Strahimittel

Eisen und Stahl: Stahldrahtkorn und rostfreies Stahldrahtkorn
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NE-Metalle, mineralische und organische Strahimittel:

Glasperlen Keramikperlen
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Strahimittel

Das Strahimittel ist das Werkzeug
beim Verfestigungsstrahlen

Je besser das Strahimittel
umso besser das Strahlergebnis

- Das Strahimittel soll eine méglichst kugelige Form haben.
Gebrochene Korner und unzulassige Kornformen beschadigen
das Strahlgut.

- Das Strahlmittel muss mindestens die Harte des Bauteiles haben,
andernfalls wird die notwendige Druckeigenspannung und die
Tiefe der Druckeigenspannung nicht erreicht.

- Das Strahimittel darf Abscheidekdrnung (Feinanteil) nur bis zu
den zulassigen Grenzen enthalten, andernfalls wird die notwendi-
ge Tiefe der Druckeigenspannung nicht erreicht.

- Das Strahlmittel soll trocken, sauber und frei von Staub sein,
andernfalls tritt ein dampfender Effekt ein und die notwendige
Druckeigenspannung und deren Tiefenverlauf werden
nicht erreicht.

AuBerdem wird das Strahlgut unzuldssig verschmutzt.

zulassige unzulassige
Kornformen Kornformen
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Strahimittelaufbereitung

Strahlmittelsieb— und Sortieranlage

Um die geforderten Bedingungen fir den Zustand des Strahlmittels zu gewahrleis-
ten haben wir

eine Strahimittelaufbereitungsanlage, Modell ,,Monoplan“ und

eine Strahlmittelsiebanlage, Modell ,,Drumsizer* entwickelt.

»Monoplan®, Strahlmittelsortierer

»Monoplan®, Strahlmittelsortierer

Durch ein Vorsieb werden Unrat, Grate, Splitter und sonstige Bruchteile ausgeschie-
den.

Dann wird das Strahimittel von einem Sammeltrichter dosiert auf ein endloses,
schrag liegendes Férderband aufgegeben. Fur das Trennen wird der von der Rund-
heit der Koérner abhéangige Rollwiderstand ausgenutzt. Entsprechend der Rundheit
der Korner rollen diese mit unterschiedlicher Geschwindigkeit Uber das geneigte
Band zur Seite ab. Durch die gleichzeitige Bandbewegung nach vorne werden die
Korner auch in Langsrichtung des Bandes weitertransportiert. Unrunde, gebrochene
und sonst unzuléssig verformte Korner fallen, bedingt durch ihren groBen Rollwider-
stand, Uber die Umlenkrolle vom Band.



Strahimittelaufbereitung

,Drumsizer, StrahImittelsiebanlage

,orumsizer“, Strahimitelsiebanlage

Im Anschluss an diese Formsortierung wird das Strahlmittel in verschiedene Sollkér-
nungen von 0,2 mm bis 2,0 mm fraktioniert.

Hierzu wird das Strahimittel in ein geneigtes Trommelsieb eingeleitet, das mit unter-
schiedlichen Nennweiten der Sieb6ffnung ausgestattet ist und von Staub und der
Abscheidekérnung bis zur TrennkorngréBe und Fremdkérpern sortiert und sepa-
riert.
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Strahimittelkontrolle

Abscheidekdrnung metallischer Strahlimittel
Die Prufung auf Feinanteil des Unterkornes der Strahlmittel-Umlaufmenge erfolgt
durch Aussieben.

Die Probemenge betréagt min. 200 g. Die Siebdauer betragt min. 10 Minuten.
Die maximal zulassige Durchgangsmenge betragt 10 %.
Folgende Maschenweiten sind dabei anzuwenden:

StahlguB StahlguB Drahtkorn Maschenweite
SAE EN ISO 11124-3 VDFI 8001
EN ISO 11124-4

S 110 GS-R 0,30 - 0,60 StD-G 0,4 0,20

S 170 GS-R 0,40 -0,80 StD-G 0,6 0,30

S 230 GS-R 0,60 - 1,00 StD-G 0,8 0,50

S 330 GS-R0,80-1,25 StD-G 1,0 0,71

S 390 GS-R 1,00 - 1,60 StD-G 1,4 0,90

S 460 GS-R1,25-2,00 StD-G 1,6 1,00

S 550 GS-R 1,60 - 2,24 StD-G 2,0 1,40

- Kérner mit einem Langen/Durchmesserverhéltnis gréBer 2/1.

Kornformfehler metallischer Strahimittel
Das Strahlmittel soll méglichst kugelige Form haben.
Unzuléssige Kornformen sind:

- tropfenférmige Kdrner, Kérner mit Zwillingsbildung etc.
- kantige und gebrochene Kérner
Die visuelle Kontrolle auf unzuldssiger Kornformen kann z.B. durch Probenahme
mittels Fax-Film und VergréBerung im DIA-Projektor oder unter dem Auflichtmikro-
skop bei ca. 20-facher VergréBerung erfolgen.
Folgende Anteile sind maximal zulassig:

StahlguB Stahlgu Stahldrahtkorn maximal maximal zul.
SAE EN ISO 11124-3 VDFI 8001 unzulassige  kantige
EN ISO 11124-4 Korner Koérner
S 110 GS-R 0,30-0,60 StD-G 0,4 5 % 2,0 %
S 170 GS-R 0,40-0,80 StD-G 0,6 4 % 1,5 %
S 230 GS-R 0,60-1,00 StD-G 0,8 3 % 1,0 %
S 330 GS-R 0,80-1,25 StD-G 1,0 2 % 1,0 %
S 390 GS-R 1,00-1,60 StD-G 1,4 2 % 0,5 %
S 460 GS-R 1,25-2,00 StD-G 1,6 1% 0,3 %
S 550 GS-R 1,60-2,24 StD-G 2,0 1% 0,3 %

Kornformfehler von Keramikperlen
Beim Verfestigungsstrahlen mit Keramikperlen sind maximal 10 % gebrochene Ke-
ramikperlen zulassig.

Kornformfehler von Glasperien
Beim Verfestigungsstrahlen mit Glasperlen sind maximal 10 % gebrochene Glasper-
len zulassig.



