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(54) Verfahren zur Behandlung von Aluminiumgussteilen

(57) Dieses Verfahren ist zur Behandlung von Alu-
miniumgussteilen (2,3), vorzugsweise fur Brennkraft-
maschinen geeignet, wobei die Aluminiumgussteile
(2,3) mittels Strahlen bearbeitet werden.

Um dieses Verfahren zu optimieren, werden zu-

13

nachst die AuRRenseite der Aluminiumgussteile mittels
eines ersten Hochdruck-Nassstrahlen und danach die
Innenseite der Aluminiumgussteile mittels eines zwei-
ten Hochdruck-Nassstrahlens behandelt, wobei in der
Folge die Aluminiumgussteile gesplilt, konserviert und
getrocknet werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Be-
handlung von Aluminiumgussteilen nach dem Oberbe-
griff des Patentanspruchs 1.

[0002] Aluminiumgussteile wie sie bspw. als Zylinder-
kurbelgehduse, Zylinderkopf oder dgl. bei Brennkraft-
maschinen eingesetzt werden erfahren lber ihren Le-
benszyklus durch Oberflachenbelastungen, Tempera-
tureinwirkungen usw. vor allem an ihren Auf3enseiten
optische Qualitatsbeeintrachtigungen. Letztere kénnen
durch gezielte Oberflachenbehandlungen zumindest
reduziert werden.

[0003] Aus der DE 43 03 339 C2 geht ein Verfahren
zur Behandlung von Aluminiumdruckgussteilen, und
zwar vor dem Aufbringen eines pordsen katalytischen
Uberzugs hervor. Dabei werden diese Gussteile entfet-
tet, einer Strahlbehandlung unterzogen und in entioni-
siertem Wasser bei Temperaturen zwischen 90° und
100°C in 0,5 bis 1 Stunde mit einer 0,5 bis 1Nm dicken
Béhmitschicht versehen.

[0004] Die DE 198 47 063 A1 befasst sich mit einem
Verfahren zur Reinigung von Kraftfahrzeugteilen mit
korrodierten und/oder durch eingebrannte Ol- und Fett-
ruckstdnde verunreinigte Flachen. Hierzu werden die
Kraftfahrzeugteile mehrstufig bearbeitet, dergestalt,
dass die Vor- und/oder Grundreinigung durch ein Gleit-
schliff-Verfahren und das Finishing durch eine Hoch-
druckwasserstrahlung erfolgt.

[0005] Aufgabe der Erfindungist es, ein Verfahren zur
Behandlung von Aluminiumgussteilen, vorzugsweise
fir Brennkraftmaschinen zu schaffen, durch das die
Oberflachen dieser Aluminiumgussteile einen hochwer-
tigen Qualitatsstand erhalten. Dabei sollte aber auch si-
chergestellt werden, dass das Verfahren auf wirtschaft-
liche Weise durchfihrbar ist.

[0006] Nach der Erfindung wird diese Aufgabe durch
die Merkmale des Patentanspruchs 1 geldst. Weitere,
die Erfindung ausgestaltende Merkmale sind in den Un-
teranspriichen enthalten.

[0007] Die mit der Erfindung hauptsachlich erzielten
Vorteile sind darin zu sehen, dass die Behandlung der
der Aluminiumgussteile mittels dem ersten und dem
zweiten Hochdruck-Nassstrahlen zu qualitativ guten
Oberflachen an besagten Aluminiumgussteilen fiihrt,
wobei letzteres noch durch gezieltes Spilen, Konser-
vieren und Trocknen unterstiitzt wird. Das angewandte
Verfahren verhindert weitgehend, dass Restpartikel der
Aluminiumgussteile zu Funktionsstérungen fiihren. Das
Medium, das fiir das erste Hochdruck-Nassstrahlen ein-
gesetzt wird, besteht aus einem Gemisch aus Wasser
und Salzkristallen bspw. Kaliumsulfat und Soda, die do-
siert abrasiv auf die Oberflachen der Aluminiumgusstei-
le einwirken. Anders ausgedrickt durch schonendes
Entfernen von Oxydschichten werden ausgepragte Ver-
schmutzungen und tiefsitzende Ausblihungen besei-
tigt, jedoch ohne Materialabtrag oder Beschadigungen
zuverursachen. Mitdem zweiten Hochdruck-Nassstrah-
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len, bei dem Wasser ohne Zugabe von festen Medien
eingesetzt wird, werden Innenseiten der Aluminium-
gussteile von Ol-Fettriickstanden und die Dichtflachen
von Ablagerungen z.B. aus Silikon befreit. Die etwa
noch vorhandenen Strahimittelreste werden durch ei-
nen wasserigen Strahlprozess von den Aluminium-
gussteilen geldst, wobei dem dabei verwendeten Medi-
um ein flissiges Konservierungsmittel beigeben wird.
Darliber hinaus werden die Aluminiumgussteile durch
Trocknen mittels einer geeigneten Einrichtung, die mit
Druckluft betrieben werden kann, jedoch unter Vermei-
dung von Trocknungsflecken, in einen Endzustand ver-
setzt. SchlieRlich kénnen die Medien flr die Hochdruck-
Nassstrahlen, weil Naturprodukte, leicht entsorgt wer-
den

[0008] InderZeichnung wird ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung gezeigt, das nachstehend naher be-
schrieben wird.

[0009] Es zeigen

eine schematische Brennkraftmaschine mit
Aluminiumgussteilen, die mit dem Verfahren
nach der Erfindung behandelt werden;

Fig. 1

Fig. 2  eine Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens;

Fig. 3 ein Diagramm Uber den Ablauf des Verfah-
rens.

[0010] Eine Brennkraftmaschine 1 umfasst Alumini-

umgussteile 2 und 3 mit jeweils einer Auenseite As und
einer Innenseite Is, die durch ein Zylinderkurbelgehause
und einen Zylinderkopf gebildet werden. Weitere Alumi-
niumgussteile der Brennkraftmaschine 1 sind eine Ven-
tilhaube 4, eine Kurbelwellenlagerbriicke 5 und eine OI-
wanne 6. An der Brennkraftmaschine 1 sind ferner eine
Kurbelwelle 7 und Nockenwellen 8 und 9 vorgesehen.

[0011] ZurBehandlung der Oberflache der AuRensei-
te As und der Innenseite Is der Aluminiumgussteile 2
und 3 wird ein Verfahren angewandt, bei dem zunéachst
die AuRenseite As mit einem ersten Hoch-
druck-Nassstrahlen und danach die Innenseite Is mit-
tels eines zweiten Hochdruck-Nassstrahlens behandelt
werden, wobei dieses zweite Hochdruck-Nassstrahlen
Wasser ohne Zugabe fester Medien auskommt. Im An-
schluss daran werden die Aluminiumgusssteile gespililt,
konserviert und getrocknet. Bei dem ersten Hoch-
druck-Nassstrahlen wird ein Medium aus einem Ge-
misch aus Wasser und Salzkristallen eingesetzt, wofur
Kaliumsulfat - K2S04 - und grobkdrniges Soda -
Na2CO03 - verwendet werden.

[0012] Die Vermengung des Wassers mit dem Kali-
umsulfat bzw. dem Soda, d.h. den Salzkristallen, erfolgt
in einer Spritzeinrichtung 10, die Zuflhrleitungen 11 und
12 fur Wasser bzw. das Kaliumsulfat und Soda aufweist.
Beide Zufiihrleitungen 11 und 12 miinden in eine Misch-
kammer 13, der eine Dlise 14 nachgeschaltet ist. Die
Medien Kaliumsulfat und Soda kénnen trocken oder als
Aufschldmmung zugefiihrt werden, und dem Wasser,



3 EP 1 557 223 A1 4

das unter Hochdruck bis 1000 bar aufgestrahlt wird,
kann ein geeigneter Rostinhibitor beigemengt werden.
[0013] Zum Spilen der Aluminiumgussteile 2 und 3
wird ein wasseriger Strahlprozess eingesetzt, bei wel-
chem Strahlprozess dem Wasser ein fliissiges Konser-
vierungsmittel beigeben werden kann. Denkbar ist in
diesem Zusammenhang auch, dass nach dem Spiilen
die Aluminiumgussteile 2 und 3 in ein Tauchbad einge-
bracht werden.

[0014] Darlber hinaus empfiehlt es sich, dass fir die
Durchfiihrung des Verfahrens zur Behandlung der Alu-
miniumgusssteile folgende Verfahrensschritte einge-
setzt werden:

1. Schritt: Behandlung der AuRRenseite As der Alu-
miniumgussteile 2 und 3 durch Hoch-
druck-Nassstrahlen mit einem Medium, das zumin-
dest Kaliumsulfat enthalt,

2. Schritt: Behandlung von Dichtflachen und der In-
nenseite Is der Aluminiumgussteile 2 und 3 mit
Hochdruck-Nassstrahlen,

3. Schritt: Spilen und Konservieren der Aluminium-
gusssteile 2 und 3,

4. Schritt: Trocknen der Aluminiumgussteile 2 und
3.

[0015] SchlieBlich kann das Verfahren noch dadurch
verbessert werden, wenn nach dem Spilen und Kon-
servieren der Aluminiumgussteile 2 und 3, diese in ein
Tauchbad Tb eingebracht werden

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Behandlung von Aluminiumgusstei-
len, vorzugsweise fur Brennkraftmaschinen, bei
dem die Aluminiumgussteile mittels Strahlen bear-
beitet werden, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
nachst die AuRenseite (As) der Aluminiumgussteile
(2und 3) mittels eines ersten Hochdruck-Nassstrah-
lens und danach die Innenseite der Aluminium-
gussteile mittels  eines  zweiten Hoch-
druck-Nassstrahlens (Is) behandelt werden, wobei
in der Folge die Aluminiumgussteile (2 und 3) ge-
spult, konserviert und getrocknet werden.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fiir das erste Hochdruck-Nassstrah-
len ein Medium aus einem Gemisch aus Wasser
und Salzkristallen eingesetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gemisch des Mediums Kalium-
sulfat und Soda umfasst.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir das zweite Hoch-
druck-Nassstrahlen Wasser ohne Zugabe fester
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10.

Medien eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Spiilen der Aluminiumgusstei-
le ein wasseriger Strahlprozess eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Medium des Strahlprozesses
ein flissige Konservierung beigegeben wird.

Verfahren nach den Anspriichen 5 und 6, dadurch
gekennzeichnet, dass nach dem Spilen und der
Konservierung die Aluminiumgussteile in ein
Tauchbad eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 1 gekennzeichnet
durch folgende Verfahrensschritte

1. Schritt: Behandlung der AuRenseite (As) der
Aluminiumgussteile (2 und 3) durch Hoch-
druck-Nassstrahlen mit einem Medium, das zu-
mindest Kaliumsulfat enthalt,

2. Schritt: Behandlung von Dichtflachen und
der Innenseite (Is) der Aluminiumgussteile (2
und 3) mit Hochdruck-Nassstrahlen,

3. Schritt: Spilen und Konservieren der Alumi-
niumgusssteile (2 und 3),

4. Schritt: Trocknen der Aluminiumgussteile (2
und 3).

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aluminiumgussteile nach dem
3. Schritt in ein Tauchbad eingelegt werden.

Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem oder mehreren der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrich-
tung eine Spritzeinrichtung (10) umfasst, die Zu-
fuhrleitungen (11 und 12) fir Wasser und Salzkri-
stallen besitzt, wobei die Zufiihrleitungen (11 und
12) in eine Mischkammer (13) minden, der eine Dui-
se nachgeschaltet ist.
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