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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Bauteils und ein derart hergestelltes Bauteil
nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 9.

[0002] Die DruckschriftEP 1808 508 A1 offenbart (sie-
he Figuren 9 und 10; Spalte 9, Abschnitt 50 bis Spalte
10, Abschnitt 55) ein Kaltgasspritzverfahren, wobei eine
schuppenartige Oberflachenstruktur mittels einer Maske
hergestellt wird. Diese Oberflachenstruktur verursacht
eine Verbesserung der Strémung.

[0003] Beistark belasteten Bauteilen wie zum Beispiel
Schaufeln von Verdichtern oder Turbinen, rotierenden
Bauteilen wie Kurbelwellen, Bauteilen mit zyklischer Be-
lastung wie Pleuel, Bauteilen statischer Art mit hoher
Warmebemspruchung wie zum Beispiel Kihlstrukturen
sowie bei Werkzeugen muss haufig ein Kompromiss zwi-
schen unterschiedlichen und gegensatzlichen Anforde-
rungen eingegangen werden. Beispiele sind bei einem
geringen Gewicht eine hohe Schwingfestigkeit oder bei
groRer Harte eine geringe Sprodigkeit.

[0004] Zur Erfillung dieser gegensatzlichen Anforde-
rungen werden die Bauteile verstarkt aus Metalllegierun-
gen geschaffen, die sich durch konventionelle Herstel-
lungsverfahren nur bedingt verarbeiten lassen. Des Wei-
teren ist nachteilig, dass meistens der gesamte Grund-
kérper des Bauteils aus dieser Metalllegierung besteht,
so dass einzelne Bauteilbereiche nichtindividuell je nach
der auftretenden Belastung optimiert sind. Des Weiteren
beschrankt sich die Metalllegierung meistens auf eine
Betrachtung der strukturellen Eigenschaften wie
Schwingfestigkeit und Gewicht. Zur Erzielung von zum
Beispiel einer hohen Abriebfestigkeit oder Temperatur-
bestandigkeit wird das Bauteil meistens mit einer ent-
sprechenden Schutzschicht beschichten, die in einem
nachfolgenden und somit weiteren Herstellungsverfah-
ren aufgetragen wird. So wird zum Beispiel in dem Patent
US 6,365,222 B1 vorgeschlagen, einen Schaufelring ei-
nes Verdichters mit einer zerreibbaren Schutzschicht
durch Kaltgasspritzen zu beschichten. Dabei werden auf
den Grundkoérper zuerst eine Haftschicht und anschlie-
Rend die Schutzschicht aufgetragen. Darlber hinaus ist
es aus dem Patent US 6,905,728 B1 bekannt, das Kalt-
gasspritzen zur Reparatur von Turbinenschaufeln einzu-
setzen. Dabeiwerden Ausbriiche durch ein entsprechen-
des Material durch Kaltgasspritzen aufgefillt und an-
schlieRend die derart reparierten Schaufelbereiche ver-
festigt.

[0005] Nachteilig an den vorgenannten Kaltgasspritz-
techniken ist jedoch, dass die aufgetragenen Schichten
nur dulBere Eigenschaften wie Temperaturbestandigkeit
und Abriebfestigkeit des Bauteils positiv beeinflussen.
Strukturelle Eigenschaften wie zum Beispiel die Erho-
hung der Schwingfestigkeit sind mit den bekannten Kalt-
gasspritzverfahren nicht erreichbar. Des Weiteren ist
nachteilig, dass die herkdmmlichen Herstellungsverfah-
ren die Form bzw. Geometrie der Bauteile stark ein-
schranken, was sich wiederum nachteilig auf die Bautei-
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leigenschaften auswirken kann.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren zur Herstellung eines Bauteils, das die vorge-
nannten Nachteile beseitigt und das individualisierte, ei-
ner jeweiligen Belastung angepasste Bauteilbereiche
aufweist, sowie ein derart hergestelltes Bauteil mit opti-
mierten Bauteilbereichen zu schaffen.

[0007] Diese Aufgabe wird gelést durch ein Verfahren
mit den Schritten des Patentanspruchs 1 und durch ein
Bauteil mit den Merkmalen des Patentanspruchs 9.
[0008] Bei einem erfindungsgemaRen Verfahren zur
Herstellung eines Bauteils wird zumindest eine Bela-
stungslinie des Bauteils berechnet. Dann wird ein Kern
fur das Bauteil bereitgestellt. AnschlieRend wird zumin-
dest abschnittsweise eine Schicht durch Kaltgasspritzen
auf den Kern aufgetragen, wobei in der Schicht zumin-
dest ein Schichtabschnitt entsteht, dessen Material und
Orientierung gemaR der Belastungslinie gewahlt ist.
[0009] Das erfindungsgemafRe Verfahren hatden Vor-
teil, dass das Bauteil gemaR seinen geforderten Eigen-
schaften optimal dimensioniert werden kann. Der Kern
dient quasi lediglich als Substrat bzw. Trager fir die
Schicht, in die aufgrund der unterschiedlichen Materiali-
en und der Berucksichtigung der jeweiligen Belastungs-
linien die geforderten Eigenschaften integriert sind. So
kénnen zum Beispiel Bauteilbereiche mit einer hohen
Schwingfestigkeit aus einem anderen Material bestehen
und eine andere Geometrie aufweisen als Bauteilberei-
che mit einer hohen Temperaturbestandigkeit. Erfin-
dungsgemal wird eine hybridartige Schicht geschaffen,
die optimal an den mechanischen Belastungen ange-
passt ist, so dass auch eigentlich gegensatzliche Anfor-
derungen optimal kombiniert werden kdnnen. Die Bereit-
stellung und Befestigung von separaten konstruktiven
Verstarkungsstrukturenist nichtlanger notwendig. Durch
die erfindungsgemale Art der Kaltgasspritztechnik wer-
den relativ weiche und quasi organisch ineinander tber-
laufende Ubergénge zwischen den unterschiedlichen
Materialien geschaffen. Diese Art der Ubergénge ver-
meidet eine Stufenbildung und ermdglicht somit eine har-
monische Belastungseinleitung und Belastungsvertei-
lung in bzw. Uber das Bauteil. Weiterhin ist vorteilhaft,
dass zur Ausbildung des Bauteils nur ein Herstellungs-
verfahren und zwar das Kaltgasspritzen verwendet wird.
Die Anwendung mehrerer verschiedener Verfahren ist
somit nicht notwendig.

[0010] Beieinem Ausfiihrungsbeispiel wird die Schicht
in unterschiedlichen Schichtdicken aufgetragen. Dies er-
laubt eine flexible Gestaltung der Bauteilform bzw. von
Bauteilbereichen unabhangig von der Form und Grofie
des Kerns. Dabei kann sich die Schichtdicke durchaus
im Zentimeterbereich bewegen, so dass beispielsweise
rippenartige Verstarkungselemente entstehen.

[0011] Die Herstellung des Schichtabschnitt kann
streifenartig in einer Breite entsprechend einer Deck-
ungsverteilung eines gespritzten Strahls erfolgen oder
mittels einer Maske, die beim Spritzen die Bereiche ab-
deckt, aufdie das Material nicht aufgetragen werden soll.
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[0012] Beieinem Ausflihrungsbeispiel werden mehre-
re Schichtabschnitte aufgetragen, deren Zwischenrau-
me zumindest vereinzelt mit einem andersartigen Mate-
rial aufgefillt werden. Hierdurch wird eine optimale Be-
lastungsstruktur geschaffen, deren Verlauf den Bela-
stungslinien entspricht, wobei das Material in den Zwi-
schenrdumen neben der reinen Einebnung zur Stabili-
sierung der Schichtabschnitte dient.

[0013] Bei einem Ausfiihrungsbeispiel wird eine Viel-
zahl von Schichten aufgetragen. So ist es zum Beispiel
vorstellbar, eine Deckschicht aufzutragen die eine ge-
schlossene Ober- bzw. AuRenflache des Bauteils defi-
niert.

[0014] Zur Erreichung einer Endkontur kann das Bau-
teil einer abtragenden und/oder verfestigenden Nachbe-
arbeitung unterzogen werden.

[0015] EinerfindungsgemaRes Bauteil hat einen Kern,
der zumindest abschnittsweise eine durch Kaltgassprit-
zen aufgetragene Schicht aufweist. Erfindungsgeman
umfasst die Schicht zumindest einen Schichtabschnitt,
dessen Material und Orientierung gemaR zumindest ei-
ner berechneten Belastungslinie gewahlt ist.

[0016] Ein derartiges Bauteil weist optimale Bauteilei-
genschaften auf und ist nahezu in jeder Form bzw. in
jeder Geometrie herstellbar.

[0017] Vorzugweise umgibt die Schicht den Kern voll-
sténdig, so dass das Material und die Form des Kerns
nahezu frei wahlbar ist und der Kern zum Beispiel ge-
wichtsoptimiert ausgefihrt sein kann und/oder optimale
Haftungsbedingungen fiir die aufzutragende Schicht auf-
weist.

[0018] Bevorzugterweise isteine Vielzahl von Schicht-
abschnitten zur Bildung einer Belastungsstruktur vorge-
sehen, die dendritische und/oder organische Strukturab-
schnitte zur harmonischen Belastungseinleitung und Be-
lastungsweiterleitung bilden kénnen.

[0019] Bei einem Ausfiihrungsbeispiel unterscheiden
sich die Materialien zumindest einiger Strukturabschnit-
te. Hierdurch kénnen die Materialien individuell auf die
Belastungen eingestellt werden.

[0020] DerKern, der sowohl flachenartig als auch ske-
lettartig bzw. gerlstartig sein kann, kann nahezu aus je-
dem Material bestehen. Bei einem Ausfiihrungsbeispiel
besteht er aus einem anderen Material bzw. anderen Ma-
terialien als die Schicht.

[0021] Sonstige vorteilhafte Ausfiihrungsbeispiele
sind Gegenstand weiterer Unteranspriiche.

[0022] Zusatzlich kann das erfindungsgemafe Ver-
fahren auch dann Anwendung finden, wenn zum Beispiel
Bauteile gekennzeichnet werden miissen ohne dabei de-
ren Festigkeitseigenschaften negativ zu beeinflussen.
Beispiele sind die falschungssichere Kennzeichnung von
metallischen oder hybriden Bauteilen mit Herstellerzei-
chen oder Serienkennzeichnen. Ebenso kann das erfin-
dungsgemalle Verfahren bei asthetischer oder praxis-
naher Gestaltung von Gebrauchsgegenstanden wie
Messerschneiden und Schmuck Anwendung finden.
[0023] Im Folgenden werden bevorzugte Ausflh-
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rungsbeispiele der Erfindung anhand schematischer
Darstellungen naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1 einen Querschnitt durch ein erstes erfin-
dungsgemalies Bauteil,

Figur 2 eine Detaildarstellung des Bauteils aus Figur
1,

Figur 3 eine weitere Detaildarstellung des Bauteils
aus Figur 1,

Figur 4 einen Langschnitt durch ein zweites erfin-
dungsgemalies Bauteil,

Figur 5 einen Querschnitt durch das Bauteil aus Fi-
gur 4, und

Figur 6 einen Querschnitt durch ein drittes erfin-
dungsgemalies Bauteil.

[0024] In den Figuren tragen gleiche konstruktive Ele-
mente die gleichen Bezugsziffern, wobei aus Griinden
der Ubersichtlichkeit bei mehreren gleichen konstrukti-
ven Elementen in einer Figur jeweils nur ein Element mit
einem Bezugszeichen versehen ist.

[0025] Figur 1 zeigt einen Querschnitt durch ein stark
vereinfachtes erfindungsgemaRes Bauteil 2. Das Bauteil
2 hat einen vollkérperartigen Kern 4, der von einer
Schicht 6 ummantelt ist. Die Schicht 6 wurde durch Kalt-
gasspritzen aufgebracht und nimmt erfindungsgeman
die eigentliche Belastung des Bauteils 2 auf. Sie weist
eine nasenartige Belastungsstruktur 8 auf, die sich von
dem Kern 4 weg erstreckt und entlang von kalkulierten
Belastungslinien wie Spannungs- und Kraftlinien ver-
lauft. Die Schicht 6 ist in unterschiedlichem Schichtdick-
en aufgetragen und zur Bildung einer geschlossenen
Oberflache 10 von einer Deckschicht 12 mit konstanter
Schichtdicke umgeben, die ebenfalls durch Kaltgassprit-
zen aufgetragen wurde.

[0026] Die Schichtdicken und die Materialien der
Schicht 6, der Belastungsstruktur 8 und der Deckschicht
12 sind entsprechend den aufzunehmenden Belastun-
gen ausgewahlt und kénnen demnach variieren. Der
Kern 4 dient vorrangig als Substrat fir die Schicht 6 und
hat dementsprechend ein Kernmaterial, das quasi unab-
hangig von den aufzunehmenden Belastungen gewahlt
ist. Durch die Ummantelung des Kerns 4 mit der Schicht
6 bzw. der Deckschicht 12 hat seine Aufsenkontur prin-
zipiell keinen Einfluss auf die Sollgeometrie bzw. End-
kontur des Bauteils 2. Diese wird ausschlieRlich von der
Schicht 6 bzw. der Deckschicht 12 definiert.

[0027] Figur 2 zeigt eine Draufsicht auf einen Teilbe-
reich des erfindungsgemafRen Bauteils 2im Bereich einer
weiteren in Figur 1 nicht gezeigten Belastungsstruktur 8,
die entlang von Belastungslinien verlauft. Die Bela-
stungsstruktur 8 erstreckt sich von dem Kern 4 weg und
weist eine Vielzahl von Schichtabschnitten 14 bzw. Ver-
starkungselementen auf, die durch Kaltgasspritzen auf-
gebracht sind. Das Material des jeweiligen Schichtab-
schnittes 14 ist gemaR der aufzunehmenden Belastung
ausgewahlt. Ebenso entspricht ihnre Geometrie der zu er-
warteten Belastung und kann individuell variieren. Bei-
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spielhaft ist ein freier Endabschnitt 16 der Belastungs-
struktur 8 dreieckig bzw. rampenartig ausgebildet und
geht stufenlos in den Kern 4 Gber. Die Schichtabschnitte
14 begrenzen Zwischenrdume 18, die mit einem anders-
artigen Material als die Schichtabschnitte 14 durch Kalt-
gasspritzen aufgefiillt sind. Die Belastungsstruktur 8 mit
den aufgefilliten Zwischenrdumen 18, d.h. die Schicht 6,
ist wie in Figur 1 erlautert von der Deckschicht 12 zur
Bildung der geschlossenen Oberflache 10 ummantelt.
[0028] GemaR Figur 3 weist die Schicht 6 im Quer-
schnitt eine Vielzahl von etwa ovalen Schichtkérpern 20
mit umfangsseitigen Vorspriingen auf, die entsprechend
den Belastungslinien aus verschiedenen Materialien be-
stehen und entsprechend den Belastungslinien zueinan-
der angeordnet sind. Die verschiedenen Materialien sind
in der Figur 3 durch die verschiedenen Schraffuren - strei-
fenartig und gepunktet - dargestellt. Aufgrund der erfin-
dungsgemaflien Anwendung der Kaltgasspritztechnik
verzahnen sich die Schichtkdrper 20 scheinbar und bil-
den dabei relativ weiche und organische Ubergénge aus,
was sich vorteilhaft auf die Einleitung bzw. Aufnahme
und Verteilung der Belastung auf das Bauteil 2 auswirkt.
Vereinzelt werden je nach der Funktion des jeweiligen
Schichtbereiches gezielt zwischen den Schichtkdrpern
20 Luftkammern 22 gebildet. Die Luftkammern 22 kon-
nen zum Beispiel zur Beeinflussung des Dampfungsver-
haltens oder des Warmeubergangs gezielt ausgebildet
werden.

[0029] Ferner ist in Figur 3 zu erkennen, dass durch
die Schicht 6 Unebenheiten 24 in dem Kern 4 des Bau-
teils 2 ausgeglichen werden, und dass die Schichtkérper
20 ebenfalls mit dem Kern 4 eine scheinbar verzahnte
Verbindung eingehen.

[0030] Die Figuren 4 und 5 zeigen Schnitte durch ein
zweites erfindungsgemafes Bauteil 2. Dieses weist eine
diskrete Belastungsstruktur 8 auf, die aus einer Vielzahl
von voneinander beabstandeten und parallel zueinander
verlaufenden rippenartigen Verstarkungselementen
26a, 26b bzw. Schichtabschnitten gebildet ist. Die Ver-
starkungselemente 26a, 26b haben einen rechteckigen
Querschnitt und erstrecken sich zur optimalen Einstel-
lung des Bauteils 2 hinsichtlich seiner Festigkeit, seines
Schwingungsverhaltens und bspw. seines Temperatur-
verhalten entlang von zu erwartenden bzw. auftretenden
Belastungs- und Kraftlinien. In dem gezeigten Ausflh-
rungsbeispiel sind die Verstarkungselemente 26a, 26b
daher um einen Winkel a zur Bauteilldangsachse ange-
stellt. Sie sind schichtweise durch Kaltgasspritzen auf-
gebracht, wobei ihre Breite b vorzugsweise dem Deck-
ungswinkel des gespritzten Strahls entspricht. Wie
durch die Schraffur angedeutet bestehen sie aus einem
andersartigen Material als das Grundmaterial bzw. Kem-
material des Bauteils 2 und sind vollumfanglich in dem
Grundmaterial eingeschlossen bzw. von diesem um-
mantelt. Das Material der Verstarkungselemente 26a,
26b richtet sich nach den zu erwartenden bzw. auftre-
tenden Belastungen.

[0031] Figur 6 zeigt einen Querschnitt durch ein drittes
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erfindungsgeméafRes Bauteil 2, dessen Belastungsstruk-
tur 8 aus einer Vielzahl von voneinander beabstandeten
und parallel zueinander verlaufenden rippenartigen Ver-
starkungselementen 26a, 26b bzw. Schichtabschnitten
mit einem rechteckigen Querschnitt abschnittsweise die
Oberflache 10 des Bauteils 2 bildet. Hierzu sind die Ver-
starkungselemente 26 derart in dem Bauteil 2 ausgebil-
det bzw. in dieses integriert, dass eine ihrer Aul3enfla-
chen 28 frei liegt und bilindig in die Oberflache 10 des
Bauteils 2 tGibergeht Aufgrund der unterschiedlichen Ma-
terialien zwischen dem Grundmaterial des Bauteils 2 und
dem Material der Verstarkungselemente 26a, 26b eignet
sich dieses Ausfiihrungsbeispiel insbesondere zur Aus-
bildung des Bauteils 2 mit zonenartigen unterschiedli-
chen Oberflachenharten und/oder Abriebfestigkeiten.
Selbstverstandlich kdnnen die Verstarkungselemente
26a, 26b ebenfalls aus unterschiedlichen Materialien be-
stehen.

[0032] Bei einem erfindungsgemafien Verfahren bei-
spielsweise zur Herstellung des Bauteils 2 aus den Figur
1 bis 3 werden zuerst die Belastungslinien des Bauteils
2 infolge von zum Beispiel aufzunehmenden Kraften,
Schwingungen oder Temperaturen bestimmt. Dann wird
der Kern 4 aus einem Kernmaterial bereitgestellt, wobei
der Kern 4 bereits eine solche Oberflachenbeschaffen-
heit aufweist, dass Reinigungs- bzw. entsprechende
Oberflachenbehandlungen entfallen. Nun wird durch
Kaltgasspritzen die Schicht 6 auf dem Kern 4 ausgebil-
det. Dabei wird die Belastungsstruktur 8 entlang den er-
rechneten Belastungslinien ausgerichtet und ein fir die
jeweilige Belastung geeignetes Material verwendet. Vor-
zugweise wird eine Spritzpistole mit einem Spritzkonus
verwendet, der der Breite des jeweiligen Schichtab-
schnitts 14 bzw. Verstarkungselements 26a, 26b ent-
spricht. Nach dem Herstellen der Belastungsstruktur 8
werden die Zwischenrdume 18 zwischen den Schichtab-
schnitten 14 mit dem Kernmaterial durch Kaltgasspritzen
aufgefullt. Anschlieend wird auf die Schicht 6 die Deck-
schicht 12 zur Bildung einer geschlossenen Oberflache
10 bestehend aus dem Kernmaterial durch Kaltgassprit-
zen aufgespritzt. Abschlieend wird das Bauteil 2 zur
Erzielung einer entsprechend belastbaren Endkontur ei-
ner Nachbearbeitung in Form eines abtragenden und/
oder eines verfestigten Verfahrens unterzogen.

[0033] Andere erfindungsgemaRe Verfahren sehen
als Material zur Auffillung der Zwischenraume 18 bzw.
als Material fur die Deckschicht 12 ein anderes Material
als das Kernmaterial vor. Die Wahl des jeweiligen Mate-
rials fir die Auffillung der Zwischenrdume 18 und die
Deckschicht 12 richtet sich insbesondere nach der zu
erfullenden Funktion wie zum Beispiel Verbesserung von
Dampfungseigenschaften, von Abriebfestigkeiten oder
von Temperaturbestandigkeiten.

[0034] Offenbart ist ein Bauteil, das eine durch Kalt-
gasspritzen aufgetragene Schicht aufweist, die zumin-
dest einen Schichtabschnitt bzw. ein Verstarkungsele-
ment hat, dessen Material und Orientierung gemaf einer
Belastungslinie gewahlt ist, sowie ein Verfahren zur Her-
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stellung eines derartigen Bauteils durch Kaltgasspritzen.

Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines Bauteils (2), mitden
Schritten:

- Berechnen von zumindest einer zu erwarteten
Belastungslinie des Bauteils (2),

- Bereitstellen eines Kerns (4), und

- Auftragen einer Schicht (6) zumindest ab-
schnittweise auf den Kern (4) durch Kaltgas-
spritzen, wobei in der Schicht (6) zumindest ein
Schichtabschnitt (14, 26) ausgebildet wird, des-
sen Material und Orientierung gemaR der Bela-
stungslinie gewahlt ist.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Schicht (6) in
unterschiedlichen Schichtdicken aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei der
Schichtabschnitt (14, 26) streifenartig in einer Breite
entsprechend einer Deckungsverteilung eines ge-
spritzten Strahls hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, wobei der
Schichtabschnitt (14, 26) durch Auflegen einer Mas-
ke beim Spritzen hergestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei mehrere Schichtabschnitte (14, 26) auf-
getragen werden, deren Zwischenrdume (18) zu-
mindest vereinzelt mit einem andersartigen Material
aufgefillt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei eine Vielzahl von Schichten (6) aufgetra-
gen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei eine Deckschicht (12) aufgetragen wird,
die eine auRere Oberflache (10) bildet.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei das Bauteil (2) einer abtragenden und/
oder verfestigenden Nachbearbeitung zur Erzielung
einer Endkontur unterzogen wird.

Bauteil (2) mit einem Kern (4), der zumindest ab-
schnittsweise eine durch Kaltgasspritzen aufgetra-
gene Schicht (6) aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schicht (6) zumindest einen Schicht-
abschnitt (14, 26) hat, dessen Material und Orientie-
rung gemal zumindest einer berechneten Bela-
stungslinie gewabhlt ist.

10. Bauteil nach Anspruch 9, wobei die Schicht (6) den
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1.

12.

13.

14.

Kern (4) ummantelt.

Bauteilnach Anspruch 9 oder 10, wobei eine Vielzahl
von Schichtabschnitten (14, 26) zur Bildung einer
Belastungsstruktur (8) vorgesehen ist.

Bauteil nach Anspruch 9, 10 oder 11, wobei die
Schichtabschnitte (14, 26) dendritische und/oder or-
ganische Strukturabschnitte bilden.

Bauteil nach Anspruch 11 oder 12, wobei zumindest
einzelne Schichtabschnitte (14, 26) unterschiedliche
Materialien aufweisen.

Bauteil nach einem der Anspriiche 9 bis 13, wobei
die Schicht (6) aus anderen Materialien als der Kern
(4) besteht.

Claims

1.

Method for producing a component (2), having the
steps:

- calculation of at least one load line of the com-
ponent (2) that is to be expected,

- provision of a core (4), and

- application of a layer (6) at least in sections to
the core (4) by ccld-gas spraying, wherein
formed in the layer (6) there is at least one layer
section (14, 26), the material and orientation of
which are chosen in accordance with the load
line.

Method according to claim 1, wherein the layer (6)
is applied in different layer thicknesses.

Method according to claim 1 or 2, wherein the layer
section (14, 26) is produced in the manner of strips
in a width corresponding to a coverage distribution
of a sprayed jet.

Method according to claim 1, 2 or 3, wherein the
layer section (14, 26) is produced by laying on amask
during the spraying.

Method according to one of the preceding claims,
wherein a plurality of layer sections (14, 26) is ap-
plied, the interstices (18) of which are filled at least
here and there by a different kind of material.

Method according to one of the preceding claims,
wherein a plurality of layers (6) is applied.

Method according to one of the preceding claims,
wherein a cover layer (12) is applied that forms an
outer surface (10).
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Method according to one of the preceding claims,
wherein the component (2) is subjected to abrasive
and/or strengthening after-treatment in order to ob-
tain a final contour.

A component (2) having a core (4) which, at least in
sections, has a layer (6) that is applied by cold-gas
spraying, characterised in that the layer (6) has at
least one layer section (14, 26), the material and ori-
entation of which are selected in accordance with at
least one calculated load line.

A component according to claim 9, wherein the layer
(6) encases the core (4).

A component according to claim 9 or 10, wherein a
plurality of layer sections (14, 26) is provided in order
to form a load structure (8).

A component according to claim 9, 10 or 11, wherein
the layer sections (14, 26) form dendritic and/or or-
ganic structure sections.

A component according to claim 11 or 12, wherein
at least individual layer sections (14, 26) have differ-
ent materials.

A component according to one of claims 9 to 13,
wherein the layer (6) consists of materials that are
different from that of the core (4).

Revendications

1.

Procédé de fabrication d’'une piéce (2), comprenant
les étapes suivantes consistant a :

- calculer au moins une ligne de charge attendue
de la piéce (2),

- fournir une partie centrale (4), et

- appliquer une couche (6) au moins par endroits
sur la partie centrale (4) par pulvérisation de gaz
froid, au moins une section de couche (14, 26),
dont le matériau et I'orientation sont choisis se-
lon la ligne de charge, étant réalisée dans la
couche (6).

Procédé selon larevendication 1, la couche (6) étant
appliquée en diverses épaisseurs de couche.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, la section de
couche (14, 26) étant fabriquée a la maniere d’'une
bande en une largeur correspondant a la portée d’un
jet projeté.

Procédé selon la revendication 1, 2 ou 3, la section
de couche (14, 26) étant fabriquée par la pose d’'un
masque lors de la pulvérisation.
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Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, plusieurs sections de couche (14, 26)
étant appliquées, dont les espaces intermédiaires
(18) sont remplis au moins de maniére isolée par un
matériau d’une autre sorte.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, une pluralité de couches (6) étant ap-
pliquée.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, une couche de recouvrement (12)
étant appliquée, laquelle forme une surface (10) ex-
térieure.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, la piéce (2) étant soumise a un traite-
ment ultérieur par enléevement de matiére et/ou de
consolidation pour obtenir un contour final.

Piece (2) dotée d’'une partie centrale (4), qui présen-
te au moins par endroits une couche (6) appliquée
par pulvérisation de gaz froid, caractérisée en ce
que la couche (6) comporte au moins une section
de couche (14, 26), dont le matériau et I'orientation
sont choisis selon au moins une ligne de charge cal-
culée.

Piece selon la revendication 9, la couche (6) enve-
loppant la partie centrale (4).

Piéce selon la revendication 9 ou 10, une pluralité
de sections de couche (14, 26) étant prévue aux fins
de la formation d’une structure de charge (8).

Piece selonlarevendication, 9,10 ou 11, les sections
de couche (14, 26) formant des sections de structure
dendritiques et/ou organiques.

Piece selon la revendication 11 ou 12, au moins di-
verses sections de couche (14, 26) présentant des
matériaux différents.

Piéce selon 'une quelconque des revendications 9
a 13, la couche (6) étant constituée de matériaux
autres que ceux de la partie centrale (4).
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