
schichtungspartikel zuverldssig nach unten abgefihrt
werden und sich nicht auf der Oberseite des Motro-
blocks niederschlagen kénnen. Ausserdem kann durch
eine gezielte Luftstrdomung der Gehalt von in der Schicht
gebundenem Sauerstoff (Oxydanteil) definiert beein-
flusst werden. Zum gezielten Beeinflussen der Schicht-
eigenschaften kann es sich auch anbieten, anstelle von
Luft beispielsweise Stickstoff oder ein anderes gasfor-
miges Medium durch die sich im aktiven Beschichtungs-
vorgang befindliche Zylinderbohrung zu leiten. Das Vor-
sehen einer erfindungsgemass ausgebildeten Maske 4,
4a bringt diesbeziiglich einen Vorteil mit sich, indem
durch die als Verlangerung der Zylinderbohrung 2 wir-
kende Maske innerhalb der Zylinderbohrung 2 gunsti-
gere Strdmungsbedingungen vorherrschen als ohne
Maske, was sich letztlich wiederum in einer gleichmas-
sigeren Qualitat der aufgetragenen Schicht dussert.
[0021] Es versteht sich, dass die beiden gezeigten
Ausfuhrungsbeispiele nicht als abschliessend zu be-
trachten sind. Beispielsweise kénnen auch Maskenan-
ordnungen im Sinne einer Mehrfachmaske vorgesehen
werden, da haufig zwei Beschichtungsvorrichtungen
gleichzeitig im Einsatz stehen. Der Abstand zwischen
den Masken wird dabei dem Abstand zwischen den Zy-
linderbohrungen des Motorblocks angepasst, wobei im
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allgemeinen nicht direkt nebeneinanderliegende Zylin-
derbohrungen gleichzeitig beschichtet werden, sondern
bei einem vierzylindrigen Reihenmotor beispielsweise
zuerst die Bohrungen 1 und 3 und danach die Bohrun-
gen 2 und 4.

Patentanspriiche

1. Maske (4, 4a) zum Aufsetzen auf einen Motorblock
(1) wahrend des thermischen Beschichtens von
darin eingelassenen Zylinderbohrungen (2), da-
durch gekennzeichnet, dass die Maske (4, 4a) im
wesentlichen hohlzylindrisch ausgebildet und auf
den Durchmesser der zu beschichtenden Zylinder-
bohrung (2) abgestimmt ist.

2. Maske (4) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie mit einem rohrférmigen Aussen-
teil (5) und einem darin eingesetzten Einsatz (6)
versehen ist.

3. Maske (4) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Maske bzw. der Einsatz (6)
im wesentlichen nur auf einer kreisringférmigen
Flache entlang der zu beschichtenden Zylinderboh-
rung(en) (2) aufzuliegen bestimmt ist.

4. Maske (4) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Einsatz (6) den Aussenteil
(5) auf der Unterseite Uberragt.

5. Maske (4) nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Einsatz (6) lose
in den Aussenteil 5 eingesetzt ist, so dass erin ver-
tikaler Richtung relativ zum Aussenteil (5) beweg-
bar ist, wobei der Einsatz (6) mit einem Anschlag
(6a) versehen ist, der ein Herausfallen des Einsat-
zes (6) aus dem Aussenteil (5) zu verhindern be-
stimmt ist.

6. Maske (4) nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Einsatz (6) auf
der Oberseite mit einer umlaufenden Schulter (6a)
versehen ist.

7. Maske (4) nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Hohe der
Maske (4) so gewahlt ist, dass sie hoher ist als die
maximale vertikale Ausdehnung des Beschich-
tungsstrahls (10), wenn die Beschichtungskopf (9)
in die Maske (4) eingeflihrt ist.

8. Maske (4) nach einem der Anspriiche 2 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Einsatz (6) aus
metallischen, keramischen oder organischen Mate-
rialien oder einer Kombination daraus hergestellt
ist.
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Maske (4a) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie derart ausgebildet ist, dass zu-
mindest ein Teil der beim Beschichten der Zylinder-
bohrung (2) auf der Innenseite der Maske (4a) auf-
getragenen Schicht(en) (11, 12) mechanisch ent-
fernbar ist/sind.

Maske (4, 4a) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mas-
ke (4, 4a) zwischen 10 und 60mm, vorzugsweise
zwischen 20 und 40mm hoch ist.

Maske (4, 4a) nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie mit
Positioniermitteln zum Ausrichten und/oder Fixie-
ren gegeniber dem Motorblock (1) versehen ist.

Maskenanordnung mit zumindest zwei nach einem
der Anspriiche 1 bis 11 ausgebildeten Masken, wo-
bei die Masken durch einen Rahmen (13) miteinan-
der verbunden sind, und wobei der Abstand zwi-
schen den einzelnen Masken dem Abstand zwi-
schen Zylinderbohrungen des Motorblocks ange-
passt ist.

Verfahren zum thermischen Beschichten von Zylin-
derbohrungen (2) von Motorblécken (1) unter Ver-
wendung einer Maske (4, 4a) gemass Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Beschich-
tungskopf (9) der thermischen Beschichtungsvor-
richtung (8) im nicht aktiven Zustand soweit in die
Maske (4, 4a) eingefiihrt wird, dass der Beschich-
tungsstrahl im ersten Moment nach dem Aktivieren
vollumfanglich auf der Innenseite der Maske auf-
trifft.

Verfahren zum thermischen Beschichten von Zylin-
derbohrungen (2) von Motorblécken (1) unter Ver-
wendung einer Maske (4) gemass Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Einsatz (6) der
Maske (4) nach einer bis zehn Anwendungen durch
einen neuen ersetzt wird.

Verfahren zum thermischen Beschichten von Zylin-
derbohrungen (2) von Motorblécken (1) unter Ver-
wendung einer Maske (4a) gemass Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die auf der Innensei-
te der Maske (4a) aufgetragene Schicht bzw. die
aufgetragenen Schichten (11, 12) nach einer bis
zehn Anwendungen mechanisch zumindest teilwei-
se entfernt wird/werden.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die auf der Innenseite der Maske
(4a) aufgetragene Schicht bzw. die aufgetragene
Schichten (11, 12) durch Strahlen mit abrasiven
Pulvern, insbesondere Korund (Al,O3) oder Silizi-
umcarbid (SiC), entfernt wird/werden.
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17.

18.

19.

20.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass eine thermische Be-
schichtungsvorrichtung (8) mit drehbarem Be-
schichtungskopf (9) verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass Luft durch die sich
im aktiven Beschichtungsvorgang befindliche Zylin-
derbohrung (2) geleitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass Stickstoff oder ein
anderes gasférmiges Medium durch die sich im ak-
tiven Beschichtungsvorgang befindliche Zylinder-
bohrung (2) geleitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schicht(en) (11,
12) durch Plasmaspritzen, Hochgeschwindigkeits-
flammspritzen, Lichtbogenspritzen, Flammsprit-
zen, Inertgasplasmaspritzen oder Inertgaslichbo-
genspritzen aufgetragen wird/werden.



EP 1 258 540 A1

h
25)
-
.2,
72050
ind
an)
AR
PO LE AL &
AN\
7 D

Fig.1



EP 1 258 540 A1

I 11 12

%

53

~— L3




EP 1 258 540 A1

a/..
Vo)

B 7 \\N\\\

YL LLLLLL

10

|

m
—

oN|

LTS

/NN

———

5
77/

e

~

2

Fig.3



3 0382 (B04003

SROEORM 150

EP 1 258 540 A1

a) Europdisches  ;ROPAISCHER RECHERCHENBERICHT Nummer der Anmelcung
Patentamt EP 02 40 5024

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DEF
ARHUTE der maBgeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG (Int.Cl7)
X US 5 573 814 A (DAVID A. DONOVAN) 1,3,7-9 | £23C4/00
12. November 1996 (1996-11-12) £23C4/16
A *« Spalte 3, Jeile 19 - Zeile 47 Anspriiche [13-15,
1,6; Abbildungen 1,2 = 17,18,20
.0 |DE 199 10 665 A (VOKSWAGEN) 1,3,8,
13, Juli 2000 (2000-07-13) 12,13,
17-20

* Spalte 10, Zeile 6 ~ feile 44 =
#  Satz 68 - Spalte 11, Zeile 15;
Abbitdungen -8 =

A EP 1 077 090 A (FORD GLOBAL TECHNOLOGIES) 11,2
21. Februar 2001 (2001-02-21)

* Spalte 4, 7eile 55 - Spalte 5, Zeile 36;
Anspriche 1,8,9; Abbildungen 1-4 x*

A DE 199 29 247 A (VOLKSWAGEN) 1,3,7,8
21. Juni 2000 (2000-06-21}
* Spalte 4, Zeile 58 - Zefle 29 #

X * Spalte 10, Zeile 4 ~ Zeile 13; Anspriche (13,17, | HMHEHCHERTE ",
1,8,12,14; Abbildungen 4.5 * 19,20 SACHGERIETE (mern
- 23C
A FR 2 601 888 A (GUEZENNEC JEAN) 1

29. Januar 1988 (1988-01-29)
# Seite &, Zeile 4 ~ Seite 6, Zeile 3
Anspriche 1,3; Abbildungen 1,3,4 *

A i PATENT ABSTRACTS OF JAFAN 1
rvol. 1999, no. 09,

30. Juli 199¢ (1999-07-30)

& JP 11 106891 A (SUZUKI MOTOR CORP),
| 20. April 1999 (1999-04-20)

# fusammenfassung *

Der veriegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriche erstelit

Fechercherart AbschluiFcaiurm der Feckearche (B
DEN HAAG 11. September 2002 Elsen, D
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E ¢ dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X von besonderer Bedeutung allein betrachiet nach dem Anmeldedatum verbifentlicht worden ist
¥ o won besonderer Bedeutung in Verbindung mit exires [r o in der Anmeddung angefilhrtes Dokument
anderen Verbifentlichung derselben Kategorie L1 aus anderen Grinden angefihrtes Dokument

A technologischer Hindergrund O PO PO SO P PP RP T RUPTRT
O nichtschriftiche Offenbarng & Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes
P Zwischenliteratur Ciokurment




EP 1 258 540 A1

Nummer der Anmeldung

0 Europdisches £\ ROPAISCHER RECHERCHENBERICHT
Patentamt EP 02 40 5024

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategoriel Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, | Betrifft KLASSIFIKATION DEFR
N i der mangeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG (Int.CLT)
A PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 1

vol. 1999, no. 11,

30. September 1999 (1999-09-30)

& JP 11 172403 A (SUZUKI MOTOR CORP),
29. Juni 1999 (1999-06-29)

# fusammenfassung *

RECHERCHIERTE.
SACHGEBIETE (Int.Ci.7)

Der vorliegende Recherchenbericht wurde flr alle Patentanspriiche erstellt

Fectiarchenart Abschlufdatuem der Rectwrche Prider
DEN HAAG 11. September 2002 Elsen, D
KATEGORIE DER GENARNNTEN DOKUMENTE T': der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E - alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X von besonderer Bedeulung allein betrachiet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer £ in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
_‘_ anderen Verdtenllichung derselben Kategorie L. : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
i A technologischer Hintergrund et et e e
3 O nichtschriftliche Offenbamng & : Mitglied der gleichen Patentfamilie iibereinstimmendes.
o P Zwischenifteratur Dokurrent

10



FORM Pras:

EP 1 258 540 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 02 40 5024

In diesem Anhang sind die: Mitglieder der Patentfamilien der im chengenannten europaischen Recherchenbericht angefihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben (iber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europdischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewdhr.

11-09-2002

Im Recherchenbericht
angefiuhrtes Patentdokurient

Da

Verdftentlichung

furn der

Iditglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Verdtfentlichung

Us 5573814 A 12-11-1996  CA 2186659 Al 01-05-1997
DE 69619769 D1 18-04-2002
DE 69619769 T2 05-09-2002
EP (1776704 A2 4-06-1997

DE 19910665 A 13-07-2000 DE 19910665 Al 13-07-2000
CN 1330728 T 09-01-2002
WO 0037705 Al 29~-06-2000
EP 1141438 Al 10-10-2001

EP 1077090 A 21-02-2001  US 6395090 B1 28-05-2002
EP 1077090 A2 21-02-2001
JP 2001107216 A 17-04-2001
us 2002078887 Al 27-06-2002

DE 19929247 A 21-06-2000  DE 19929247 Al 21-06-2000
CN 1330727 T 09-01-2002
WO 0037706 Al #9-06-2000
EP 1147240 Al 24-10-2001
DE 19934991 Al £1-06-2000

FR 2601888 A 29-01-1988  FR 2601888 Al

JP 11106891 A 20-04-1999  KEINE

JP 11172403 A KEINE

29-06-1999

EBD

Fur ndhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europdischen Patentamts, Nr.12/82

1




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

