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DEUTSCHE NORM

Strahlverfahrenstechnik
Begriffe, Einordnung der Strahlverfahren

DIN
8200

Blasting; terms, classification of blasting techniques

1 Anwendungsbereich

Diese Norm soll im Bereich des Strahlens als Fertigungs-
verfahren, der Strahlmittelpriifung und der Prifung von
Strahlanlagen angewendet werden.

2 Begriffe
2.1 Strahlen

Strahlen ist ein Fertigungsverfahren, bei dem Strahimittel
(als Werkzeuge) in Strahlgeraten unterschiedlicher Strahl-
systeme beschleunigt und zum Aufprall auf die zu bear-
beitende Oberfliche eines Werkstiickes (Strahlgut) ge-
bracht werden.

Dabei kdnnen verdndert werden:

— der Oberflichenzustand des Strahlgutes (Werkstiick)
durch Reinigen (Reinigungsstrahlen)

— die Rauheit der Oberfliche durch Umformen, zum
Teil verbunden mit Zerspanen (Oberflachenverede-
lungsstrahlen)

— die Gestalt des Strahlgutes durch Zerspanen von
Grundwerkstoff {Strahlspanen)

— die Eigenschaften einer oberflaichennahen Strahlgut-
schicht (Verfestigungsstrahlen)

— die Werkstiickform durch Umformen (Umformstrah-
len)

Anmerkung: Beim Strahien dndern feste Strahimittel ihre
KorngréBe, Kornform und gegebenenfalls ihre
mechanischen Eigenschaften (z. B. Kaltverfesti-
gung).

Die Strahlgerate unterliegen dabei einem Ver-
schleif durch die Strahimittel.

2.2 Strahlverfahren

2.2.1 Beschreibung des Strahiverfahrens

Zur vollstindigen Beschreibung des Strahlverfahrens
ist die Angabe

a) des Zweckes des Strahlens

b) des Strahlsystems

c) der Strahimittelart

erforderlich.

Beispiel:

Schleuder — Putzstrahlen mit Strahldrahtkorn

LStrahImitte|art:
Stahldrahtkorn

Zweck des
Strahlens: Putzen

Strahlsystem:
Schleuderstrahlen

Ersatz fiir Ausgabe 08.66

2.2.2 Strahlzweck
2.2.2.1 Reinigungsstrahlen

Strahlenzum Entfernen arteigener oder artfremder Schich-
ten sowie Verunreinigungen von der Oberflache des Strahl-
gutes, um einen gewiinschten Endzustand herzustellen.
Nach dem iiberwiegenden Anwendungszweck sind hier-
fir u.a. zusdtzlich die unter Abschnitt 2.2.2.1.1 bis
2.2.2.1.3 genannten speziellen Begriffe gebrauchlich:

2.2.2.1.1 Putzstrahlen

Strahlen zum Reinigen der Oberflache vornehmlich in
der GieRerei.

2.2.2.1.2 Entzunderungsstrahlen
Strahlen zum Entfernen von Zunder.

2.2.2.1.3 Entrostungsstrahlen
Strahlen zum Entfernen von Rost.

2.2.2.2 Oberflachenveredelungsstrahlen
Strahlen zur Veranderung der Oberflachengestalt, um
z. B. gute Hafteigenschaften fiir Beschichtungen und Uber-
ziige, verianderte Rauheit oder um einen gewoliten op-
tischen Effekt zu erzielen. Die Veredelung der Oberfla-
che in diesem Sinne kann durch Verformen und Zer-
spanen oberflachennaher Strahlgutschichten: erreicht
werden.

Je nach Anwendung sind hierfir u. a. zusatzlich die unter
Abschnitt 2.2.2.2.1 bis 2.2.2.2.4 genannten speziellen
Begriffe gebrauchlich:

2.2.2.2.1 Glattstrahlen

Strahlen zur Verminderung der Rauheit. In der Regel
wird Strahimittel mit kugeliger Kornform eingesetzt.
2.2.2.2.2 Rauhstrahlen

Strahlen zum Aufrauhen der Oberflache. In der Regel
wird Strahimittel mit kantiger Kornform eingesetzt.

2.2.2.2.3 Polierstrahlen

Polierstrahlen ist Glattstrahlen mit Strahimittel im Fein-
bereich (KorngroBe des Strahimittels <0,4 mm).
2.2.2.2.4 Mattierstrahlen

Mattierstrahlen ist Rauhstrahlen mit Strahimittel im Fein-
bereich (KorngréRe des Strahimittels < 0,4 mm).

2.2.2.3 Kugelstrahlen

Strahlen metallischer Werkstiicke mit kugeligem Strahl-
mittel (engl.: shot peening).

Anmerkung: Der Begriff ,,Kugelstrahlen’’ bezeichnet kei-
nen Strahlzweck. Er wird jedoch zur Klarung der
beiden nachfolgenden Begriffe bendtigt und muf
deshalb hier definiert werden.
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2.2.2.3.1 Umformstrahlen

Kugelstrahlen zur Formgebung oder zum Richten von
Werkstiicken durch Einbringen von Druckeigenspan-
nungen.

2.2.2.3.2 Verfestigungsstrahlen

Kugelstrahlen zur Erzeugung von Druckeigenspannungen
in oberflachennahen Schichten des Strahigutes, um be-
stimmte Bauteileigenschaften, z. B. die Dauerschwing-
festigkeit, Korrosionsbestandigkeit, Verschleilfestigkeit,
zu verbessern.

2.2.2.4 Strahlspanen

Strahlspanen ist Spanen mit geometrisch unbestimmten
Schneiden durch Strahlen.

Anmerkung: Bei bestimmten Anwendungen werden auch
unter hohem Druck stehende Flissigkeiten als
Strahimittel benutzt.

Zum Strahlspanen zihlen die unter Ab-
schnitt 2,.2.2.4.1 bis 2.2.2.4.3 genannten Ver-
fahren, die nach dem Strahlzweck benannt sind.

2.2.2.4.1 Abtragstrahlen

Strahlen zum spanenden Entfernen oberfiichennaher
Schichten des Grundwerkstoffes.

2.2.2.4.2 Trennstrahlen
Strahlen zum spanenden Trennen von Werkstiicken.

2.2.2.4.3 Entgratstrahlen

Strahlen zum spanenden Entfernen von Graten, z.B.
Schnittgraten oder GuRgraten.

2.2.3 Strahlsystem

Das Strahlsystem wird nach der Methode oder dem Tra-
germittel bezeichnet, durch die die Strahimittel auf die
zum Strahlen notwendige Geschwindigkeit beschleu-
nigt werden, namlich durch einen Gasstrom, z.B.
Druckluft {pneumatisch), durch einen Fliissigkeitsstrom,
z. B. Wasser oder Ol (hydraulisch) oder durch Schleuder-
réader (mechanisch).

2.2.3.1 Druckstrahlen

Das Strahlmittel wird mit Hilfe von Diisen durch fliissige
oder gasformige Tragermittel gefordert und beschleunigt.
Das Tragermittel kann gleichzeitig Strahlmittel sein.

2.2.3.1.1 Druckluftstrahlen

Das Strahlmittel wird durch einen mit hoher Geschwin-
digkeit austretenden Luftstrom beschleunigt. Die Strahl-
mittelférderung kann nach dem Druck-, Injektor- oder
Saugkopfsystem erfolgen.

2.2.3.1.1.1 NaRdruckluftstrahlen

Beim NaRdruckluftstrahlen wird Wasser, gegebenenfalls
mit Reiniger- oder Inhibitorzusatz zugefilhrt, um das
Strahlen mit einem Niederdruck-Waschvorgang zu kop-
pein oder Staub zu binden.

2.2.3.1.1.2 Schlammstrahlen

Ein festes Strahlmittel wird in der Aufschlammung einer
Fliissigkeit gegebenenfalls mit Inhibitorzusatz durch einen
Druckluftstrahl beschleunigt.

2.2.3.1.2 Druckfliissigkeitsstrahlen

Das Strahlen geschieht mit einem Druckfliissigkeitsstrahl.
Der Fliissigkeit konnen Strahlmittel, Inhibitoren und Rei-
nigungsmittel beigegeben werden.

2.2.3.1.3 Dampfstrahlen

Das Strahlen geschieht mit NaRdampf, dem nach Bedarf
auch Strahimittel, Reinigungsmittel oder Inhibitoren zu-
gesetzt werden.

2.2.3.2 Schleuderstrahlen

Das Strahlmittel wird durch Schleuderrader beschleunigt,
die mit Wurfschaufelnoder entsprechenden Einrichtungen
versehen sind.

2.2.4 Strahlmittel

Strahimittel sind Werkzeuge des Strahlverfahrens. Sie sind
meist fester, korniger und gelegentlich auch flissiger Art
oder Gemenge aus beiden. Die Fliissigkeiten dienen im
allgemeinen gleichzeitig als Beschleunigungsmittel. Die
festen Strahlmittel kénnen metallisch, mineralisch oder
organisch sein.

Siehe hierzu Tabelle 3 und die Normen iber Strahlimittel
DIN 8201 Teil 1 bis Teil 10.

2241 Umlaufstrahlmittel

Umlaufstrahimittel sind in der Regel metallische oder
mineralische Strahlmittel z. B. nach DIN 8201 Teil 2,
Teil 3, Teil 4, Teil 6, Teil 7, die im Umlaufverfahren
mehrfach wiederverwendet werden.

2242 Einwegstrahlmittel

Einwegstrahimittel sind in der Regel mineralische Strahl-

mittel z. B. nach DIN 8201 Teil 5, Teil 8, Teil 9, Teil 10,

die nur einmal verwendet werden. Griinde fiir die nur ein-

malige Verwendung kdnnen sein:

— Weiterer Einsatz wegen zu starken Zerschlagens der
Korner unwirtschaftlich

— Starke Verunreinigung durch schadliche Stoffe beim
ersten Durchgang

— Auffangen oder Riickgewinnung zur Wiederverwen-
dung nicht moglich oder nicht zulissig.

2243 Strahimittelart

Die Strahimittelart gibt die Benennung des Strahlmittels
nach Werkstoff, Gewinnung oder Herstellung an (z. Z. ge-
brauchliche StrahImittel siehe Tabelle 3).

2244 Strahlmittelsorte

Die Strahlmittelsorte kennzeichnet ein Strahimittel nach
Strahlmittelart, Korngruppe, KorngréRe, Kornform und
gegebenenfalls nach Harte des StrahImittels.

2245 Strahlmittelkornform

Die Strahlmittelkornform kennzeichnet die geometrische
Gestalt eines Strahlmittelkornes. Grundformen sind kuge-
lig, kantig und zylindrisch.

2.2.4.6 Kornfehler

Als Kornfehler werden in der Praxis vorwiegend Kornrisse
und Kornformabweichungen, wie z. B. ovales Korn, Hohl-
kugeln bei kugeligem Korn, schrager Schnitt und Quet-
schungen bei Drahtkorn bezeichnet.

224.7 KorngroBe

Die KorngroBe ist ein Feinheitsmerkmal mit der Dimen-
sion Lange, z. B. Nennweite der Analysensieb6ffnung
(aus DIN 66 100, Ausgabe Februar 1978).

Bei Strahlmitteln, auBer bei Drahtkorn, wird darunter
die Nennweite der Analysensieb6ffnung verstanden, die
das Strahlmittelkorn gerade noch passieren kann, bei
Strahldrahtkorn der Nenndurchmesser des Drahtes, aus
dem das Strahlmittel geschnitten wurde.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 8200:1982-10


http://www.avadocuments.com/doc/din-8200-1982-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-8200-1982-10

2.2.4.8 KorngroBenverteilung

Die KorngréBenverteilung gibt die durch eine Korngros-
senanalyse festgestellten Mengenanteile je festgelegter
Kornklasse einer Koérnung an (aus DIN 24100 Teil 1,
Ausgabe Mai 1978).

Der Kornklasseneinteilung konnen die Priifkorngroflen
nach DIN 66 100 zugrundegelegt werden.

2249 Kornklasse (Nennkorn)

Eine Kornklasse umfalRt die Korngroflen zwischen zwei
gewihlten PriifkorngroRen. Sie wird durch die untere und
obere PriifkorngréBe bezeichnet, z. B. 2 bis 8 mm. In
Kurzbezeichnungen diirfen die PrifkorngréBen auch
durch einen Schragstrich getrennt angegeben werden,
2. B. 2/8 mm (aus DIN 66 100, Ausgabe Februar 1978).

2.2.410 Kornung

Koérnung im Sinne dieser Norm ist ein Gemenge von
Kornern gleicher oder unterschiedlicher KorngroRe (aus
DIN 66 100, Ausgabe Februar 1978).

2.2.4.11 Korngruppe

Korngruppe ist eine betrieblich hergestetlte Kornung mit
Unter- und Uberkorn, gekennzeichnet durch eine untere
und obere PriifkorngroBe, bei der die zuldssigen Mengen-
anteile auflerhalb der beiden PriifkorngréBen festgelegt
sind (aus DIN 66 100, Ausgabe Februar 1978).

22412 Istkdrnung

Istkdrnung bezeichnet die Kdrnung des Strahlmittels im
Anlieferungszustand.

2.2.413 Sollk6érnung

Sollkdrnung ist die Kérnung eines Strahlmittels, die durch
Norm oder Vereinbarung festgelegt ist.

2.24.14 Abscheidekoérnung

Die Abscheidekornung besteht aus Strahlmittel, dasdurch
den Strahlmittelreiniger oder -entstauber ausgeschieden
wird, sowie den Verunreinigungen. Sie wird durch die
lichte Maschenweite des Siebes gekennzeichnet, durch das
sie hindurchgeht.

22415 Trenn-, GrenzkorngréQe

Die Trenn- oder GrenzkorngroRe ist die maximale Korn-
groRe der Abscheidek6rnung.

2.24.16 Strahimittelumlauf;
StrahIimittel-Umlaufmenge

Strahimaschinen und -anlagen mit Strahimittelumiauf
fangen nach dem Strahlen das verunreinigte und teilwei-
se verschlissene Strahlmittel auf, reinigen es, scheiden
die Abscheidekornung oder den Staub aus und fithren es
der Strahleinrichtung wieder zu. Dabei wird der Strahl-
mittelverlust — der Verbrauch - kontinuierlich oder
periodisch ersetzt (Nachsetzmenge). Dies nennt man
Strahimittelumlauf.

Die standig umlaufende Strahimittelmenge heilt ,,Um-
laufmenge’”. Sie ist kleiner als die Fiillmenge, da sich
Strahlmittel in Ecken und Taschen absetzt und am Kreis-
lauf nicht teilnimmt. Bei Priifmaschinen ist die Umlauf-
menge gleich der jeweiligen Einfiillmenge.

2.2.4.17 Strahimitteldurchgang;
Strahimitteidurchlauf

Wird die Umlaufmenge des Strahlmittels einmal durch die
Strahleinrichtung gegeben, so heilt dieser Vorgang ,.ein
Strahlmitteldurchgang’’bzw.,,ein Strahlmitteldurchlauf’.
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2.24.18 Durchlaufsprung

Als Durchlaufsprung wird eine festgelegte Zahl von Strahi-
mitteldurchgéangen bezeichnet, nach denen — speziell bei
Priifmaschinen — VerschleiB- und Wirkungsmessungen
durchgefiihrt werden.

2.2.4.19 Strahlmittelaustrag

Strahlmittelaustragentstehtdurch Austragen noch brauch-
baren Strahlmittels in Taschen, Hohlraumen u. a. des
Strahlgutes.

2.2.4.20 Wegtragverluste

Wegtragverluste sind die Mengen des Strahlmittelaustrags
die dem Strahlmittelkreislauf nicht wieder zugefiihrt wer-
den konnen.

2.2.4.21 Beharrungszustand einer Strahlanlage;
Beharrungskornung

Der Beharrungszustand einer Strahlanlage mit Strahlmit-
telumlauf liegt vor, wenn die KorngroRenverteilung und
der Verbrauch der Umlaufmenge bei laufendem Nachset-
zen des verbrauchten Strahimittels etwa konstant bleiben.
Das dann vorhandene Strahimittelgemisch heillt Behar-
rungskornung.

2.2.4.22 Strahlmittelverbrauch

Der Strahimittelverbrauch ist die Strahimittelmenge, die
bei Anlagen mit Strahimittelumlauf durch neues Strahl-
mittel ersetzt werden muf, um die Umlaufmenge kon-
stant zu halten.

Der spezifische Strahlmittelverbrauch ist der Verbrauch
bezogen auf Zeit oder Strahlguteinheit.

Bei Einwegstrahimitteln ist der spezifische Strahimitcel-
verbrauch gleich dem Strahimitteldurchsatz bezogen auf
die Zeit- oder Strahlguteinheit.

Der Strahimittelverbrauch setzt sich zusammen aus Ab-
rieb, Bruch und Wegtragverlusten.

2.24.23 Strahimittel-Vollverschleill

Strahimittel-Vollverschleify liegt vor, wenn das Strahimit-
tel wegen Unterschreitung der Trenn- bzw. Grenzkorn-
grofle nicht mehr nutzbar ist und ausgeschieden wird.

2.2.4.24 Strahimittel-Verbrauchsfaktor

Der Strahimittel-Verbrauchsfaktor ,,s,’”" bewertet die Be-
standigkeit des Strahlmittelsgegen Bruch und Abrieb beim
Strahlen. Es ist das Verhaltnis von Verbrauch zu Strahl-
mitteldurchsatz im betrachteten Zeitabschnitt und kann
fur Betriebs- und Laborstrahleinrichtungen ermittelt wer-
den. Dabei bezieht er als Betriebs-Verbrauchsfaktor auch
die Wegtragverluste mit ein.

22425 Strahimittel-Lebensdauer

Die Strahlmittel-Lebensdauer , L” ist die mittlere Durch-
gangszahl eines Strahlmittels bis zu seinem Ausscheiden
ausdem Strahimittelumlauf (vergleiche Abschnitt 2.2.4.23
StrahImittel-Vollverschleil). Sie ist rechnerisch der Rezi-
prokwert des Strahlmittelverbrauchsfaktors: L =1/s,. Sie
kann wie der Strahlmittelverbrauchsfaktor fir Labor- und
Betriebseinrichtungen ermittelt werden.

2.3 Strahlgut

Das Strahigut ist das Werkstiick, das an seiner Oberflache
durch das Strahlmittel bearbeitet wird.

2.3.1 Strahigutoberfliche

Man unterscheidet die geometrisch-ideale Oberflache (z. B.
entsprechend der Konstruktionszeichnung) und die wirk-
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