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Lose Schleifmittel fir die Optik

Anforderungen

Abrasives for optical engineering, requests

1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fir Optik-Schieifmittel, die zur Herstellung von Optikeinzelteilen, wie Linsen, Prismen, Platten usw., mit
unterschiedlicher chemischer Zusammensetzung, Harte und Kérnung verwendet werden.

2. Schleifmittelarten
Als Optik-Schleifmittel (OS) werden folgende Schleifmittelarten in den Korngréfen nach Abschnitt 3.1 verwendet:
a) Granat (G) c) Elektrokorund (E) e) Borkarbid {B)
b) Naturkorund (N) d) Siliciumkarbid (S) f) Diamant (D)
Anmerkung: Granat und Naturkorund sind natiirliche, Elektrokorund, Siliciumkarbid und Borkarbid synthetische Schleif-
mittel. Diamant wird in natiirlicher und synthetischer Form verwendet.

3. Anforderungen

3.1. KorngréBen?)
3.1.1. KorngroBen fiir Siebkdrnungen

Tabelle 1
Mittlere Korngréfie Obere
50%-Wert Korngréfie Kérnungs-Nr
Nennkorngréfie der Kornverteilung 0,1%-Wert?) nach FEPA-
pm der Kornverteilung Standard?)
zul. Abw. pm

0S 230 230 +20 355 70

0S 163 163 £14 250 90

0s 115 115 110 180 120

oS 75 75 £13 125 180

3.1.2. KorngrsBen fiir Sedimentationskérnungen

Nadhdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Deutschen Normenausschusses, Berlin 30, gestattet.

Tabelle 2
Mittlere Korngrofie Obere Korngréfie Maximale Korngrofie Minimale Korngréfie
50%-Wert 0,1%-Wert 3%-Wert 94%,-Wert
Nennkorngréfie | der Kornverteilung der Kornverteilung der Kornverteilung der Kornverteilung
pm pm pm pm
zul. Abw.

- 0Ss 53 53 +3 100 82 34
0S 45 44,5 *2 90 70 28
0s 37 36,5 +15 71 59 22

0S 29 29,2 +1,5 63 46 16,5
0Ss 23 28 15 50 35 12
0s17 173 *1 45 27 8
0s13 12,8 +1 25 2 5
oS 9 93 £1 18 16 3
0os 7 65 *1 14 12 2
oS 5 45 +0,8 1 9 1
oS 3 3 +0,5 75 6 <1

Die obere Korngréfie der Nennkorngréfien OS 53 bis OS5 17 wird durch Siebung geprift.
Die obere Korngrdfie der Nennkorngréfen OS 13 bis OS 3 wird durch den Atterberg-Zylinder geprift.

1) In Anlehnung an FEPA (Fédération Européene Des Fabricants De Produits Abrasifs)

%) Der 0,1%-Wert (Obere Korngrfie) ergibt sich aus der Maschenweite des grébsten Siebes (Schutzsieb)

%) Die K&rnungs-Nr ist aus dem FEPA-KorngréBenstandard fir Schleifmittelkorn zur Herstellung von Schleifkdrpern” ent-
nommen.
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3.1.3. Uberkorn

Als Uberkorn ist der Komanteil zu verstehen, der den
0,1%-Wert (siche Tabelle 1 und 2) Ubersteigt.

Da bei der photometrischen Bestimmung der Korngréfie
Kornanteile unter 2%, nicht mehr genau erfaflt werden kén-

3.6. Schleifleistung

Zur schnellen Beurteilung eines Schleifmittels hat sich die
Angabe der Schleifleistung S bewdhrt. Sie ist die Masse des
abgetragenen Werkstoffes m (Abrieb), dividiert durch die
Schleifdaver .

nen, wird die Korngrofe fiir diesen Bereich mit dem Atter- s="
berg-Zylinder bestimmt. Der Uberkornanteil, d. h. der Rick- t
stand im Atterberg-Zylinder, muB kleiner als 2% sein. Hierin bedeuten:
3.2. Hdrte r;w :: ?
Das Schleifmittel muf3 gleich oder hérter als der zu bearbei- 9
tende Werkstoff sein. Innerhalb einer Schleifmittelart soll die  § in &
Harte méglichst gleich sein.
Tabelle 4
3.3. Reinheit —
Das Schleifmitrel darf keine Bestandteile enthalten, die den Durchschniftiche
Schleifvorgang stéren. Das sind einmal Bestandteile, die ,SChIe' elsl:ung )K
beim Schleifvorgang kratzen, weiterhin Fremdbestandteile, Schleifmittelart bei Glas Schott BK7
die einen stdrenden chemischen Einfluf} ausiiben, sowie Be- 9 «10-4
standteile, die am Schleifvorgang nicht teilnehmen. 0s13 s 089 0s7
3.4' s? :::Mfe | muB den in Tabelle 3 enthal Dich Oranat 4 30 23
as Schleifmittel muf den in Tabelle 3 enthaltenen Dichte-
werten entsprechen. Elektrokorund 55 35 20 )
Tabelle 3 Siliciumkarbid 75 45 35
Schleifmittelart Dichk;: 3.7. Abnahme der Schleifleistung
glem Die Abnahme der Schleifleistung ist die prozentuale Ab-
. nahme des Abriebs, bezogen auf den Ausgangswert nach
Granat 34 bis 43 60 Minuten Schieifdaver.
Naturkorund 39 bis40 Die Bestimmung der Abnahme der Schleifleistung ist nur fir
Elektrokorund 32 bis40 Elektrokorund, Siliciumkarbid und Granat und bis zur maxi-
- - - malen Nennkorngréfe OS 13 von Bedeutung. Fir Natur-
Siliciumkarbid 31 bis34 korund, Borkarbid und Diamant gelten im praktischen Einsatz
Borkarbid 2,50 bis 2,54 andere Gesichtspunkte fiir ihre Auswahl als Schleifmittel.
Diamant 34 bis36 Tabelle 5
3.5. Kornform Zulassige .Abpc:hme
Die Spitzen und Kanten des Schleifkorns erzeugen beim Schleifmittelart der Schk;flelstung
gglcl::. unter Druck eine Abtragung an der Werkstoffober- 55137059 0; STOS3T0S3
Um ein einwandfreies Rollen der Schieifkdrner zu erreichen, | Granat 25 | 20 | 15 10 5
3$elli;eendas Schleifkorn eine angendhert kubische Form auf- Elektrokorund 20 15 10 | <10 <10
Die Kornform héngt von der chemischen Zusammensetzung, Siliciumkarbid 40 | 35 | 25 [ <25| <2 _

im wesentlichen jedoch von der Aufbereitung des Schleif-
mittels ab.

%) Die Angabe der Schleifleistung fir die Schleifmittelarten
Naturkorund, Borkarbid und Diamant sowie fiir die Nenn-
korngréfen OS 230 bis 0529, OS5 und OS 3 ist fir die
Praxis ohne Bedeutung.
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4. Bezeichnung

Bezeichnung eines Optik-Schleifmittels von 17 pm Nennkorn-
groBe (OS 17) aus Elekirokorund (E):

Schleifmittel OS 17 DIN 58751-E
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