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Bezeichnung

Koérnungen aus Elektrokorund und Siliciumcarbid DIN

fir Schieifkorper aus gebundenem Schleifmittel
und zum Spanen mit losem Korn
Korngro8enverteilung

69 101

Teil 1

Grains of fused aluminium oxide and silicon carbide for bonded abrasive products and chip

Ersatz fiir Ausgabe 03.81

removal operations with loose abrasive grains; designation, grain size distribution

Grains en oxyde d'aluminium électro fondue et en carbure de silicium pour produits abrasifs
agglomérés et pour enlévement de copeaux avec grains non agglomérés;

désignation, distribution granulométrique

Grundlage fiir diese Norm war der von der Fédération Européene des Fabricants de Produits Abrasifs (FEPA) erstellte Standard
42-D-1984 iiber Makro- und Mikrokérnungen fiir Schleifkérper aus gebundenem Schieifmittel.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir die Bezeichnung und Bestimmung der
Kornungen aus Elektrokorund und Siliciumcarbid fiir Schieif-
korper aus gebundenem Schleifmittel und zum Spanen mit
losem Korn.

2 Kornungsbezeichnung

Die Bezeichnung der Kornungen aus Elektrokorund und
Siliciumcarbid setzt sich zusammen aus:

- Benennung des Schleifmittels

- DIN-Hauptnummer

- Kurzbezeichnung fiir die Kérmung.

Beispiel:

Siliciumcarbid DIN 69 101 - F80

Benennung des Schleifmittels J
DIN-Hauptnummer
Kurzbezeichnung fiir die Kérnung

Anmerkung: Der Kennbuchstabe ,F“ in der Kurzbezeichnung
ist erforderlich, um Kérnungen nach dieser Norm von
anderen Kornungen unterscheiden zu kdnnen. Der
Kennbuchstabe entféllt jedoch in den Norm-Bezeich-
nungen der Schleifkorper, weil er dort nicht bendotigt
wird.

3 KorngréBenverteilung

Hinsichtlich der KorngréBenverteilung und deren Priifung ist
zu unterscheiden zwischen

Makrokdrnungen
und Mikrokdrnungen

3.1 Makrokdrnungen

Makrokdrnungen sind Kornmassenverteilungen, die durch
Sieben bestimmt werden.

Die Makrokérnungen F4 bis F220 sind durch die Massenver-
teilung, d. h. durch die Riickstandsmassen bzw. Durchgangs-
massen bei den verschiedenen Priifsieben des zugehdrigen
Siebsatzes definiert, siehe Tabelle 1.

Die Massenverteilung des Siebgutes auf den Priifsieben ist
bestimmt dadurch,

- daB das gesamte Siebgut durch das erste Priifsieb hin-
durchgeht, d. h. die Riickstandsmasse Q, = 0,

- daB die Riickstandsmasse Q, auf Priifsieb 2 den festgeleg-
ten Hochstwert nicht Uberschreitet,

- daB die Riickstandsmasse Q3 auf Priifsieb 3 bei den
Kornungen F4 bis F150 den festgelegten Mindestwert
erreicht,

- daB fiir alle Kérnungen die Summe der Riickstandsmassen
Q3 + Q4 sowie fiir die Kdrnungen F180 und F220 auch die
Summe der Riickstandsmassen Q3 + Q4 + Qs die fest-
gelegten Mindestwerte erreicht,

- daB bei den Kérnungen F4 bis F150 die Riickstandsmasse
AQ in der Bodenschale 3% nicht liberschreitet.

Anmerkung: Priiffung der Makrokdrnungen F4 bis F220 erfolgt
durch Priifsiebung nach DIN 69 101 Teil 2.

3.2 Mikrokdérnungen

Mikrokdrnungen sind Kérnungen mit einer KorngréBenvertei-
lung, deren Masseanteile in Abhéngigkeit von der KorngroBe
durch Sedimentation bestimmt werden.

3.2.1 KorngréBenverteilung

Fiir die KorngroBenverteilung der Mikrokornungen F230 bis
F1200 ist maBgebend:

- daB die KorngroBe (theoretischer Korndurchmesser) am
3%Punkt der KorngroBenverteilungskurve den maximal
zuldssigen dg3-Wert nicht iiberschreitet,

- daB die mittlere KorngroBe (theoretischer Korndurchmes-
ser) am 50 %-Punkt der KorngréBenverteilungskurve inner-
halb der festgelegten Toleranzen fiir den dgso-Wert liegt,

- daB die KorngroBe (theoretischer Korndurchmesser) am
94 %-Punkt der KorngroBenverteilungskurve mindestens
den dg4-Wert erreicht.

Diese drei maBgebenden Bedingungen, deren Zahlenwerte in
Tabelle 2 festgelegt sind, miissen insgesamt erfiillt sein.

Anmerkung: Priifung der Mikrokdrnungen F230 bis F1200
erfolgt durch Sedimentation nach DIN 69 101 Teil 3.
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Anderungen und Internationale Patentklassifikation siehe Originalfassung der Norm

NormenausschuB Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN Deutsches Institut fiir NO""U'BocumentS

Fortsetzung Seite 2 bis 4

Full document details: DIN 69101-1:1985-12

Document Sharing

ub


http://www.avadocuments.com/doc/din-69101-1-1985-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-69101-1-1985-12

Seite 2 DIN 69 101 Teil 1

Hub

Jwwgseq Jyoiu E_B.m_ I

09 Sy €S £9 SL 20t
G - or - G - Sl - 0 -
G9 €S £9 74 06 szl 08l
Sv €9 -7} St 904 oSt osig)
€9 06 20! szl o8t oz
£ G - S9 - oy - = 0 -
S. 201 szl (07 oSt [4%4 0044
901 szl 0si (4518 0s2 064 _
szl oSt o8t - rA%4 ooe 084 [
0st 081 [1%4 052 SSE 0L4
€ 01 - S9 . oy - = 0 -
08l (4 ¥4 0se o6 00e sy 094
rA Y 0sz ooe =1+1] 00S vsd
0se 0oe - SSE o6 T4 4 009 ord
ooe Gse STy 00S (1193 = ovd
€ G - S9 = - = 0
GSE sy - 00S - 009 0S8 9€d
SZy 00s 009 (1] - 00't oed
00S c9 009 (]9 74 0ss - 8Ll ved
009 0L = 0S8 00'L or'l (A £ ]
£ G - Sy - - 0 - =
oLs 04 0se 00't (174 - gL't oL't ozd
ose - 00} - gL'l or'L 00'C oild
00't gL'l or'l 0L'L o9e'e rid
gL'l o¥'L 0L't 00C 08'C cid
€ G = = 0L - - Sy - 3 (074 = - 0 - -
o'l oLt 00C 9E'e SE'C OLd
0Lt 00'c 9e'T 08'c 00'y 84
00'2 9e'e 08'c Se'e Sl'y 4
9e'T 082 SE'E 00'y 09's 94
€ G - 04 - o¥ - 2 0z = = 0 - -
08T Se'e 00’ Si'y 0l'9 G4
Se'e 00'v SiL'y 09's 00's vd
% 9% wrl wuw 9% wm wuw % wl wuw % wi wiw % wrl ww
wxew Oy |uw S + D + ED m Ui .vNu + &9 m uw €2y m xew I7) m ‘D m Bunu
ojeyos uessew S qeisjnd usssew ¥ qeisiiud essew essew assew -yolezeq
-uepog -SpuEIsyony ellem -Spueisiony ajem -spuejs ajlem -spuels allam -spuejs aliem -z
lep Jop swwng -usyosep lep swwng -uayosew -§ony -usyosep -ony -usyosep -ony -uayosepw -sBunuioy
u
isey S pun ¢ ‘g aqaisjnid ¥ pun g eqaisjnid € geisjnid € geisjid I geisjnid

0224 819 ¥4 veBunwioniely Jep Bunjieueausssely ‘| 9jeqe)

Full document details: DIN 69101-1:1985-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-69101-1-1985-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-69101-1-1985-12

