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Luft- und Raumfahrt -D- N
Strahlen abtragend, reinigend -

: Kenn-Nummer 0215 65 468

Aerospace; abrasive cleaning; code number 0215

Aeronautique et espace; nettoyage par projection d'abrasifs; numéro d'identification 0215

Diese Norm ist anerkannt durch das Bundesamt fiir Wehrtechnik und Beschaffung und das Luftfahrt-Bundesamt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm wird fiir das abtragende, reinigende Strahlen von Bauteilen aus Titan, Aluminium, Stahl und
deren Legierungen, angewandt.

Sie enthdlt Fertigungsrichtlinien, Anforderungen und Prifungen fiir das abtragende, reinigende Strahlen in
NaB- oder Trockenstrahlanlagen.

Sie erfaBt die Kenn-Nummer 0215 nach LN 9368 Teil 2.

Jede Art der Vervielfédltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fur Normung e.V., Berlin, gestattet.
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2 Allgemeines

Das abtragende, reinigende Strahlen wird im allge-
meinen angewandt, um an Bauteilen aus metallischen
Werkstoffen Verunreinigungen, wie z. B. Zunder, An-
lauffarben, Rost und Korrosionsprodukte zu ent-
fernen. Es dient als Reinigungsverfahren fir die
Oberflichenvorbehandlung, fir chemische und galva-
nische Behandlungsverfahren und als Vorbehandlungs-
verfahren fiir das Aufbringen von thermischen
Spritzschichten sowie von organischen Beschich-
tungen. Es werden scharfkantige Strahimittel ver-
wendet, die entweder direkt mit Druckluft oder
gleichmaBig in Wasser verteilt werden und dann
durch Druckluft beschleunigt auf die Werkstiickober-
flache aufprallen.

Man unterscheidet Druck- und 1Injektor-Strahl-
anlagen. Mit DOruck-Strahlanlagen werden hohe, mit
Injektor-Strahlanlagen niedrige Abtragungs-
leistungen erzielt.

Die Oberflachenrauheit wird von der Strahlintensi-
tat bestimmt und ist abh3ngig vom Bauteilwerkstoff,
sowie der Art der KorngroBe und -form des Strahl-
mittels, vom Strahldruck, Strahlabstand und Strahl-
auftreffwinkel. Eine zu starke Aufrauhung der Ober-
fliche kann eine Verschlechterung der dynamischen
Festigkeit bewirken. In diesem Fall sollte an-
schlieBend ein Strahllappen nach Kenn-Nummer 0216
LN 9368, Teil 2 oder ein Verfestigungsstrahlen nach
Kenn-Nummmer 0217 LN 9368, Teil 2 erfolgen.

Das Verfahren kann nicht angewendet werden bei
pliattierten Blechen aus Aluminiumlegierungen
(ausgenommen zur ortlichen Entfernung von Korro-
sionsprodukten), Federn aus Draht mit einem Durch-
messer € 2 mm (ausgenommen Federn, die einen Ober-
fiachenschutz erhalten, mit maximal 1 bar Strahl-
druck) und bei Passungen und Gewinden (ausgenommen
Gewinde, die mit einem Trockenschmiermittel be-
schichtet werden).

3 Materialien, Fertigungseinrichtungen
3.1 StrahImittel
(Siehe StrahlImittel-Kennwerte, Anhang A, Seite 5)

Vorzugsweise ist Elektrokorund (AJuminium-
oxid Al,03) zu verwenden. Andere Strahlimittel wie
Sitiziumkarbid (SiC), Granat und StahlguB konnen
nach Qualifikation eingesetzt werden. Die KorngroBe
liegt je nach Anwendungsfall bei 0,06 bis 0,5 mm.
Die Kornform ist kantig bzw. vielflachig.

Mit Strahlmitteln, die in Strahlanlagen fir Alumi-
nium und Aluminiumlegierungen verwendet werden,
konnen auch Titanwerkstoffe, korrosionsbesténdige
und nicht korrosionsbestandige Stahle gestrahlt
werden, jedoch niemals umgekehrt.

Fiir das NaBdruckluftstrahlen von Bauteilen aus Al-
uminium, Aluminiumlegierungen, Titan, Titanlegie-
rungen und hochlegierten, korrosionsbestéandigen
Stahlen soll der Anteil an Eisen, berechnet als
Fe,03, im Strahimittel unter 2 % betragen.

3.2 Zusatzmittel fiir das NaBdruckluftstrahlen

Als Zusatzmittel werden leicht alkalische, abspiil-
bare, silikat- und chromatfreie sowie netzmittel-
haltige Reinigungsmittel eingesetzt.

Anmerkung: Beim Reinigen der Strahlkammer muB die
verbrauchte Fliussigkeit iliber eine Neutralisa-
tionsanlage entsorgt werden.

3.3 Fertigungseinrichtungen

Zur Verfiigung stehen sollten entweder stationdre
Anlagen, die mit Vorschubeinrichtungen fiir die
Translations- und Rotationsbewegungen ausgeriistet
sind bzw. in 3 Achsen bewegliche Strahldisen mit
Anstellwinkel aufweisen, oder nicht-stationdre Ein-
richtungen wie z. B. handgefiihrte Strahlpistolen.

Der Arbeitsdruck muB von 1 bis 7 bar regelbar sein,
um die gewiinschte Teilchenmenge und Geschwindigkeit
reproduzierbar einstellen zu konnen.

Bei Druckanlagen muB die Druckluft olfrei und eine
ausreichende Férderleistung der Druckluftversorgung
gewdhrleistet sein.

Bei NaBstrahlanlagen muB zusdtzlich sichergestellt
sein, daB das StrahImittel gleichmaBig verteilt in
Schwebe gehalten wird.

4 Anforderungen

4.1 Anforderungen an die Bauteile vor der Behand-
Tung

Die Bauteiloberfliachen miissen fett- bzw. o1frei
sein. Alle Bereiche, die beim Strahlen beschddigt
werden konnten (z. B. Teilekennzeichen, eng tole-
rierte Flachen, polierte Flachen, Gewinde, PaBboh-
rungen) miissen abgedeckt sein, z. B. mit Klebeband,
Gummistopfen oder Schrauben.

4.2 Anforderungen an die behandelten Bauteile/Bau-
teilgruppen

Die gestrahlten Flachen miissen frei sein von An-
lauffarben, Zunder, Korrosionsprodukten, Strahimit-
telresten und sonstigen Verunreinigungen sowie eine
gleichmiBig matte Oberflache aufweisen. Die Bau-
teile dirfen Kkeine unzulassige Verformung auf-
weisen,

5 Hinweise zu den Arbeitsgéngen
5.1 Vorbehandlungsverfahren
Fettige und ©lige Bauteile sind vor Beginn der

Strahlarbeiten nach einem der nachstehend aufge-
filhrten Verfahren zu reinigen.

5.1.1 Dampfentfetten

Nach LN 29 740 (Kenn-Nummer 0001 nach LN 9368
Teil 2)

5.1.2 Reinigen mit organischen Losemitteln

Nach DIN 65 078 (Kenn-Nummer 0014 nach LN 9368
Teil 2)

5.1.3 Reinigen, alkalisch

Nach DIN 65 079 (Kenn-Nummern 0020 und 0021 nach
LN 9368 Teil 2)

5.2 Behandlungsverfahren

Es ist zu priifen, ob die Anlage das fir die vorlie-
genden Bauteile (Werkstoffe) geeignete Strahlimittel
enthalt.
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