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(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Strahlmit-
tel zum Strahlen eines Bauteils, wobei das Bauteil Al
und/oder Mg, insbesondere eine Al- und/oder Mg-Legie-
rung, umfasst, ein Verfahren zum Strahlen eines Bau-
teils, wobei das Bauteil Al und/oder Mg, insbesondere
eine Al- und/oder Mg-Legierung, umfasst, sowie ein Ver-
fahren zum Herstellen eines Strahlmittels.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Strahlmit-
tel zum Strahlen eines Bauteils, wobei das Bauteil Al
und/oder Mg, insbesondere eine Al- und/oder Mg-Legie-
rung, umfasst, ein Verfahren zum Strahlen eines Bau-
teils, wobei das Bauteil Al und/oder Mg, insbesondere
eine Al- und/oder Mg-Legierung, umfasst, sowie ein Ver-
fahren zum Herstellen eines Strahlmittels.
[0002] Insbesondere bei Bauteilen, welche Aluminium
oder Magnesium enthalten, beispielsweise Al- und/oder
Mg-Legierungen, und die insbesondere mittels eines
Pulver-Schmelzverfahren oder ein Pulver-Sinterverfah-
ren hergestellt wurden, sollten nach der Herstellung in
der Maschine anhaftende Pulverreste entfernt werden,
welche in einer Weiterverarbeitung nachteilig sein kön-
nen, beispielsweise aufgrund der so erzeugten Rauig-
keit.
[0003] Üblicherweise werden Oberflächen von sol-
chen Bauteilen mittels Sandstrahlen oder Strahlen mit
Korund gereinigt. Als Alternative können auch Materia-
lien auf Keramikbasis oder Kies zum Strahlen verwendet
werden, wie auch beispielsweise Materialien auf Basis
von Eisenlegierungen, wie beispielsweise in der
US2016375549 beschrieben.
[0004] Die entsprechenden Strahlmittel unterscheiden
sich aber bei Bauteilen, welche Aluminium oder Magne-
sium, insbesondere Al, enthalten, vom Material des Bau-
teils und können zu Kontaminationen führen, wenn bei-
spielsweise Strahlmittel in der Oberfläche hängen blei-
ben und/oder Abrieb die Oberflächen der Al- oder Mg-
Bauteile chemisch mit Fremdlegierungsmaterial belas-
tet, was zu Korrosionsproblemen oder Festigkeitsproble-
men führen kann. Dies ist insbesondere der Fall, wenn
hochfeste Legierungen wie AlMgSc-Legierungen, bei-
spielsweise Scalmalloy®-Legierungen, gestrahlt wer-
den. Deshalb kann sich hierbei noch ein weiterer Beiz-
schritt anschließen, um dieses Strahlmaterial zu entfer-
nen. Ein entsprechender Schritt ist jedoch mit weiterem
Aufwand verbunden.
[0005] Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegenden
Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein verbessertes Ver-
fahren zum Strahlen eines Bauteils, welches Al und/oder
Mg enthält, bereitzustellen, sowie ein Strahlmaterial, wel-
ches in einem solchen Verfahren eingesetzt werden
kann.
[0006] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe gelöst
durch ein Strahlmittel mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 1, durch ein Verfahren mit den Merkmalen des
Patentanspruchs 6, durch einen Verfahren mit den Merk-
malen des Patentanspruchs 12, durch ein Verfahren mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 14, und ein Bauteil
mit den Merkmalen des Patentanspruchs 15.
[0007] Die der vorliegenden Erfindung zugrunde lie-
gende Idee besteht darin, dass das Bauteil umfassend
Al und/oder Mg mit einem Strahlmittel gestrahlt wird, wel-
ches eine Al- und/oder Mg-Legierung umfasst, also das
Strahlmittel artgleich oder zumindest ähnlich zum Mate-

rial des Bauteils ist, wodurch eine Kontamination verrin-
gert oder sogar vermieden werden kann.
[0008] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen ergeben sich aus den weiteren Unteransprüchen
sowie aus der Beschreibung unter Bezugnahme auf die
Figuren.

Definitionen

[0009] So nicht anderweitig definiert haben hierin ver-
wendete technische und wissenschaftliche Ausdrücke
dieselbe Bedeutung, wie sie von einem Fachmann auf
dem Fachgebiet der Erfindung gemeinhin verstanden
wird.
[0010] Mengenangaben im Rahmen der vorliegenden
Erfindung beziehen sich auf Gew.%, soweit nicht ander-
weitig angegeben oder aus dem Kontext ersichtlich ist.
Im erfindungsgemäßen Strahlmittel ergänzen sich die
Gew.%-Anteile auf 100 Gew.%, so nicht aus dem Kontext
anderweitig ersichtlich.
[0011] Im Rahmen der Erfindung ist ein Strahlmittel,
auch als Strahlgut bezeichnet, ein Hilfsstoff, der beim
Strahlen eingesetzt werden kann. Es umfasst eine Viel-
zahl von Partikeln, welche üblicherweise alle im Wesent-
lichen aus demselben Material bestehen. Die Form der
Partikel des Strahlmittels ist im Rahmen der Erfindung,
als hinsichtlich des erfindungsgemäßen Strahlmittels wie
auch der erfindungsgemäßen Verfahren, nicht beson-
ders beschränkt, und die Partikel können rund, eckig
und/oder kantig sein und sind beispielsweise eckig und
kantig. In den erfindungsgemäßen Verfahren hat das
Strahlmittel üblicherweise eine höhere Härte als das zu
strahlende Bauteil, insbesondere damit es auch seine
Funktion wahrnehmen kann. Insbesondere besteht das
erfindungsgemäße Strahlmittel aus einer Legierung oder
mehreren Legierungen, insbesondere einer Legierung,
umfasst also insbesondere keine keramischen Anteile.
Das Strahlmittel wird insbesondere zur Reinigung
und/oder Oberflächenglättung verwendet, ist also ein
Reinigungs- und/oder Oberflächenglättungs-Strahlmit-
tel. Insbesondere verhält sich das erfindungsgemäße
Strahlmittel gemäß bestimmten Ausführungsformen
chemisch inert zum Material des zu strahlenden Bauteils,
schädigt also das Bauteil nicht, beispielsweise durch Kor-
rosion.
[0012] In einem ersten Aspekt betrifft die vorliegende
Erfindung ein Strahlmittel zum Strahlen eines Bauteils,
wobei das Bauteil Al und/oder Mg, insbesondere eine Al-
und/oder Mg-Legierung, umfasst, wobei das Strahlmittel
eine Al- und/oder Mg-Legierung umfasst.
[0013] Das Bauteil ist hierbei nicht besonders be-
schränkt, sofern es Al und/oder Mg, insbesondere Al,
umfasst, und kann jegliche Form und Ausgestaltung ha-
ben. Gemäß bestimmten Ausführungsformen umfasst
zumindest eine zu strahlende Oberfläche des Bauteils
Al und/oder Mg, insbesondere eine Al- und/oder Mg-Le-
gierung, beispielsweise eine Legierung umfassend Al
und Mg. Gemäß bestimmten Ausführungsformen be-
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steht das Bauteil im Wesentlichen aus einer Al- und/oder
Mg-Legierung oder besteht aus der Al- und/oder Mg-Le-
gierung. Die Al- und/oder Mg-Legierung ist hierbei nicht
besonders beschränkt und kann beispielsweise eine Le-
gierung von Al mit einem geeigneten Material sein, also
beispielsweise eine 1xxx, 2xxx, 3xxx, 4xxx, 5xxx, 6xxx,
7xxx oder 8xxx-Legierung.
[0014] Gemäß bestimmten Ausführungsformen um-
fasst das Bauteil Sc, insbesondere in einer Menge von
0,3 Gew.% oder mehr, bevorzugt 0,5 Gew.% oder mehr,
beispielsweise 0,5 - 3 Gew.% Sc, beispielsweise 0,7 -
0,8 Gew.% Sc. Gemäß bestimmten Ausführungsformen
umfasst das Bauteil eine AlSc-Legierung, insbesondere
eine AlMgSc-Legierung, und bevorzugt besteht das Bau-
teil aus einer AISc-Legierung, insbesondere einer AlMg-
Sc-Legierung, insbesondere mit einem Sc-Anteil von 0,3
Gew.% oder mehr, bevorzugt 0,5 Gew.% oder mehr, bei-
spielsweise 0,5 - 3 Gew.%, beispielsweise 0,7 - 0,8 Gew.
%.
[0015] Neben Al und/oder Mg kann das Bauteil, insbe-
sondere neben Sc, noch weitere Legierungsbestandteile
umfassen, welche nicht besonders beschränkt sind. Ge-
mäß bestimmten Ausführungsformen umfasst das Bau-
teil Zr und/oder Mn. Gemäß bestimmten Ausführungs-
formen umfasst das Bauteil eine AlSc-Legierung, insbe-
sondere eine AlMgSc-Legierung, welche Zr und/oder
Mn, insbesondere Zr, umfasst, und besteht insbesonde-
re aus einer solchen Legierung. Das Verhältnis von Zr
zu Sc ist hierbei insbesondere in einem Bereich von 1:
10 bis 2:1, bevorzugt 1:7 bis 1: 1, weiter bevorzugt 1:5
bis 1:2. Auch können natürlich gemäß bestimmten Aus-
führungsformen unvermeidbare Verunreinigungen ent-
halten sein.
[0016] Gemäß bestimmten Ausführungsformen ist das
Bauteil durch ein Pulver-Schmelzverfahren oder ein Pul-
ver-Sinterverfahren, bevorzugt durch ein Laser-Pulver-
bett-Schmelzverfahren, hergestellt. Das Pulver-
Schmelzverfahren und das Pulver-Sinterverfahren sind
dabei nicht besonders beschränkt, und als Beispiele für
solche Verfahren sind das selektive Lasersintern, das
Elektronenstrahlschmelzen oder das selektive Laser-
schmelzen zu nennen, wobei die Verfahren nicht beson-
ders beschränkt sind. Insbesondere wird das Bauteil
durch ein Laser-Pulverbett-Schmelzen (LBP-S) herge-
stellt, wie es beispielsweise zum 3D-Drucken verwendet
wird. Das Verfahren selbst ist hierbei wiederum nicht be-
sonders beschränkt. Insbesondere erfolgt die Herstel-
lung mit Pulvern mit einer Partikelgröße von 20 bis 75
mm, bevorzugt 20 bis 65 mm, weiter bevorzugt 20 bis 45
mm. Entsprechende Pulverfraktionen können entspre-
chend mit einer Siebanalyse erhalten werden mit ent-
sprechenden Sieben mit Maschenweiten von 20 mm, 45
mm, 65 mm, und 75 mm, entsprechend der gewünschten
Fraktion.
[0017] Auch das Strahlmittel ist nicht besonders be-
schränkt, sofern es eine Al- und/oder Mg-Legierung um-
fasst.
[0018] Ein Pulver für die Herstellung des Strahlmittels

kann durch übliche Verfahren zur Herstellung von Pul-
vern für die Pulvermetallurgie und/oder für Pulver-
Schmelzverfahren oder Pulver-Sinterverfahren, bevor-
zugt Laser-Pulverbett-Schmelzverfahren, hergestellt
werden, welche nicht besonders beschränkt sind. Bei-
spielsweise kann das Pulver für die Herstellung des
Strahlmittels durch Zerstäubung einer Metallschmelze
bzw. einer Schmelze einer Metalllegierung und Abtren-
nung einer geeigneten Partikelfraktion erzeugt werden.
Gemäß bestimmten Ausführungsformen wird das Pulver
für das Strahlmittel durch dasselbe Verfahren hergestellt
wie das Material für die Herstellung des Bauteils. Gemäß
bestimmten Ausführungsformen werden das Pulver für
das Strahlmittel und das Pulver zur Herstellung des Bau-
teils im selben Verfahren, insbesondere im selben Ver-
fahrensschritt, z.B. einer Pulverherstellungskampagne,
hergestellt, sodass beispielsweise beide Pulver aus der
Herstellungskampagne voneinander getrennt werden
können, beispielsweise durch Aussieben. Insbesondere
werden für die Herstellung des Strahlmittels dabei Par-
tikel des erzeugten Pulvers verwendet, welche nicht für
die Herstellung des Bauteils verwendet werden, bei-
spielsweise aufgrund der Partikelgröße. Insbesondere
sind die Partikel zur Herstellung des Strahlmittels größer
als die Partikel zur Herstellung des Bauteils.
[0019] Gemäß bestimmten Ausführungsformen um-
fasst das Strahlmittel Sc, insbesondere in einer Menge
von 0,3 Gew.% oder mehr, bevorzugt 0,5 Gew.% oder
mehr, beispielsweise 0,5 - 3 Gew.% Sc, beispielsweise
0,7 - 0,8 Gew.% Sc. Gemäß bestimmten Ausführungs-
formen umfasst das Strahlmittel eine AlSc-Legierung,
insbesondere eine AlMgSc-Legierung, und bevorzugt
besteht das Bauteil aus einer AISc-Legierung, insbeson-
dere einer AlMgSc-Legierung, insbesondere mit einem
Sc-Anteil von 0,3 Gew.% oder mehr, bevorzugt 0,5 Gew.
% oder mehr, beispielsweise 0,5 - 3 Gew.%, beispiels-
weise 0,7 - 0,8 Gew.%. Der Vorteil in der Verwendung
einer solchen Legierung besteht insbesondere darin,
dass sie sich chemisch im Wesentlichen wie reines Alu-
minium verhalten kann.
[0020] Neben Al und/oder Mg kann das Strahlmittel,
insbesondere neben Sc, noch weitere Legierungsbe-
standteile umfassen, welche nicht besonders beschränkt
sind. Gemäß bestimmten Ausführungsformen umfasst
das Strahlmittel Zr und/oder Mn. Gemäß bestimmten
Ausführungsformen umfasst das Strahlmittel eine AISc-
Legierung, insbesondere eine AlMgSc-Legierung, wel-
che Zr und/oder Mn, insbesondere Zr, umfasst, und be-
steht insbesondere aus einer solchen Legierung. Das
Verhältnis von Zr zu Sc ist hierbei insbesondere in einem
Bereich von 1: 10 bis 2:1, bevorzugt 1:7 bis 1: 1, weiter
bevorzugt 1:5 bis 1:2. Auch können natürlich gemäß be-
stimmten Ausführungsformen unvermeidbare Verunrei-
nigungen enthalten sein.
[0021] Gemäß bestimmten Ausführungsformen um-
fasst das Strahlmittel Partikel der Al- und/oder Mg-Le-
gierung mit einer Größe von 45 mm oder mehr, bevorzugt
65 mm oder mehr, weiter bevorzugt 75 mm oder mehr,
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noch weiter bevorzugt mindestens 80 mm, beispielswei-
se mit einer Partikelgröße x von 45 mm ≤ x ≤ 200 mm,
bevorzugt 65 mm ≤ x ≤ 200 mm, weiter bevorzugt 75 mm
≤ x ≤ 200 mm, noch weiter bevorzugt 80 mm ≤ x ≤ 200
mm, und insbesondere bevorzugt besteht es aus diesen.
Entsprechende Partikel können wiederum beispielswei-
se durch eine Siebanalyse mit Sieben mit Maschenwei-
ten von 45 mm, 65 mm, 75 mm, 80 mm, und 200 mm,
entsprechend der gewünschten Fraktion, erhalten wer-
den. Wenn die Partikel des Strahlmittels zu klein sind,
erzeugen sie zu wenig Wirkung beim Strahlen. Wenn die
Partikel zu groß sind, lassen sie sich schwerer ausrei-
chend zum Strahlen beschleunigen, um eine geeignete
Wirkung zu entfalten.
[0022] Gemäß bestimmten Ausführungsformen wurde
das Strahlmittel durch eine Wärmebehandlung bei einer
Temperatur von 250°C - 400°C, bevorzugt 275°C -
350°C, weiter bevorzugt 300 - 325°C, z.B. 325°C,
und/oder in einer Zeitdauer von 15 - 6000 min, bevorzugt
60 bis 240 min, weiter bevorzugt 90 bis 150 min, z.B. 120
min, gehärtet. Hierdurch kann das Strahlmittel im Ver-
gleich zu unbehandelten Partikeln weiterverfestigt wer-
den. Insbesondere wenn das Strahlmittel Al und Sc, be-
vorzugt Al, Mg und Sc, umfasst, kann hierbei eine Aus-
scheidungshärtung des Sc erfolgen, sodass sich eine
kohärente Al3Sc-Phase bilden kann. Wenn zusätzlich Zr
enthalten ist, kann sich zudem eine Al3ScZr-Phase bil-
den, welche weiter zur Härte des Strahlmittels beitragen
kann. Bevorzugt wurde das Strahlmittel durch eine Wär-
mebehandlung bei einer Temperatur von 250°C - 400°C,
bevorzugt 275°C - 350°C, weiter bevorzugt 300 - 325°C,
z.B. 325°C, in einer Zeitdauer von 15 - 6000 min, bevor-
zugt 60 bis 240 min, weiter bevorzugt 90 bis 150 min, z.
B. 120 min, gehärtet. Hierbei ist bevorzugt die Zeitdauer
umso kürzer, je höher die Temperatur der Wärmebe-
handlung ist.
[0023] Gemäß bestimmten Ausführungsformen weist
das Strahlmittel eine Härte von > 150 HB auf. Die Härte
kann hierbei geeignet bestimmt werden, beispielsweise
nach Brinell, beispielsweise gemäß EN ISO 6506 (EN
ISO 6506-1 bis EN ISO 6506-4).
[0024] Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung
betrifft ein Verfahren zum Strahlen eines Bauteils, wobei
das Bauteil Al und/oder Mg, insbesondere eine Al-
und/oder Mg-Legierung, umfasst, wobei das Strahlmittel
eine Al- und/oder Mg-Legierung umfasst, wobei das Bau-
teil mit dem Strahlmittel gestrahlt wird. Gemäß bestimm-
ten Ausführungsformen ist das Strahlmittel in diesem
Verfahren insbesondere das erfindungsgemäße Strahl-
mittel.
[0025] Gemäß bestimmten Ausführungsformen um-
fasst das Strahlmittel eine AISc-Legierung, bevorzugt ei-
ne AlMgSc-Legierung.
[0026] Gemäß bestimmten Ausführungsformen um-
fasst das Strahlmittel Partikel der Al- und/oder Mg-Le-
gierung mit einer Größe von 45 mm oder mehr, bevorzugt
65 mm oder mehr, weiter bevorzugt 75 mm oder mehr,
noch weiter bevorzugt mindestens 80 mm, beispielswei-

se mit einer Partikelgröße x von 45 mm ≤ x ≤ 200 mm,
bevorzugt 65 mm ≤ x ≤ 200 mm, weiter bevorzugt 75 mm
≤ x ≤ 200 mm, noch weiter bevorzugt 80 mm ≤ x ≤ 200
mm, und insbesondere bevorzugt besteht es aus diesen.
Entsprechende Partikel können wiederum beispielswei-
se durch eine Siebanalyse mit Sieben mit Maschenwei-
ten von 45 mm, 65 mm, 75 mm, 80 mm, und 200 mm,
entsprechend der gewünschten Fraktion, erhalten wer-
den.
[0027] Gemäß bestimmten Ausführungsformen be-
trägt ein Gehalt an Sc in dem Stahlmittel mindestens 0,5
Gew.%, bezogen auf das Strahlmittel.
[0028] Gemäß bestimmten Ausführungsformen wurde
das Strahlmittel durch eine Wärmebehandlung bei einer
Temperatur von 250°C - 400°C, bevorzugt 275°C -
350°C, weiter bevorzugt 300 - 325°C, z.B. 325°C,
und/oder in einer Zeitdauer von 15 - 6000 min, bevorzugt
60 bis 240 min, weiter bevorzugt 90 bis 150 min, z.B. 120
min, gehärtet. Gemäß bestimmten Ausführungsformen
weist das Strahlmittel eine Härte von > 150 HB auf.
[0029] Gemäß bestimmten Ausführungsformen wurde
das Bauteil durch ein Pulver-Schmelzverfahren oder ein
Pulver-Sinterverfahren, bevorzugt durch ein Laser-Pul-
verbett-Schmelzverfahren, hergestellt.
[0030] Gemäß bestimmten Ausführungsformen be-
steht das Bauteil aus einem artgleichen und/oder ähnli-
chem Material wie das Strahlmittel. Bevorzugt besteht
das Bauteil aus demselben Material wie das Strahlmittel.
[0031] Gemäß bestimmten Ausführungsformen wird
eine Al- und/oder Mg-Legierung aus einer Schmelze zer-
stäubt und aus den so hergestellten Partikeln eine Par-
tikelfraktion ausgesiebt.
[0032] Gemäß bestimmten Ausführungsformen wer-
den Partikel mit einer Größe von 45 mm oder mehr, be-
vorzugt 65 mm oder mehr, weiter bevorzugt 75 mm oder
mehr, noch weiter bevorzugt mindestens 80 mm, bei-
spielsweise mit einer Partikelgröße x von 45 mm ≤ x ≤
200 mm, bevorzugt 65 mm ≤ x ≤ 200 mm, weiter bevorzugt
75 mm ≤ x ≤ 200 mm, noch weiter bevorzugt 80 mm ≤ x
≤ 200 mm, aus den hergestellten Partikeln als Strahlmittel
ausgesiebt. Entsprechende Partikel können beispiels-
weise durch Sieben mit Sieben mit Maschenweiten von
45 mm, 65 mm, 75 mm, 80 mm, und 200 mm, entsprechend
der gewünschten Fraktion, erhalten werden.
[0033] Gemäß bestimmten Ausführungsformen wer-
den die ausgesiebten Partikel bei einer Temperatur von
250°C - 400°C, bevorzugt 275°C - 350°C, weiter bevor-
zugt 300 - 325°C, z.B. 325°C, und/oder in einer Zeitdauer
von 15 - 6000 min, bevorzugt 60 bis 240 min, weiter be-
vorzugt 90 bis 150 min, z.B. 120 min, gehärtet. Bevorzugt
werden die ausgesiebten Partikel durch eine Wärmebe-
handlung bei einer Temperatur von 250°C - 400°C, be-
vorzugt 275°C - 350°C, weiter bevorzugt 300 - 325°C, z.
B. 325°C, in einer Zeitdauer von 15 - 6000 min, bevorzugt
60 bis 240 min, weiter bevorzugt 90 bis 150 min, z.B. 120
min, gehärtet.
[0034] Aus den verbleibenden Partikeln können ge-
mäß bestimmten Ausführungsformen die Partikel zur
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Herstellung des Bauteils, beispielsweise wie oben ange-
geben, ausgesiebt werden.
[0035] Ein Vorteil dieses erfindungsgemäßen Verfah-
rens ist hierbei, dass das Strahlmittel nach dem Strahlen
des Bauteils wiederum durch Sieben abgetrennt werden
kann und somit wiederverwendet werden kann, bei-
spielsweise bei einem erneuten Strahlprozess bzw.
Strahlverfahren.
[0036] In einem noch weiteren Aspekt betrifft die vor-
liegende Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines
gestrahlten Bauteils, wobei das Bauteil Al und/oder Mg,
insbesondere eine Al- und/oder Mg-Legierung, umfasst,
wobei das Bauteil durch ein Pulver-Schmelzverfahren
oder ein Pulver-Sinterverfahren hergestellt wird und mit
dem erfindungsgemäßen Strahlmittel gestrahlt wird.
[0037] Das Bauteil ist hierbei nicht besonders be-
schränkt, sofern es Al und/oder Mg, insbesondere Al,
umfasst, und kann jegliche Form und Ausgestaltung ha-
ben. Gemäß bestimmten Ausführungsformen umfasst
zumindest eine zu strahlende Oberfläche des Bauteils
Al und/oder Mg, insbesondere eine Al- und/oder Mg-Le-
gierung, beispielsweise eine Legierung umfassend Al
und Mg. Gemäß bestimmten Ausführungsformen be-
steht das Bauteil im Wesentlichen aus einer Al- und/oder
Mg-Legierung oder besteht aus der Al- und/oder Mg-Le-
gierung. Die Al- und/oder Mg-Legierung ist hierbei nicht
besonders beschränkt und kann beispielsweise eine Le-
gierung von Al mit einem geeigneten Material sein, also
beispielsweise eine 1xxx, 2xxx, 3xxx, 4xxx, 5xxx, 6xxx,
7xxx oder 8xxx-Legierung.
[0038] Gemäß bestimmten Ausführungsformen um-
fasst das Bauteil Sc, insbesondere in einer Menge von
0,3 Gew.% oder mehr, bevorzugt 0,5 Gew.% oder mehr,
beispielsweise 0,5 - 3 Gew.% Sc, beispielsweise 0,7 -
0,8 Gew.% Sc. Gemäß bestimmten Ausführungsformen
umfasst das Bauteil eine AlSc-Legierung, insbesondere
eine AlMgSc-Legierung, und bevorzugt besteht das Bau-
teil aus einer AISc-Legierung, insbesondere einer AlMg-
Sc-Legierung, insbesondere mit einem Sc-Anteil von 0,3
Gew.% oder mehr, bevorzugt 0,5 Gew.% oder mehr, bei-
spielsweise 0,5 - 3 Gew.%, beispielsweise 0,7 - 0,8 Gew.
%.
[0039] Neben Al und/oder Mg kann das Bauteil, insbe-
sondere neben Sc, noch weitere Legierungsbestandteile
umfassen, welche nicht besonders beschränkt sind. Ge-
mäß bestimmten Ausführungsformen umfasst das Bau-
teil Zr und/oder Mn. Gemäß bestimmten Ausführungs-
formen umfasst das Bauteil eine AlSc-Legierung, insbe-
sondere eine AlMgSc-Legierung, welche Zr und/oder
Mn, insbesondere Zr, umfasst, und besteht insbesonde-
re aus einer solchen Legierung. Das Verhältnis von Zr
zu Sc ist hierbei insbesondere in einem Bereich von 1:
10 bis 2:1, bevorzugt 1:7 bis 1: 1, weiter bevorzugt 1:5
bis 1:2.
[0040] Das Bauteil ist durch ein Pulver-Schmelzver-
fahren oder ein Pulver-Sinterverfahren, bevorzugt durch
ein Laser-Pulverbett-Schmelzverfahren, hergestellt. Das
Pulver-Schmelzverfahren und das Pulver-Sinterverfah-

ren sind dabei nicht besonders beschränkt, und als Bei-
spiele für solche Verfahren sind das selektive Lasersin-
tern, das Elektronenstrahlschmelzen oder das selektive
Laserschmelzen zu nennen, wobei die Verfahren nicht
besonders beschränkt sind. Insbesondere wird das Bau-
teil durch ein Laser-Pulverbett-Schmelzen (LBP-S) her-
gestellt, wie es beispielsweise zum 3D-Drucken verwen-
det wird. Das Verfahren selbst ist hierbei wiederum nicht
besonders beschränkt. Insbesondere erfolgt die Herstel-
lung mit Pulvern mit einer Partikelgröße von 20 bis 75
mm, bevorzugt 20 bis 65 mm, weiter bevorzugt 20 bis 45
mm. Entsprechende Pulverfraktionen können entspre-
chend mit einer Siebanalyse erhalten werden mit ent-
sprechenden Sieben mit Maschenweiten von 20 mm, 45
mm, 65 mm, und 75 mm, entsprechend der gewünschten
Fraktion.
[0041] Gemäß bestimmten Ausführungsformen wird
das Pulver für das Strahlmittel durch dasselbe Verfahren
hergestellt wie das Material für die Herstellung des Bau-
teils. Gemäß bestimmten Ausführungsformen werden
das Pulver für das Strahlmittel und das Pulver zur Her-
stellung des Bauteils im selben Verfahren, insbesondere
im selben Verfahrensschritt, z.B. einer Pulverherstel-
lungskampagne, hergestellt, sodass beispielsweise bei-
de Pulver aus der Herstellungskampagne voneinander
getrennt werden können, beispielsweise durch Aussie-
ben. Insbesondere werden für die Herstellung des Strahl-
mittels dabei Partikel des erzeugten Pulvers verwendet,
welche nicht für die Herstellung des Bauteils verwendet
werden, beispielsweise aufgrund der Partikelgröße. Ins-
besondere sind die Partikel zur Herstellung des Strahl-
mittels größer als die Partikel zur Herstellung des Bau-
teils.
[0042] Zudem offenbart ist ein Bauteil, wobei das Bau-
teil Al und/oder Mg, insbesondere eine Al- und/oder Mg-
Legierung, umfasst, wobei das Bauteil durch ein Pulver-
Schmelzverfahren oder ein Pulver-Sinterverfahren her-
gestellt wird und mit dem erfindungsgemäßen Strahlmit-
tel gestrahlt wird.
[0043] Das Bauteil ist hierbei wiederum nicht beson-
ders beschränkt, sofern es Al und/oder Mg, insbesondere
Al, umfasst, und kann jegliche Form und Ausgestaltung
haben. Gemäß bestimmten Ausführungsformen umfasst
zumindest eine zu strahlende Oberfläche des Bauteils
Al und/oder Mg, insbesondere eine Al- und/oder Mg-Le-
gierung, beispielsweise eine Legierung umfassend Al
und Mg. Gemäß bestimmten Ausführungsformen be-
steht das Bauteil im Wesentlichen aus einer Al- und/oder
Mg-Legierung oder besteht aus der Al- und/oder Mg-Le-
gierung. Die Al- und/oder Mg-Legierung ist hierbei nicht
besonders beschränkt und kann beispielsweise eine Le-
gierung von Al mit einem geeigneten Material sein, also
beispielsweise eine lxxx, 2xxx, 3xxx, 4xxx, 5xxx, 6xxx,
7xxx oder 8xxx-Legierung.
[0044] Gemäß bestimmten Ausführungsformen um-
fasst das Bauteil Sc, insbesondere in einer Menge von
0,3 Gew.% oder mehr, bevorzugt 0,5 Gew.% oder mehr,
beispielsweise 0,5 - 3 Gew.% Sc, beispielsweise 0,7 -
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0,8 Gew.% Sc. Gemäß bestimmten Ausführungsformen
umfasst das Bauteil eine AlSc-Legierung, insbesondere
eine AlMgSc-Legierung, und bevorzugt besteht das Bau-
teil aus einer AISc-Legierung, insbesondere einer AlMg-
Sc-Legierung, insbesondere mit einem Sc-Anteil von 0,3
Gew.% oder mehr, bevorzugt 0,5 Gew.% oder mehr, bei-
spielsweise 0,5 - 3 Gew.%, beispielsweise 0,7 - 0,8 Gew.
%.
[0045] Neben Al und/oder Mg kann das Bauteil, insbe-
sondere neben Sc, noch weitere Legierungsbestandteile
umfassen, welche nicht besonders beschränkt sind. Ge-
mäß bestimmten Ausführungsformen umfasst das Bau-
teil Zr und/oder Mn. Gemäß bestimmten Ausführungs-
formen umfasst das Bauteil eine AlSc-Legierung, insbe-
sondere eine AlMgSc-Legierung, welche Zr und/oder
Mn, insbesondere Zr, umfasst, und besteht insbesonde-
re aus einer solchen Legierung. Das Verhältnis von Zr
zu Sc ist hierbei insbesondere in einem Bereich von 1:
10 bis 2:1, bevorzugt 1:7 bis 1: 1, weiter bevorzugt 1:5
bis 1:2.
[0046] Das Bauteil ist durch ein Pulver-Schmelzver-
fahren oder ein Pulver-Sinterverfahren, bevorzugt durch
ein Laser-Pulverbett-Schmelzverfahren, hergestellt. Das
Pulver-Schmelzverfahren und das Pulver-Sinterverfah-
ren sind dabei nicht besonders beschränkt, und als Bei-
spiele für solche Verfahren sind das selektive Lasersin-
tern, das Elektronenstrahlschmelzen oder das selektive
Laserschmelzen zu nennen, wobei die Verfahren nicht
besonders beschränkt sind. Insbesondere wird das Bau-
teil durch ein Laser-Pulverbett-Schmelzen (LBP-S) her-
gestellt, wie es beispielsweise zum 3D-Drucken verwen-
det wird. Das Verfahren selbst ist hierbei wiederum nicht
besonders beschränkt. Insbesondere erfolgt die Herstel-
lung mit Pulvern mit einer Partikelgröße von 20 bis 75
mm, bevorzugt 20 bis 65 mm, weiter bevorzugt 20 bis 45
mm. Entsprechende Pulverfraktionen können entspre-
chend mit einer Siebanalyse erhalten werden mit ent-
sprechenden Sieben mit Maschenweiten von 20 mm, 45
mm, 65 mm, und 75 mm, entsprechend der gewünschten
Fraktion.
[0047] Gemäß bestimmten Ausführungsformen wird
das Pulver für das Strahlmittel durch dasselbe Verfahren
hergestellt wie das Material für die Herstellung des Bau-
teils. Gemäß bestimmten Ausführungsformen werden
das Pulver für das Strahlmittel und das Pulver zur Her-
stellung des Bauteils im selben Verfahren, insbesondere
im selben Verfahrensschritt, z.B. einer Pulverherstel-
lungskampagne, hergestellt, sodass beispielsweise bei-
de Pulver aus der Herstellungskampagne voneinander
getrennt werden können, beispielsweise durch Aussie-
ben. Insbesondere werden für die Herstellung des Strahl-
mittels dabei Partikel des erzeugten Pulvers verwendet,
welche nicht für die Herstellung des Bauteils verwendet
werden, beispielsweise aufgrund der Partikelgröße. Ins-
besondere sind die Partikel zur Herstellung des Strahl-
mittels größer als die Partikel zur Herstellung des Bau-
teils.
[0048] Die obigen Ausgestaltungen und Weiterbildun-

gen lassen sich, sofern sinnvoll, beliebig miteinander
kombinieren. Weitere mögliche Ausgestaltungen, Wei-
terbildungen und Implementierungen der Erfindung um-
fassen auch nicht explizit genannte Kombinationen von
zuvor oder im Folgenden bezüglich der Ausführungsbei-
spiele beschriebenen Merkmale der Erfindung. Insbe-
sondere wird dabei der Fachmann auch Einzelaspekte
als Verbesserungen oder Ergänzungen zu der jeweiligen
Grundform der vorliegenden Erfindung hinzufügen.
[0049] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend an-
hand der in den schematischen Figuren angegebenen
Ausführungsbeispiele näher erläutert. Es zeigt dabei:

Fig. 1 schematisch ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Bauteils, wobei das Bauteil mit dem erfin-
dungsgemäßen Strahlmittel gestrahlt wird.

[0050] Die beiliegenden Figuren sollen ein weiteres
Verständnis der Ausführungsformen der Erfindung ver-
mitteln. Sie veranschaulichen Ausführungsformen und
dienen im Zusammenhang mit der Beschreibung der Er-
klärung von Prinzipien und Konzepten der Erfindung. An-
dere Ausführungsformen und viele der genannten Vor-
teile ergeben sich im Hinblick auf die Zeichnungen. Die
Elemente der Zeichnungen sind nicht notwendigerweise
maßstabsgetreu zueinander gezeigt.
[0051] In den Figuren der Zeichnung sind gleiche,
funktionsgleiche und gleich wirkende Elemente, Merk-
male und Komponenten - sofern nichts anderes ausge-
führt ist - jeweils mit denselben Bezugszeichen versehen.
[0052] Fig. 1 zeigt schematisch einen Ablauf, wie in
einem Verfahren ein beispielhaftes Bauteil sowie ein bei-
spielhaftes Strahlmittel hergestellt werden kann und das
Bauteil mit dem Strahlmittel gestrahlt werden kann.
[0053] In einem beispielhaften Herstellungsverfahren
eines erfindungsgemäßen gestrahlten Bauteils wie auch
der Herstellung eines erfindungsgemäßen Strahlguts
wird in einem ersten Schritt 1 eine Schmelze umfassend
Al, Mg und Sc hergestellt. Ein Beispiel für eine solche
Schmelze ist eine Schmelze von A1Mg4,5SC0,75Zr0,3,
welche beispielsweise bei einer Temperatur von ca.
800°C hergestellt werden kann. In einem Schritt findet
dann ein Zerstäuben der Schmelze umfassend Al, Mg
und Sc, also beispielsweise der
AlMg4,5Sc0,75Zr0,3-Schmelze, statt, welches nicht be-
sonders beschränkt ist. Es entsteht hierbei ein Pulver der
Legierung, welches nachfolgend als AlMgSc-Pulver be-
zeichnet wird. In einem anschließenden Schritt 3 erfolgt
ein Separieren und Aussieben des erzeugten AlMgSc-
Pulvers. Aus den separierten Pulverfraktionen kann
dann in Schritt 4 eine Herstellung eines Bauteils unter
Verwendung einer ersten Pulverfraktion und eine Bereit-
stellung einer weiteren Pulverfraktion zur Herstellung ei-
nes Strahlmittels erfolgen. Beispielsweise kann aus dem
AlMgSc-Pulver eine Fraktion mit einer Partikelgröße von
weniger als 20 mm abgetrennt werden, welche beispiels-
weise wiederum dem Schritt 1 zugeführt werden kann,
da die Partikel der Fraktion zu klein für die Herstellung
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eines Bauteils sein können. Eine weitere Fraktion kann
beispielsweise eine Partikelgröße in einem Bereich von
20 bis <65 mm aufweisen, welche zur Herstellung eines
Bauteils mittels eines Laser-Pulverbett-Schmelzverfah-
rens (welches nicht besonders beschränkt ist) verwendet
wird. Eine weitere, dritte Fraktion des Pulvers mit einer
Partikelgröße von beispielsweise 65 mm und mehr, z.B.
75 mm - 200 mm, kann dann zur Herstellung eines Strahl-
mittels verwendet werden. In Schritt 5 wird dann diese
weitere, dritte Pulverfraktion zur Herstellung des Strahl-
mittels gehärtet, beispielsweise bei einer Temperatur
von 325°C für eine Zeitdauer von 120 min. Hierdurch
wird das Strahlmittel härter als das Bauteil, sodass es
für das abrasive Reinigungsstrahlen gut geeignet ist. Im
Schritt 6 erfolgt ein Strahlen des in Schritt 4 hergestellten
Bauteils mit dem in Schritt 5 hergestellten Strahlmittel,
beispielsweise für ein Reinigungs- und/oder Glättungs-
strahlen und/oder ein Verfestigungsstrahlen des mittels
des Laser-Pulverbett-Schmelzverfahrens hergestellten
Bauteils. An diesen Herstellungsschritt 6 kann sich ein
optionaler Schritt 7 anschließen, in dem das Strahlmittel
wiederverwendet wird bzw. erneut genutzt wird, bei-
spielsweise indem es nach dem Strahlen wiederum
durch Sieben abgetrennt wird.

Bezugszeichenliste

[0054]

1 Herstellung einer Schmelze umfassend Al, Mg und
Sc

2 Zerstäuben der Schmelze umfassend Al, Mg und Sc
3 Separieren und Aussieben des erzeugten AlMgSc-

Pulvers
4 Herstellung eines Bauteils unter Verwendung einer

Pulverfraktion und Bereitstellung einer weiteren
Pulverfraktion zur Herstellung eines Strahlmittels

5 Härten der weiteren Pulverfraktion zur Herstellung
des Strahlmittels

6 Strahlen des Bauteils mit dem Strahlmittel
7 Gegebenenfalls Wiederverwendung des Strahlmit-

tels

Patentansprüche

1. Strahlmittel zum Strahlen eines Bauteils, wobei das
Bauteil Al und/oder Mg, insbesondere eine Al-
und/oder Mg-Legierung, umfasst, wobei das Strahl-
mittel eine Al- und/oder Mg-Legierung umfasst.

2. Strahlmittel nach Anspruch 1, wobei das Strahlmittel
eine AlSc-Legierung, bevorzugt eine AlMgSc-Legie-
rung umfasst.

3. Strahlmittel nach Anspruch 1 oder 2, wobei das
Strahlmittel Partikel der Al- und/oder Mg-Legierung
mit einer Größe von 45 mm oder mehr, bevorzugt 65

mm oder mehr, weiter bevorzugt mindestens 80 mm,
umfasst, und insbesondere bevorzugt aus diesen
besteht.

4. Strahlmittel nach einem der Ansprüche 1 bis 3, wobei
ein Gehalt an Sc in dem Stahlmittel mindestens 0,5
Gew.% beträgt, bezogen auf das Strahlmittel.

5. Strahlmittel nach einem der vorigen Ansprüche, wo-
bei das Strahlmittel durch eine Wärmebehandlung
bei einer Temperatur von 250°C - 400°C und/oder
in einer Zeitdauer von 15 - 6000 min gehärtet wurde
und/oder eine Härte von > 150 HB aufweist.

6. Verfahren zum Strahlen eines Bauteils, wobei das
Bauteil Al und/oder Mg, insbesondere eine Al-
und/oder Mg-Legierung, umfasst, wobei das Strahl-
mittel eine Al- und/oder Mg-Legierung umfasst, wo-
bei das Bauteil mit dem Strahlmittel gestrahlt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei das Strahlmittel
eine AlSc-Legierung, bevorzugt eine AlMgSc-Legie-
rung umfasst.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7 ,wobei das
Strahlmittel Partikel der Al- und/oder Mg-Legierung
mit einer Größe von 45 mm oder mehr, bevorzugt 65
mm oder mehr, weiter bevorzugt mindestens 80 mm,
umfasst, und insbesondere bevorzugt aus diesen
besteht.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 6 bis 8, wobei
ein Gehalt an Sc in dem Stahlmittel mindestens 0,5
Gew.% beträgt, bezogen auf das Strahlmittel.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 6 bis 9, wobei
das Strahlmittel durch eine Wärmebehandlung bei
einer Temperatur von 250°C - 400°C und/oder in
einer Zeitdauer von 15 - 6000 min gehärtet wurde
und/oder eine Härte von > 150 HB aufweist.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 6 bis 10, wobei
das Bauteil aus durch ein Pulver-Schmelzverfahren
oder ein Pulver-Sinterverfahren, bevorzugt durch ein
Laser-Pulverbett-Schmelzverfahren, hergestellt
wurde, weiter bevorzugt wobei das Bauteil aus ei-
nem artgleichen Material wie das Strahlmittel be-
steht, insbesondere bevorzugt wobei das Bauteil
aus demselben Material wie das Strahlmittel be-
steht.

12. Verfahren zur Herstellung eines Strahlmittels, wobei
eine Al- und/oder Mg-Legierung aus einer Schmelze
zerstäubt wird, und aus den so hergestellten Parti-
keln eine Partikelfraktion ausgesiebt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, wobei Partikel mit ei-
ner Größe von 45 mm oder mehr, bevorzugt 65 mm
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oder mehr, weiter bevorzugt mindestens 80 mm aus
den hergestellten Partikeln als Strahlmittel ausge-
siebt werden, bevorzugt wobei die ausgesiebten
Partikel bei einer Temperatur von 250°C - 400°C
und/oder in einer Zeitdauer von 15 - 6000 min ge-
härtet werden.

14. Verfahren zur Herstellung eines gestrahlten Bau-
teils, wobei das Bauteil Al und/oder Mg, insbeson-
dere eine Al- und/oder Mg-Legierung, umfasst, wo-
bei das Bauteil durch ein Pulver-Schmelzverfahren
oder ein Pulver-Sinterverfahren hergestellt wird und
mit einem Strahlmittel nach einem der Ansprüche 1
bis 5 gestrahlt wird.

15. Bauteil, wobei das Bauteil Al und/oder Mg, insbe-
sondere eine Al- und/oder Mg-Legierung, umfasst,
wobei das Bauteil durch ein Pulver-Schmelzverfah-
ren oder ein Pulver-Sinterverfahren hergestellt wird
und mit einem Strahlmittel nach einem der Ansprü-
che 1 bis 5 gestrahlt wird.
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