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1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm gilt fiir die Priifung metallischer Strahimittel
durch Schieuderstrahlen unter Labor- und Betriebsbedin-
gungen. Allgemein wird auf Wirkung und Verbrauch/Ver-
schleiB gepriift. Fir besondere Priifverfahren sind je nach
Notwendigkeit ergdnzende Vereinbarungen zu treffen.

Die Ergebnisse konnen zu Vergleichszwecken (Qualitétsprii-
fung) oder zur Uberwachung (Qualitdtsiiberwachung) der
Lieferungen auf GleichmaBigkeit herangezogen werden.

2 Begriffe
Siehe DIN 8200

3 Kurzbeschreibung

Die Haitbarkeit und Wirkung von Strahimitteln wird von ver-
schiedenen Faktoren bestimmt. Sie sind abhéngig vom
Strahimittel selbst, von der Strahlanlage und deren Betriebs-
parametern sowie vom Strahlgut. Daher konnen Wirkung und
Verbrauch/VerschleiB der Strahlmittel auch nur mit Hilfe von
Versuchen ermittelt werden. Dabei unterscheidet man
zwischen Labor- und Betriebspriifungen. Die Laborpriifungen
werden mit Maschinen durchgefiihrt, die der Beanspru-
chungsart der Betriebsanlagen angeglichen sind und repro-
duzierbare Werte liefern. Die Betriebspriifungen werden mit
Schleuderstrahl-Betriebsanlagen durchgefiihrt.
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NormenausschuB Materialpriifung (NMP) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.

Documents

S S— . 1
Alleinverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, Burggrafenstrage 6, 1000 Berlin 30 DIN 50315 Okt 1988 Preirslgr. 8 b
10.88 Vertr.-Nr. 0008

Full document details: DIN 50315:1988-10


http://www.avadocuments.com/doc/din-50315-1988-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-50315-1988-10

Seite 2 DIN 50315

4 Proben

Metallische Strahlmittel nach DIN 8201 Teil 2, Teil 3 und Teil 4
mit Ausnahme von HartguB. HartguB sollte im Druckluftstrahi-
verfahren gepriift werden (siehe DIN 50 312).

5 Probenahme

Die Probenahme fiir die Vorpriifung und/oder Priifung durch
Schleuderstrahlen unter Laborbedingungen erfolgt nach
DIN 50 310. Die entnommene Probe soll etwa 3 bis 5 kg
betragen.

6 Vorpriifung

Die Vorpriifung sollte aus Kostengriinden vor der Priifung
durch Schleuderstrahlen sowohl unter Laborbedingungen als
auch mit Betriebsstrahlanlagen vorgenommen werden. Ent-
sprechen die Werte nicht den getroffenen Vereinbarungen,
eriibrigen sich weitere Priifungen.

6.1 Optische Beurteilung

Beurteilt werden die GleichmaBigkeit und der fehlerhafte
Anteil. Fiir die qualitative Beurteilung geniigt ein Uberblick
und die Beurteilung nach ,priifbar und ,nicht priifbar”. Die als
,Fehlkorn" angesehene Form und Menge ist zu vereinbaren.
Die quantitative Beurteilung wird durch Auszdhlen der
,Fehlkdrner* vorgenommen, die auf einer Klebefolie von
3 cm x 3 cm (einschichtig und dicht gelagert) vorliegen.

6.2 Chemische Analyse

Mit der chemischen Analyse werden die fiir das eingesetzte
Strahimittel wesentlichen Elemente quantitativ ermittelt. Vor-
zugsweise kénnen bestimmt werden: Gehalt an C und/oder
Si, Mn, P, S, Al.

6.3 KorngréBenanalyse

Mit Ausnahme von Drahtkorn im nichtvorgerundeten Anliefe-
rungszustand (siehe DIN 8201 Teil 4) wird die KorngroBenver-
teilung aller in dieser Norm enthaltenen Strahimittel in Anieh-
nung an DIN 66 165 Teil 1 durch Siebung mit Siebeinsatz in
einer Schwingsiebmaschine ermittelt.

Im wesentlichen ist zu bericksichtigen:

- Die Priifsiebe haben einen Siebboden nach DIN 4188 Teil 1
mit folgenden lichten Maschenweiten in mm:
25 1,0 04 0,1
20 08 0,315
1,6 0,63 0,25
1,25 0,5 0,2

- Der Siebsatz ist aus mindestens 6 Prifsieben und der
Bodenschale zusammengesetzt. Dabei soll das zweite
oder dritte Sieb von oben in der lichten Maschenweite
etwa der NennkorngréBe des Strahimittels entsprechen.

- Das Aufgabegewicht soll bei etwa 200 mm Siebdurchmes-
ser maximal 200 g betragen. Ist das Gewicht der zu unter-
suchenden Probe groBer, wird das erforderliche Aufgabe-
gewicht mit dem Riffelteiler entnommen, oder durch Auf-
teilung in kleinere Mengen die gesamte Probe gesiebt.

- Die Dauer der Siebung soll mindestens 10 Minuten
betragen.

- Der Siebriickstand auf den einzelnen Sieben wird
gewogen und mit einer Genauigkeit von 0,1 Massenanteile
in % umgerechnet.

6.4 Hartepriifung

Die Hartepriifung wird nach Vickers HV1 entsprechend
DIN 50 311 vorgenommen.

6.5 Maetallografische Priifung

An den fir die Héartepriifung eingebetteten Proben wird
mikroskopisch am ungeétzten Schliff die Beurteilung der Teil-
chen hinsichtlich der vorliegenden Risse, Hohlrdume und Ein-
schllisse vorgenommen.

7 Strahimittelpriifung durch Schleuderstrahlen
unter Laborbedingungen
7.1 Strahimittelpriifmaschine KP 1 *)

Der Aufbau und die Bedienung der Priifmaschine sind in der
Betriebsanleitung festgelegt. Folgende Priifbedingungen
sind einzuhalten:

- Drehzahl des Schleuderrades: 8000 min™".
- Zustand der Wurfschaufeln

Die Gieitfiiche der Wurfschaufeln muB eben sein und die
volle Lange haben.

- Anordnung der Prailplatten

Die beaufschlagten Fldachen der Prallplatten miissen zum
Deckel einen Winkel von 90° bilden. Die Riickseite muB an
der im Deckel fixierten Arretierung anliegen, um den Auf-
treffwinkel einzuhalten. Die Abtragung im Strahlzentrum
der Prallpiatten soll gegeniiber dem Rand 3 mm nicht iiber-
schreiten (eventuell nachschleifen). Die Anzahi der
verwendeten Original Prallplatten aus Mn-Hartstahl,
iiblicherweise 8 Stiick, ist unbedingt im Priifbericht zu
vermerken.

- Umlauf des Zellenrades

Die Umlaufgeschwindigkeit des Zellenrades fiir die Strahl-
mittelzufiihrung muB so ausgelegt sein, da8 eine deutliche
Trennung des Strahimittels zwischen Auffangen und
Zufiihrung (Durchgang) sichergestelit ist.

- Entstaubung des Strahlraumes

Die Einstellung der Entstaubungsanlage ist so vorzunehmen,
daB keine Staubbelistigung in der Umgebung eintritt. Gleich-
zeitig darf kein mit der KorngréBenanalyse erfaBbares Korn
abgesaugt werden.

7.1.1 Strahimittel-VollverschleiBpriifung
7.1.1.1 Versuchsdurchfiihrung

Beim VollverschleiBversuch werden 0,5 kg des zu priifenden
Strahimittels so oft dem laufenden Schleuderrad zugefihrt,
bis noch etwa 0,1 kg (20 % der Einsatzmenge) im Strahlmittel-
umlauf sind. Die Priifintervalle (Anzahl der Durchgénge zwi-
schen den einzelnen Priifungen) sind derart iilber den gesam-
ten Priifbereich zu verteilen, daB zur Erstellung einer Ver-
schleiBkurve (Siebriickstand oberhalb der TrennkorngroBe)
mindestens 5 MeBpunkte herangezogen werden kénnen. Am
Ende eines jeden Priifintervalls wird das noch im Umlauf
befindliche Strahimittel der Prifmaschine entnommen, sein
Gewicht und die KorngroBenverteilung ermittelt und nach
Tabelle 2 protokolliert.

7.1.1.2 Versuchsauswertung

7.1.1.2.1 Erstellung der VerschleiBkurve in Abhéngigkeit
von der TrennkorngroBe

Zunichst wird bei den einzelnen Siebanalysen aus Tabelle 2
der prozentuale Anteil des im Umiauf befindlichen Strahl-
mittels oberhalb der jeweils angenommenen TrennkorngréBe
zusammengefaBt (siehe Tabelle 3 ), auf die jeweilige Um-
laufmenge bezogen und in Gramm umgerechnet (siehe Ta-
belle 3). Diese wiederum wird auf die Strahimittel-Einsatz-
menge bezogen und als Massenanteile in % ausgedriickt
(siehe Tabelle 3). Die zuletzt ermittelten Werte werden in

*) Uber Bezugsquellen gibt Auskunft:
DIN-Bezugsquellen fiir normgerechte Erzeugnisse im DIN,
BurggrafenstraBe 6, 1000 Berlin 30.
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| Bild 1. Aus Tabelle 3 erstellte VerschleiBkurven einer Strahimittel-VollverschleiBpriifung (Drahtkorn 1,2 mm Nennkorn)
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! Bild 2. Errechneter Strahimittelverbrauch und errechnete KorngréBenverteilung im Beharrungszustand in Abhéngigkeit von der

| TrennkorngréBe (Absaugung)

einem Diagramm als Funktion der Anzahl der Durchgénge
eingesetzt und durch Linien (VerschleiBkurve-Trennkornlinie)
verbunden (siehe Bild 1).

7.1.1.2.2 Ermittlung der Durchsatzmenge

Die Fliache, die sich zwischen den jeweils eingezeichneten
Kurven, der Ordinate und der Abszisse bildet, wird ermittelt
(z.B. mit einem Planimeter).

Fiir Bild 1 wurde im Original folgender MaBstab gewdhit:

Ordinate: 10 cm = 100 Massenanteile in %
Strahlmitteleinsatz = 1 kg

Abszisse: 1 cm 2 200 Durchgénge
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In diesem Beispiel ist der Strahlmitteldurchsatz =20 kg/cm?,
und resultiert aus 20 Durchgangen x 1 kg Strahimittelein-
satzmenge.

Die Durchsatzmenge im Versuchszeitraum und in Abhéngig-
keit von der TrennkorngréBe wird wie folgt errechnet:

Ermittelte Flache (cm2) x Strahimitteldurchsatz je cm
Beispiel aus Bild 1:

TrennkorngroBe = 0,5 mm
Flache = 105 cm?
Strahlmitteldurchsatz je cm? = 20 kg

k
Gesamtdurchsatz = 105 cm? x 20 C—rilz = 2100 kg
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