DEUTSCHE NORM Mérz 1988

Schleifmittelkdrnungen DIN
aus Diamant und Bornitrid 848

Prifung der Makrokodrnungen Teil 2

Grain sizes of diamond or cubic boron nitride; method of test of macrogrits Ersatz fiir Ausgabe 03.80
Dimensions des grains de diamant ou de nitrure de bore; méthodes d’essais
des macrograins

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen Norm
ISO 6106 - 1979 siehe Erlauterungen.

1 Anwendungsbereich Galvanoplastisch hergestellte Feinsiebe sollen auf der Ober-
seite ein Stiitzgitter mit 2,2 Offnungen je cm aufweisen. Das
Stiitzgitter soll verhindern, daB Diamant- oder Bornitridkdrper
tber die glatte Sieb-Oberflache gleiten, wodurch die Lei-
stungsfahigkeit der Siebe betrachtlich herabgesetzt werden
konnte.

Diese Norm bezweckt die Einfihrung einer international
anerkannten Priifmethode fiir Schleifmittelkdrnungen aus
Diamant und kubisch-kristallinem Bornitrid (im folgenden
kurz ,Bornitrid* genannt).

Die Norm gilt fir Makrokornungen D 1181 bis D 46 fur Diamant

und B 1181 bis B 46 fur Bornitrid.

Anmerkung: Priifung der Makrokornungen aus Elektrokorund  Tabelle 1. Galvanoplastische Siebe
und Siliciumcarbid fiir gebundene Schieifkdrper siehe

DIN 69 101 Teil 2. Viasoh s Masoh Anzah!
Prufung der Makrokdrnungen aus Elektrokorund und svseciteen r&f::_ \?vse?teen r&f::,
Siliciumcarbid fir Schleifmittel auf Unterlagen siehe Offnungen Offnungen
DIN 69 176 Teil 2. Grenz- Grenz-
abmaBe abmaBe
2 Priifgerate pm | um cm™ um | pm cm™
2.1 Priifsiebmaschine 455 16.4 127
Die zu verwendende Priifsiebmaschine soll eine Drehzahl von 492
290 min~! aufweisen und mit 156 vertikalen Hiiben je Minute | 384 *3 18,7 116 *2
arbeiten. Der Siebsatz soll sich bei diesen zwei Bewegungen 360 203 107 59.1
frei drehen kénnen. ! ’
Die Priifsiebmaschine ist mit einer Auflageplatte ausgeriistet, 322 219 97 656
auf der die Siebe ruhen. Der Deckel ist mit einer Offnung fiir 302 246 90 . ’
einen Korkstopfen ausgestattet. Die Fallhohe zwischen Klop- +3 ’ *2
fer und Korkstopfen betragt (38 + 6) mm. 271 85 716
26,2 ’
2.2 Priifsiebe 255 75 767
Fiir die Priifung der Schleifmittelkrnungen werden vier Siebe 297 65 +9 ‘
verwendet mit verschiedenen Maschenweiten, die mit einer 30,3
Bodenschale und einem Deckel zu einem Siebsatz zusam- 213 N 57 87,5
mengesetzt werden. 9 *3 o
Man unterscheidet zwischen Grob- und Feinsieben. 197 35,8 4 +2 98,4
2.2.1 Grobsiebe 181 41
Als Grobsiebe werden Siebe aus Metalldrahtgewebe mit 165 39,4
Nenn-Maschenweiten 1180 bis 425 yum verwendet, die in
einem Rahmen von 200 mm Durchmesser und 25 mm Hohe 151 +3 43.7
eingearbeitet sind. 139 463
Die Siebe miissen den Anforderungen von ISO 3310/ ent-
sprechen.
2.2.2 Feinsiebe Anmerkung: Die Maschenweiten der galvanoplastisch her-
Als Feinsiebe werden galvanoplastisch hergestellte Siebe mit gestellten Siebe weichen von den Nenn-Maschenwei-
Maschenweite von 455 bis 41 um verwendet, die in einem ten der Drahtsiebe ab, entsprechen diesen aber hin-
Rahmen von 200 bzw. 75 mm Durchmesser und 25 mm Hohe sichtlich ihrer Durchlassigkeit, siehe auch Erlauterun-
eingearbeitet sind, siehe Tabelle 1. gen.

Fortsetzung Seite 2 bis 4
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Seite 2 DIN 848 Teil 2

2.3 Probenteiler

Es ist ein Probenteiler zu verwenden, mit dem eine reprasen-
tative Probe vom Prifgut genommen werden kann.

2.4 Waage

Es soll eine Laboratoriumswaage verwendet werden, deren
GrenzabmaBe die nachstehenden Werte nicht liberschreiten
darf:

Bei Verwendung von Sieben mit 200 mm Durchmesser:

+001g

Bei Verwendung von Sieben mit 75 mm Durchmesser:
+ 0,001 g

2.5 Schaltuhr

Es soll eine Schaltuhr verwendet werden, deren Grenzab-
maBe Uber eine Zeitspanne von 15 Minuten nicht mehr als
+ 15 Sekunden betragt.

3 Priifung
3.1 Atmosphérische Bedingungen

Die Priifung der Schleifmittelkérnung soll unter folgenden
atmospharischen Bedingungen durchgefiihrt werden:

Relative Luftfeuchte: 45 bis 55%
Temperatur: 20 bis 25 °C

3.2 Probennahme

Die zu priifende Probenmenge ist zu mischen und im Proben-
teiler zu einer reprasentativen Probe zu teilen.

Die erhaltene Probe ist dann auf einer Schale aus nichtro-
stendem Stahl auszubreiten, wo sie sich 30 Minuten bei derin
Abschnitt 3.1 angegebenen relativen Luftfeuchte und Tempe-
ratur akklimatisieren kann.

Die Probenmenge ist mit der in Abschnitt 2.4 angegebenen
Genauigkeit zu wagen und muB innerhalb der in den Tabel-
len 2 bzw. 3 angegebenen Grenzwerte liegen.

3.3 Vorbereitung zum Sieben

Der vorgeschriebene Siebsatz wird in der Reihenfolge der
Maschenweiten — das grobste Sieb oben und das feinste Sieb
unten — zusammengefigt und auf die Bodenschale gesetzt.
Die Probe wird auf das oberste Sieb geschiittet. Nach Auf-
legen des Deckels wird der gesamte Siebsatz in die Sieb-
maschine eingesetzt.

Damit der Siebsatz wahrend des Siebvorganges frei rotieren
kann, soll zwischen Deckel und Jochbtiigel der Siebmaschine
ein Zwischenraum von 3 mm vorhanden sein. Hierdurch soll
eine unvollstédndige Siebung mit fehlerhaften Ergebnissen
vermieden werden.

Bei Verwendung von Sieben mit 75 mm Durchmesser wird ein
Ubergangsstiick verwendet.

3.4 Durchfiihrung der Priifsiebung

Die Schaltuhr der Priifsiebmaschine wird auf 15 Minuten ein-
gestellt und die Maschine eingeschaltet. Nach Ablauf des
Siebvorganges wird der Siebsatz aus der Maschine genom-
men.

Beginnend mit dem obersten (grobsten) Sieb wird der Riick-
stand auf ein sauberes Stiick Glanzpapier entleert, bei gleich-
zeitigem Klopfen des Siebrahmens.

Dieser Vorgang wird mit den folgenden Sieben wiederholt,
wobei darauf zu achten ist, daB diese nicht beschadigt
werden.

Bei Grobsieben wird die Unterseite mit einer weichen Mes-
sing-Drahtbiirste gebiirstet, um im Sieb haftende Partikel zu
entfernen.

Feinsiebe sollen nicht gebiirstet, sondern von Zeit zu Zeit mit
Ultraschall gereinigt werden.

4 Auswertung des Priifergebnisses
4.1 Wa&gen der Siebanteile

Die Rickstande und Durchlaufmengen werden mit der in
Abschnitt 2.4 festgelegten Genauigkeit gewogen.

Wenn die Summe der Mengen aller Siebanteile, d. h. Riick-
stdnde plus Durchlaufmengen, weniger als 99% der
ursprunglichen Menge des Priifgutes betragt, ist der gesamte
Priifvorgang mit einer neuen Probe zu wiederholen.

4.2 Berechnung des Priifergebnisses

Fur die einzelnen Rickstdnde und Durchlaufmengen wird
ermittelt, wieviel Prozent sie von der Gesamtmenge des Prif-
gutes betragen.

Die geprufte Schleifmittelkornung entspricht der Norm, wenn
die ermittelten Prozentsatze innerhalb der in den Tabellen 2
und 3 festgelegten Bereiche liegen.

4.3 Anwendung der Tabellen 2 und 3

Beispiel: Gepriift wird eine Probenmenge der Schleifmittel-
kérnung D 151.

Durch Sieb 1, mit Maschenweite 227 um, miissen mindestens

99,9% der Probenmenge hindurchfallen.

Durch Sieb 2 (oberes Prifsieb), mit Maschenweite 165 pm,

darf die gesamte Probenmenge hindurchfallen. Zulassig ist

ein Rickstand von maximal 10 %.

Auf Sieb 3 (unteres Priifsieb), mit Maschenweite 127 pm, darf

die gesamte Durchlaufmenge liegen bleiben.

Der zulassige Ruckstand auf Sieb 3 muB mindestens 87 % der

gesamten Probenmenge betragen. Die zuldssige Durchlauf-

menge darf aber 10% nicht Uberschreiten.

Wenn der Ruckstand auf Sieb 3 mehr als 87 %, zugleich aber

die Durchlaufmenge mehr als 10% betragt — weil eine ent-

sprechend groBe Menge durch Sieb 1 und Sieb 2 hindurch-

gefallen ist —, entspricht die Probe nicht der Norm.

Durch Sieb 4 mit der Maschenweite 90 um diirfen hdchstens

2% der gesamten Probenmenge hindurchfallen.
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