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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 8251:2017) wurde unter Federfiihrung des Technischen Komitees ISO/TC 79
,Light metals and their alloys“/SC 2 ,Organic and anodic oxidation coatings on aluminium* (Sekretariat: JISC,
Japan) im Parallelverfahren mit CEN/TC 132 ,Aluminium und Aluminiumlegierungen“ erarbeitet, dessen
Sekretariat von AFNOR (Frankreich)gehalten wird.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 066-01-09 AA ,Oberflachen-
behandlung von Aluminium“ des DIN-Normenausschusses Nichteisenmetalle (FNNE).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieflen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den
englischen Text.

Anderungen

Gegentiber DIN EN ISO 8251:2011-05 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Vorbereitung der Proben wurde hinzugefiigt;

b) in der Angabe der Ergebnisse wurde Masseverlust hinzugefiigt;

c) Teile aus der Angabe der Ergebnisse wurden in den Anhang verschoben;

d) Normprobe aus PMMA-Tafeln wurde hinzugefiigt;

e) Norm redaktionell iiberarbeitet.

Fiir die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechende
DIN ISO bzw. DIN EN ISO Norm hingewiesen:

ISO 565 siehe DIN ISO 565

ISO 2360 siehe DIN EN ISO 2360
ISO 6344-1 siehe DIN ISO 6344-1
ISO 8486-1 siehe DIN ISO 8486-1
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 2360, Nichtleitende Uberziige auf nichtmagnetischen metallischen Grundwerkstoffen — Messen der
Schichtdicke — Wirbelstromverfahren

DIN ISO 565, Analysensiebe — Metalldrahtgewebe, Lochplatten und elektrogeformte Siebfolien — Nenn-
dffnungsweiten

DIN ISO 6344-1, Schleifmittel auf Unterlagen — Korngréfsenanalyse — Teil 1: Priifung der Korngrifen-
verteilung

DIN ISO 8486-1, Schleifkirper aus gebundenem Schleifmittel — Bestimmung und Bezeichnung von
Korngrofsenverteilung — Teil 1: Makrokérnungen F4 bis F220
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Nationaler Anhang NB
(informativ)

Gegeniiberstellung der vorherigen Normreihe DIN EN 12373 ,, Aluminium

und Aluminiumlegierungen — Anodisieren“ zu den jeweiligen neuen ISO,
bzw. DIN EN ISO-Nummern

Tabelle NB.1 — Gegeniiberstellung

vorher jetzt
DIN EN 12373 | DIN EN ISO Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierungen —
. Allgemeine Spezifikationen fiir anodisch erzeugte Oxidschichten auf
Teil 1 7599 . : o e p
Aluminium [Titel wurde geringfiigig gedndert]
Teil 2 2106 Bestimmung der Masse je Flacheneinheit (flichenbezogene Masse) von
e anodisch erzeugten Oxidschichten - Gravimetrisches Verfahren
Teil 3 2128 Bestimmung der Dicke von anodisch erzeugten Oxidschichten —
e Zerstorungsfreie Messung mit Lichtschnittmikroskop
Teil 4 2143 Abschétzung der Anfiarbbarkeit von anodisch erzeugten Oxidschichten nach
el dem Verdichten — Farbtropfentest mit vorheriger Sdurebehandlung
. Priifung der Qualitdt von verdichteten, anodisch erzeugten Oxidschichten
Teil 5 2931 o
durch Messung des Scheinleitwertes
. Priifung der Qualitat von verdichteten, anodisch erzeugten Oxidschichten
Teil 6 . : .
3210 durch Bestimmung des Masseverlustes nach Eintauchen in
) Chromphosphorsaure-Losung
Teil 7 [Titel wurde gedndert: mitfohneverherige Sdurebehandlung]
Teil 8 6581 Vergleichsbestimmung der Bestdndigkeit von gefiarbten, anodisch erzeugten
e Oxidschichten gegen ultraviolettes Licht und Warme
Teil 9 o Messung der Abriebfestigkeit von anodisch erzeugten Oxidschichten
Teil 10 [Titel wurde gedndert]
Teil 11 7668 Messung des gerichteten Reflexionsgrades und des Spiegelglanzes von
€l anodisch erzeugten Oxidschichten bei Winkeln von 20°, 45°, 60° oder 85°
Teil 12 6719 Mess.ung der Reflexionseigenschaften von Aluminiumoberflachen mit Hilfe
Ulbrichtscher Kugeln
Messung der Reflexionseigenschaften von Aluminiumoberflichen mit einem
Teil 13 7759 Goniophotometer oder mit einem vereinfachten Goniophotometer
[Deutscher Titel wurde geringfiigig gedndert]
. Visuelle Bestimmung der Abbildungsschérfe von anodisch erzeugten
Teil 14 10215 Oxidschichten — Messgittermethode
. Priifung der Bestandigkeit von anodisch erzeugten Oxidschichten gegen
Teil 15 3211 o :
Rissbildung bei Verformung
Teil 16 2085 Priifung der Kontinuitit diinner anodisch erzeugter Oxidschichten —
Kupfersulfatversuch
Teil 17 2376 Bestimmung der elektrischen Durchschlagspannung
Teil 18 8993 Bewertungssystem fiir Lochkorrosion — Richtreihenmethode
Teil 19 8994 Bewertungssystem fiir Lochkorrosion — Rasterzdhlmethode
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Sekretariat: AFNOR

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierungen — Messung der
Abriebfestigkeit von anodisch erzeugten Oxidschichten (ISO/DIS 8251:2017)

Anodisation de l'aluminium et de ses alliages — Détermination de la résistance a l'abrasion des couches d'oxyde
anodiques (1SO/DIS 8251:2017)

Anodizing of aluminium and its alloys — Measurement of abrasion resistance of anodic oxidation coatings
(1IS0/DIS 8251:2017)
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Dokumentstufe: parallele Umfrage
Dokumentsprache: D
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 8251:2017) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 79 ,Light metals and their
alloys“ in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 132 ,Aluminium und Aluminium-
legierungen” erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN ISO 8251:2011 ersetzen.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 8251:2017 wurde von CEN als prEN ISO 8251:2017 ohne irgendeine Abdnderung
genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungs-
organisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird iiblicher-
weise von Technischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an einem
Thema hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee
vertreten zu sein. Internationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO
stehen, nehmen ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Themen eng mit der
Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Es sollten insbesondere die unter-
schiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses
Dokument wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der 1SO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet
(siehe www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der erhaltenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und
bedeutet keine Anerkennung.

Eine Erlauterung zum freiwilligen Charakter von Normen, der Bedeutung ISO-spezifischer Begriffe und
Ausdricke in Bezug auf Konformitatsbewertungen, sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundsatze
der Welthandelsorganisation (WTO) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse (TBT) beriicksichtigt,
enthalt der folgende Link: www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 79, Light metals and their alloys, Unterkomitee
SC 2, Organic and anodic oxidation coatings on aluminium erarbeitet.

Diese dritte Ausgabe ersetzt die zweite Ausgabe (ISO 8251:2011), die technisch {iberarbeitet wurde. Die
wesentlichen technischen Anderungen sind folgende:

— Vorbereitung der Proben wurde hinzugefiigt;
— in der Angabe der Ergebnisse wurde Masseverlust hinzugefiigt;
— Teile aus der Angabe der Ergebnisse wurden in den Anhang verschoben;

— Normprobe aus PMMA-Tafeln wurde hinzugefiigt.

Documents
Document SharingsHub

Full document details: E DIN EN ISO 8251:2017-09


http://www.iso.org/directives
http://www.iso.org/patents
http://www.iso.org/iso/foreword.html
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-8251-2017-09
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-8251-2017-09

E DIN EN ISO 8251:2017-09 - Entwurf -
prEN ISO 8251:2017 (D)

Einleitung

Die Abriebfestigkeit von anodisch erzeugten Oxidschichten stellt eine wichtige Eigenschaft dar. Da sie von
der Zusammensetzung des Metalls, der Schichtdicke sowie den Bedingungen beim Anodisieren und Ver-
dichten abhangt, kann sie Angaben iiber die Qualitdt der Schicht, ihre potentielle Bestandigkeit gegen
Erosion oder Abrieb und ihre Leistungsfahigkeit beim Gebrauch liefern. Beispielsweise kann die Auswirkung
einer zu hohen Anodisiertemperatur mit méglicher Beeintrachtigung beim Gebrauch durch Auskreiden der
Oberflachenschichten durch eine Priifung der Abriebfestigkeit leicht festgestellt werden.
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1 Anwendungsbereich
Dieses Dokument legt die folgenden drei Priifungen fest:

a) Abriebpriifung mit Schleifscheibe, die die Abriebfestigkeit von anodisch erzeugten Oxidschichten auf
flachen Proben aus Aluminium und Aluminiumlegierungen mithilfe einer Schleifscheibe ermittelt;

b) Abriebpriifung mit Schleifmittelstrahl, die die Abriebfestigkeit von anodisch erzeugten Oxidschichten
auf gewolbten Proben aus Aluminium und Aluminiumlegierungen mithilfe eines Strahls von Schleif-
mitteln bestimmt;

c) Abriebpriifung mit fallendem Sand, die die Abriebfestigkeit von anodisch erzeugten Oxidschichten
mithilfe von fallendem Sand auf diinne anodisch erzeugte Oxidschichten auf Proben aus Aluminium und

Aluminiumlegierungen bestimmt.

Die Anwendung der Abriebpriifung mit Schleifscheibe und der Abriebpriifung mit Schleifmittelstrahl an
Schichten, die durch Hartanodisieren erzeugt wurden, ist in ISO 10074 beschrieben.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschliefilich aller Anderungen).

ISO 6344-1, Coated abrasives — Grain size analysis — Part 1: Grain size distribution test

ISO 7583, Anodizing of aluminium and its alloys — Terms and definitions

ISO 7823-1, Plastics — Poly(methyl methacrylate) sheets — Types, dimensions and characteristics — Part 1:
Cast sheets

ISO 8486-1, Bonded abrasives — Determination and designation of grain size distribution — Part1:
Macrogrits F4 to F220

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 7583 und die folgenden Begriffe.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— ISO Online Browsing Platform: unter http://www.iso.org/obp
— 1EC Electropedia: unter http://www.electropedia.org/

31

Normprobe

Probe entsprechend Anhang A

3.2

Referenzprobe
Probe, die nach den vereinbarten Bedingungen zwischen den interessierten Parteien hergestellt ist
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3.3

Doppelhub

(en: double stroke)

ds

eine vollstdandige Hin- und Herbewegung der Schleifscheibe

4 Bei Abriebpriifungen zu bestimmende Kenngréfien

Es gibt drei Arten von Abriebpriifverfahren: Abriebpriifung mit Schleifscheibe, Abriebpriifung mit Schleif-
mittelstrahl und Abriebpriifung mit fallendem Sand.

4.1 Abriebpriifung mit Schleifscheibe

Bestimmung der Abriebfestigkeit, durch Bewegung einer Probe relativ zu einem Schleifpapier unter einem
festgelegten Druck. Die Abriebfestigkeit oder die Abriebzahl der Oxidschichten an der Oberfldche kann iiber
die gesamte Dicke der Oxidschicht oder in einer ausgewadhlten Zone innerhalb des Priifkérpers durch die
Priifung bestimmt werden.

Diese Priifung ist auf alle anodisch erzeugten Oxidschichten mit einer Dicke grofier als 5 um auf flachen
Proben aus Aluminium oder deren Legierungen anwendbar.

Diese Priifung ist nicht auf konkave oder konvexe Proben anwendbar; diese konnen mit der Abriebpriifung
mit einem Schleifmittelstrahl-Priifgerat untersucht werden, das einen Mittelwert fiir die Abriebfestigkeit der
Schicht liefert.

ANMERKUNG  Ublicherweise werden fiir die Probe Mindestmafe von 50 mm x 50 mm verwendet.

4.2 Abriebpriifung mit Schleifmittelstrahl

Bestimmung der Abriebfestigkeit durch aufgestrahlte Schleifmittel auf eine Probe. Die mittlere spezifische
Abriebfestigkeit von anodisch erzeugten Oxidschichten kann damit bestimmt werden.

Diese Priifung ist auf alle anodisch erzeugten Oxidschichten mit einer Dicke grofier als 5 pm auf Aluminium
oder deren Legierungen anwendbar. Es ist hauptsachlich fiir gewdlbte Flachen geeignet. Fiir flache Prif-
flachen wird die Abriebpriifung mit einer Schleifscheibe bevorzugt. Teile aus der laufenden Produktion
kénnen ohne Herausschneiden von Proben gepriift werden, wenn sie in der Priifkammer untergebracht
werden kdnnen.

ANMERKUNG  Diese Priifung eignet sich besonders fiir kleine Proben, da fiir die Einzelpriiffliche nur ein Durch-
messer von etwa 2 mm erforderlich ist.

4.3 Abriebpriifung mit fallendem Sand
Bestimmung der Abriebfestigkeit durch frei fallende Schleifpartikel auf anodisch erzeugte Oxidschichten.

Diese Priifung ist auf diinnen anodisch erzeugten Oxidschichten anwendbar.
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5 Abriebpriifung mit Schleifscheibe
5.1 Kurzbeschreibung

Die auf einer Probe anodisch erzeugten Oxidschichten werden unter festgelegten Bedingungen durch Hin
und Herbewegen gegen einen Streifen Siliclumcarbidpapier, der am Umfang einer Scheibe befestigt ist,
abgetragen. Nach jedem Doppelhub wird die Scheibe um einen kleinen Winkel weitergedreht, um einen noch
unbenutzten Teil des Schleifpapierstreifens mit der Priiffliche in Beriihrung zu bringen. Die dadurch erzielte
Verringerung der Schichtdicke oder -masse dient zur Berechnung der Abriebfestigkeit, der Massenabrieb-
festigkeit, der Abriebzahl oder der Massenabriebzahl. Das Ergebnis wird mit demjenigen verglichen, das an
einer Normprobe oder einer Referenzprobe erhalten wird.

Fiir das Verfahren zur Messung der Schichtdicke ist iiblicherweise ein Wirbelstrommessgerat erforderlich,
dessen Messsonde einen Durchmesser von weniger als 12 mm hat. Falls kein entsprechendes Messgerat ver-
fligbar ist, sollte das Verfahren der Bestimmung des Massenverlustes angewendet werden.

ANMERKUNG  Eine vollstindige Darstellung der Abriebkennwerte der anodisch erzeugten Oxidschichten kann
erfolgen, indem die Priiffliche bis zur Freilegung des Tragermetalls abgeschliffen wird und danach eine Kurve erstellt
wird, in der die Beziehung zwischen der entfernten Schichtdicke und der Anzahl der angewendeten Doppelhiibe gezeigt
wird. Dieses Vorgehen wird als Tiefenpriifung der anodisch erzeugten Oxidschichten bezeichnet (sieche Anhang C).

Die Prifumgebung sollte Raumtemperatur haben und die relative Luftfeuchte sollte geringer als 65 % sein.
5.2 Priifgerit
5.2.1 Schleifscheiben-Priifgerit fiir die Abriebpriifung

Das Priifgerat besteht aus einer Spannvorrichtung oder einer Druckplatte, um die Probe waagerecht und fest
einzuspannen, sowie aus einer Scheibe mit einem Durchmesser von 50 mm, an deren Umfang ein 12 mm
breiter Streifen aus Siliciumcarbidpapier befestigt ist. Die Kraft zwischen der Scheibe und der Priifflache
muss von Null bis auf min. (4,9 + 0,05) N eingestellt werden konnen. Die Schleifwirkung wird entweder
dadurch erzeugt, dass iiber eine Priiflinge von 30 mm in einer horizontalen Ebene parallel und unter
Berithrung zur Priiffliche entweder die Scheibe {iber die fest eingespannte Probe oder aber die Probe iiber
die feststehende Scheibe hin und herbewegt wird. Ein typisches Priifgerat ist in Bild D.1 dargestellt.

Nach jedem Doppelhub wird die Scheibe um einen kleinen Winkel weitergedreht, um vor dem néachsten
Doppelhub eine unbenutzte Flache des Siliciumcarbidpapiers mit der Probenflache in Beriihrung zu bringen.
Der Drehwinkel wird so gewdhlt, dass die Scheibe nach 400 ds eine vollstidndige Umdrehung durchlaufen
hat. Danach muss der Streifen aus Siliciumcarbidpapier erneuert werden. Die relative Geschwindigkeit der
Bewegung muss (40 + 2) ds je Minute betragen. Die Anzahl der Doppelhiibe kann mit einem Zahlwerk
aufgezeichnet werden; iiblicherweise werden Vorkehrungen dafiir getroffen, dass sich das Gerat nach dem
Erreichen einer zuvor eingestellten Anzahl von Doppelhiiben (max. 400 ds) automatisch abschaltet. Die
Priifprobe ist wiahrend der Priifung frei von losem Schleifpulver oder Abrieb zu halten.

5.2.2 Schleifpapierstreifen

Der Schleifpapierstreifen besteht aus Siliciumcarbidpapier P320 (das ISO 6344-1 entsprechen muss) in einer
Breite von 12 mm. Seine Lange, 158 mm, muss genau dem Umfang der Schleifscheibe ohne Uberlappung
entsprechen; der Streifen muss aufgeklebt werden.

ANMERKUNG  P320-Papier entspricht einer Kdrnung von 45 pum (Maschenweite 320).

5.2.3 Wirbelstrommessgerit

Ein Wirbelstrommessgeradt mit Messsonde von geeignetem Durchmesser ist in ISO 2360 beschrieben.
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5.2.4 Waage

Es ist eine Laborwaage mit einer Ablesbarkeit von 0,1 mg zu verwenden.

5.3 Durchfithrung

5.3.1 Normprobe

Aluminium- oder PMMA-Normprobe wie in Anhang A angegeben vorbereiten.

ANMERKUNG  Aluminium und PMMA weisen eine um das Fiinffache unterschiedliche Abriebfestigkeit auf. Zum
Zwecke eines Vergleichs des Massenverlustes wird dieser zur Anpassung der Anzahl der Doppelhiibe verwendet.

5.3.2 Probe

5.3.2.1 Probenahme

Die Probe muss von einer wesentlichen Oberflache des Erzeugnisses genommen werden, und darf nicht nahe
einer Kante des Teils entnommen werden, um méglicher Verzerrung und Uneinheitlichkeit vorzubeugen.

Wenn es sich als unmoglich herausstellt, das Erzeugnis selbst zu priifen, darf eine Probe verwendet werden.
In diesem Fall muss die verwendete Probe jedoch reprasentativ fiir das Erzeugnis sein, und es muss aus dem
gleichen Material hergestellt und unter den gleichen Oberflichenbehandlungsbedingungen vorbereitet
werden wie die fiir die Vorbereitung des Erzeugnisses verwendeten.

Die Aluminiumlegierung, die Herstellungsbedingungen (Art und Mischung des Materials) und die Ober-
flachenbedingungen vor der Behandlung miissen identisch mit denen des Erzeugnisses sein.

Vorbehandlung, Anodisierung und Verdichtung miissen in den gleichen Bidern und unter den gleichen
Bedingungen wie die Behandlung des Erzeugnisses stattfinden.

5.3.2.2 Grofie
Die Nenngrofie der Proben sollte 50 mm X 50 mm betragen.
5.3.2.3 Behandlung vor der Priifung

Die Probe muss sauber, frei von Verschmutzungen, Flecken oder Fremdkorpern sein. Jegliche Ablagerungen
oder Flecken miissen mit einem sauberen, weichen Tuch oder dhnlichem mit Wasser oder einem geeigneten
organischen Losungsmittel wie Ethanol befeuchteten Material entfernt werden. Ein organisches Lésungs-
mittel, das die Probe zersetzen oder einen Schutzfilm auf der Probe bilden kann, darf nicht verwendet
werden.

5.3.3 Durchfithrung

5.3.3.1 Die Normprobe und/oder die Probe muss nach dem folgenden Verfahren gepriift werden. Die
Schleifpapierstreifen, die fiir die Probe verwendet werden, miissen aus derselben Charge stammen wie die
fir die Normprobe verwendeten. Nach Ubereinkunft zwischen den interessierten Parteien darf eine
Referenzprobe verwendet werden (siehe Anhang B).

5.3.3.2  Die Flache der abzuschleifenden Normprobe und/oder Probe ist auszuwahlen. An mindestens drei
Stellen auf der Priiffliche der Normprobe und/oder der Probe sind mit einem Wirbelstrommessgerait die
Dicken der anodisch erzeugten Oxidschicht zu messen und ein Mittelwert (d;) zu berechnen. Bei Massen-

dnderungen muss die Masse (m) der Normprobe und/oder der Probe mithilfe der Waage auf 0,1 mg
gewogen werden.
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5.3.3.3 Die Normprobe und/oder die Probe ist in das Priifgerat einzuspannen. Falls die Probe nicht
biegesteif ist, muss sie vor der Priifung fest auf ein biegesteifes Metallblech mit ebener Oberfliache aufgeklebt
werden.

5.3.3.4 Auf dem Umfang der Schleifscheibe ist ein neuer Schleifpapierstreifen anzubringen. Die Kraft
zwischen Scheibe und Priifflache ist auf (3,9 + 0,1) N einzustellen.

5.3.3.5 Das Priifgerat wird auf 400 ds oder auf eine angemessene Anzahl von Doppelhiiben eingestellt, die
der Schichtdicke und der Art der Aluminiumlegierungen entspricht.

5.3.3.6 Die Normprobe und/oder die Probe ist aus dem Priifgerdt auszuspannen und sorgfiltig abzu-
wischen, um jeglichen Schmutz zu entfernen. Die mittlere Schichtdicke (d,) muss bestimmt oder die Masse

(m;) gewogen werden. Es kann sein, dass auf einer Lange von 3 mm das Ende der Priiffliche aufgrund der

wiederholten Scheibenrotation, die an dieser Stelle stattfindet, einem zusatzlichen Abrieb ausgesetzt ist; an
dieser Flache sollten keine Dickenmessungen vorgenommen werden.

Frisch freigelegte anodisch erzeugte Oxidschichten kénnen durch Aufnahme von Wasserdampf an Masse
zunehmen. Nach Abschluss der Priifung muss die Bestimmung sobald wie méglich durchgefiihrt werden.

5.3.3.7 An der Normprobe und/oder der Probe sind auf nicht iiberlappenden Priifflichen mindestens
zwei weitere Priifungen durchzufiihren. Die Durchfiihrung muss wie in 5.3.3.2 bis 5.3.3.6 festgelegt erfolgen.

Die mittlere Schichtdicke und/oder die Masse von mindestens drei Normproben und/oder Proben vor dem
Abschleifen (d; und/oder m;) und nach dem Abschleifen (d, und/oder m,) ist zu bestimmen.

5.4 Angabe der Ergebnisse
Die Angabe der Ergebnisse sollte wie nachfolgend angegeben erfolgen.

Nach Ubereinkunft zwischen den interessierten Parteien darf auch eine andere Angabe der Ergebnisse aus-
gewahlt werden (siehe Anhang B).

5.4.1 Abriebfestigkeit (WR)
Die Abriebfestigkeit kann mit folgender Gleichung angegeben werden:

N

WR =
dy — d;

Dabei ist
N die Anzahl von Doppelhiiben;
d, die mittlere Dicke vor dem Abschleifen, in Mikrometer;
d, die mittlere Dicke nach dem Abschleifen, in Mikrometer.
5.4.2 Massenabriebfestigkeit (MWR)

Die Massenabriebfestigkeit kann mit folgender Gleichung angegeben werden:

MWR =
m; —m;

Dabei ist
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N die Anzahl von Doppelhiiben;

m, die mittlere Masse vor dem Abschleifen, in Milligramm;

m, die mittlere Masse nach dem Abschleifen, in Milligramm.
5.4.3 Abriebzahl (WI)

Die Abriebzahl kann mit folgender Gleichung angegeben werden:

dyp — dyy
dls - dZs

WI =
Dabei ist

dq; die mittlere Dicke der Probe vor dem Abschleifen, in Mikrometer;

d,, die mittlere Dicke der Probe nach dem Abschleifen, in Mikrometer;

dqs die mittlere Dicke der Normprobe vor dem Abschleifen, in Mikrometer;

d,, die mittlere Dicke der Normprobe nach dem Abschleifen, in Mikrometer.

5.4.4 Massenabriebzahl (MWI)

Die Massenabriebzahl kann mit folgender Gleichung angegeben werden:

My — Myt
myg — Myg

MWI =

Dabei ist
my, die mittlere Masse der Probe vor dem Abschleifen, in Milligramm;
m,, die mittlere Masse der Probe nach dem Abschleifen, in Milligramm;
my, die mittlere Masse der Normprobe vor dem Abschleifen, in Milligramm;

m,, die mittlere Masse der Normprobe nach dem Abschleifen, in Milligramm.

6 Abriebpriifung mit Schleifmittelstrahl
6.1 Kurzbeschreibung

Ein Strahl aus trockenen Siliciumcarbidteilchen wird in einem trockenen Luft oder Inertgasstrom unter sorg-
faltig tiberwachten Bedingungen auf einen kleinen Bereich der zu priifenden Flache aufgestrahlt. Die Priifung
wird so lange durchgefiihrt, bis das Tragermetall freigelegt ist, danach wird die Abriebfestigkeit der Schicht
entweder anhand der bendtigten Zeit oder anhand der verbrauchten Masse des Siliciumcarbids angegeben.
Das Ergebnis wird mit demjenigen verglichen, das an einer Normprobe oder Referenzprobe aus Aluminium
erhalten wird.
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6.2 Priifgerat
6.2.1 Schleifmittelstrahl-Priifgerit
Das Schleifmittelstrahl-Priifgerat ist in den Bildern E.1 und E.2 dargestellt.

6.2.1.1 Schleifmittelstrahldiise, die im Wesentlichen aus zwei starr befestigten, koaxialen Glas- oder
Metallrohren besteht. Das dufdere Rohr wird an saubere, trockene Druckluft bzw. Inertgas so angeschlossen,
dass die Stromungsgeschwindigkeit genau geregelt werden kann. Das trockene Schleifmittel wird dem
inneren Rohr zugefiihrt; am Austrittsende dieses Rohres wird es mit dem Luftstrahl vermischt und ergibt so
einen Schleifmittelstrahl, der auf die Probe gerichtet wird.

Unter der Voraussetzung, dass mit Hilfe der Schleifmittelstrahldiise bei aufeinanderfolgenden Priifungen
wiederholbare Ergebnisse geliefert werden konnen, ist die Konstruktion nicht festgelegt.

ANMERKUNG  Es gibt mehrere zufriedenstellende Strahldiisenausfithrungen; eine in der Praxis aufgetretene
Schwierigkeit besteht jedoch darin, eine Geratereihe herzustellen, die iibereinstimmende Ergebnisse liefert oder die
keinen Messabweichungen und Schwankungen unterliegt. In Anhang E sind Gerateausfithrungen angegeben, die sich als
zufriedenstellend erwiesen haben.

6.2.1.2 Auflage fiir die Probe mit einer geneigten Fldche, auf der die Probe fest und starr befestigt wird,
so dass der Winkel zwischen der Priifflichenebene und der Strahlachse zwischen 45° und 55° liegt. Die
Strahlachse liegt tiblicherweise senkrecht.

ANMERKUNG  E.2 beschreibt ein Priifgerat, bei dem der Winkel 55° betrdgt. Der grofiere Winkel bewirkt eine
weniger elliptische Priifflache, einen schnelleren Abrieb und einen besser definierten Endpunkt der Priifung.

6.2.1.3  Luft oder Inertgaszufuhr von einem Kompressor oder einer Gasflasche zum dufieren Rohr und
mit einem Stellventil und einem Druckmessgerat in der Ndhe des Priifgerates genau geregelt. Die Luft oder
das Inertgas muss trocken sein oder eine konstante geringe Feuchte aufweisen.

ANMERKUNG 1 Das Inertgas kann getrocknet werden, indem es durch Rohre geleitet wird, die Kieselgel enthalten.
Druckluft, die durch einen Wasserabscheider geleitet wird, weist eine nahezu konstante und zufriedenstellende Feuchte
auf.

ANMERKUNG 2 Der Druck betragt tiblicherweise (7,5 £+ 0,5) kPa.

6.2.1.4 Vorratsbehalter fiir das Schleifmittel, der eine Schleifmittelzufuhr mit einer kontinuierlichen
Geschwindigkeit von (20 + 1) g/min bis (30 + 1) g/min erméglicht.

6.2.2 Schleifmittel

Es sollten Siliciumcarbidteilchen mit einer vom Priifgerdtehersteller empfohlenen Koérnung verwendet
werden. Eine geeignete Schleifmittelqualitat ist 125 pm Maschenweite: F100 nach ISO 565 und ISO 8486-1.

Das Schleifmittel muss frei von Feuchtigkeit sein, vor dem Einsatz getrocknet werden und durch ein grobes
Sieb passiert werden (z. B. mit einer Nennmaschenweite von 180 um oder 300 um) um sicherzustellen, dass
es frei von grofien Partikeln oder Fasern ist, die die Stromungsrate des Schleifmittels beeintrachtigen
konnten.

Das getrocknete Schleifmittel darf bis zu 50-mal wiederverwendet werden; nach jedem Einsatz sollte es
getrocknet, grob gesiebt und in einem sauberen und dicht schlief3enden Behélter aufbewahrt werden.

ANMERKUNG  Die Umgebungs-Luftfeuchte hat wenig Einfluss auf das Priifergebnis, sie kann jedoch bei Wieder-
verwendung des Pulvers ohne vorherige Trocknung eine erhebliche Wirkung haben.

Die Prifumgebung sollte Raumtemperatur haben und die relative Luftfeuchte sollte geringer als 65 % sein.
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6.2.3 Wirbelstrommessgerit

Ein Wirbelstrommessgerat mit Messsonde von geeignetem Durchmesser ist in ISO 2360 beschrieben.

6.2.4 Waage

Es ist eine Laborwaage mit einer Ablesbarkeit von 1 g zu verwenden.

6.3 Durchfithrung

6.3.1 Normprobe

Aluminium-Normprobe wie in Anhang A angegeben vorbereiten.

6.3.2 Probe

6.3.2.1 Probenahme

Siehe 5.3.2.1.

6.3.2.2 Grofde

Die Nenngrofde der Proben sollte ungefidhr 100 mm X 100 mm betragen.

6.3.2.3 Behandlung vor der Priiffung

Siehe 5.3.2.3.

6.3.3 Kalibrieren des Priifgerites

6.3.3.1 Die zu bestrahlenden Flachen auf der Normprobe sind auszuwdahlen und zu kennzeichnen. Die
Dicke der anodisch erzeugten Oxidschicht (d) muss auf jeder Priiffliche mit einem Wirbelstrommessgerat

genau gemessen werden.

6.3.3.2 Die Normprobe muss im Priifgerit so befestigt werden, dass sich die ausgewahlte Priiffliche unter
der Strahldiise und im richtigen Winkel zur Strahlachse befindet.

6.3.3.3  Der Vorratsbehalter ist mit einer fiir die Priifung ausreichenden Menge Siliciumcarbid zu fiillen.
Wenn die Abriebfestigkeit aus der Masse des verwendeten Schleifmittels bestimmt wird, miissen der Vor-
ratsbehalter und das Schleifmittel mithilfe der Waage auf 1 g gewogen werden.

6.3.3.4 Der Luft- oder Gasdruck muss auf den festgelegten (oder ausgewdahlten) Wert eingestellt werden,
der bei jeder Priifung und Priifreihe genau eingehalten werden muss.

Der Druck der Luft oder des Gases sollte so eingestellt werden, dass eine sowohl fiir die Normprobe als auch
fiir die Probe geeignete Abriebgeschwindigkeit erreicht wird. Der optimale Druck wird iiblicherweise vom
Priifgeratehersteller angegeben; er darf jedoch fiir sehr weiche, harte oder diinne Schichten abgedndert
werden.

6.3.3.5 Der Schleifmittelstrahl wird zusammen mit dem Zeitschalter gestartet. Wahrend der Priifung ist
sicherzustellen, dass das Schleifmittel frei ausflief3t.
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6.3.3.6 Die Normprobe ist zu beobachten; sobald ein kleiner schwarzer Punkt in der Mitte der bestrahlten
Flache erscheint und sich rasch auf einen Durchmesser von etwa 2 mm vergrofiert, ist die Priifung durch
gleichzeitiges Unterbrechen des Schleifmittelstrahls und des Zeitschalters zu beenden. Es wird empfohlen,
den Endpunkt der Priifung durch Anwendung eines Vielfachmessgeriates zu bestimmen, mit dem der
elektrische Widerstand an der bestrahlten Flache auf der Normprobe gemessen wird.

6.3.3.7 Die Priifdauer ist in Sekunden aufzuzeichnen. Falls erforderlich, miissen der Vorratsbehilter und

das Schleifmittel gewogen und die Masse in Gramm berechnet werden. Die Ergebnisse ergeben den Abrieb-
wert der Normprobe (S;) in Sekunden oder in Gramm.

6.3.3.8 Auf anderen Bereichen der Normprobe miissen mindestens zwei weitere Priifungen durchgefiihrt
werden. Die Durchfithrung muss wie in 6.3.3.1 bis 6.3.3.7 festgelegt erfolgen.

6.3.4 Kalibrieren der Strahldiise

6.3.4.1 Allgemeines

Da die einzelnen Strahlen wahrend der Anwendung und im Vergleich mit anderen Strahlen voneinander
abweichen konnen, ist es erforderlich, dass jede Messreihe durch Kalibrierungen an einer Normprobe nach
6.3.3 korrigiert wird. Dadurch kann der Korrekturfaktor fiir den Schleifmittelstrahl fiir die Messreihe
berechnet werden.

6.3.4.2 Zeitabhingige Verinderung der Strahldiise oder der Schleifmittelkennwerte

Innerhalb jeder Messreihe muss ein oder zweimal taglich das in 6.3.3 festgelegte Verfahren wiederholt
werden, um eine Korrektur fiir zeitabhdngige Veranderungen der Strahldiise oder der Schleifmittelkenn-
werte zu ermdglichen.

6.3.4.3 Strahldiisenwechsel

Nach einem Strahldiisenwechsel muss das in 6.3.3 festgelegte Verfahren wiederholt werden, um eine
Korrektur fiir die Verdanderungen der Strahldiisen-Kennwerte zu erméglichen.

6.3.5 Bestimmung

Die in 6.3.3 festgelegten Verfahrensablaufe sind anstelle an der Normprobe an der Probe durchzufiihren.
6.3.6 Verwendung einer Referenzprobe

Unter bestimmten Umstanden, z. B. fiir Priifzwecke, ist es iibliche Praxis, bei einem Vergleich eine Referenz-
probe zu benutzen; erforderlichenfalls muss das in 6.3.3 festgelegte Verfahren an der Referenzprobe anstelle
der Normprobe durchgefiihrt werden.

6.4 Angabe der Ergebnisse

Die Angabe der Ergebnisse sollte wie nachfolgend angegeben erfolgen.

6.4.1 Korrekturfaktor fiir den Schleifmittelstrahl (K)

Der Korrekturfaktor fiir den Schleifmittelstrahl kann in Mikrometer je Sekunde oder Mikrometer je Gramm
mittels der folgenden Gleichung angegeben werden:

K—dsxlo
S

S

Dabei ist

Documents
Document SharirpsHub

Full document details: E DIN EN ISO 8251:2017-09


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-8251-2017-09
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-8251-2017-09

E DIN EN ISO 8251:2017-09 - Entwurf -
prEN ISO 8251:2017 (D)

d; die Schichtdicke der Normprobe auf der gepriiften Flache vor dem Abschleifen, in Mikrometer;
S, der Abrieb der Normprobe, in Sekunden oder Gramm.

Wenn der Korrekturfaktor fiir eine Schleifmittelstrahl-Diise bestimmt wurde, die unter festgelegten
Bedingungen verwendet wird, ist es sehr wichtig, dass die mit dieser Schleifmittelstrahl-Diise durchge-
fiihrten Messungen mit diesem Faktor multipliziert werden.

6.4.2 Mittlere spezifische Abriebfestigkeit (R)

Die mittlere spezifische Abriebfestigkeit der Schicht an jeder Stelle der Priiffliche unter Bezug auf den an der
Normprobe erhaltenen Wert kann mithilfe der folgenden Gleichung angegeben werden:

KS,
R=—
d;
Dabei ist
K der Korrekturfaktor fiir den Schleifmittelstrahl;

S. der Abrieb der Probe, in Sekunden oder Gramm;
d. die Schichtdicke der Probe auf der gepriiften Flache vor dem Abschleifen, in Mikrometer.

Die angegebenen Werte miissen Mittelwerte aus jeweils mindestens drei Bestimmungen sein.
ANMERKUNG 1 Die mittlere spezifische Abriebfestigkeit ist ein dimensionsloses Verhaltnis.

ANMERKUNG 2 Die anodisch erzeugten Oxidschichten kdnnen Verdnderungen iiber ihre Dicke aufweisen und der
gemessene Wert ist folglich ein Mittelwert fiir die gesamte Schichtdicke.

6.4.3 Mittlere relative spezifische Abriebfestigkeit (R ..])
Wird das Schleifmittelstrahl-Priifgerat zu Vergleichszwecken mit einer vereinbarten Referenzprobe ver-

wendet, kann die mittlere relative spezifische Abriebfestigkeit mithilfe der folgenden Gleichung in Prozent
angegeben werden:

St dr
Reg = = x = x 100

d. S
Dabei ist
S, der Abrieb der Referenzprobe, in Sekunden oder Gramm;
d. die Schichtdicke der Referenzprobe auf der gepriiften Flache vor dem Abschleifen, in
Mikrometer;

S;und d; sind in 6.4.2 definiert.

Der angegebene Wert muss der Mittelwert aus jeweils mindestens drei Bestimmungen sowohl fiir die Probe
als auch fiir die Referenzprobe sein.
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7 Abriebpriifung mit fallendem Sand

7.1 Kurzbeschreibung

Trockene Siliciumcarbidteilchen fallen auf einen kleinen Bereich der zu priifenden Flache herunter. Die
Priifung wird so lange durchgefiihrt, bis das Tragermetall freigelegt ist, danach wird die Abriebfestigkeit der
Schicht aus der benétigten Zeit berechnet.

7.2 Priifgerat

7.2.1 Priifgerite fiir die Abriebpriifung mit fallendem Sand

Die Priifgerate fiir diese Abriebpriifung schlief3en einen Vorratsbehalter, einen Trichter, eine SchliefSklappe
und ein Fiihrungsrohr ein. Die Teile des Priifgerates miissen die Anforderungen von Tabelle 1 erfiillen; ein

Beispiel fiir ein Priifgerat ist in Bild F.1 dargestellt.

Tabelle 1 — Anforderungen an die Priifgerite fiir die Abriebpriifung mit fallendem Sand

Priifgerit Anforderungen

Trichter Der Trichter muss: aus Glas bestehen, mit einer Winkel6ffnung von 60°; am
Ende des Vorratsbehilters einen Innendurchmesser von 70 mm, eine Hals-
lange von 50 mm, einen Hals-Innendurchmesser von (5,0 + 0,4) mm, mit
einer glatten Oberflache am inneren unteren Teil des Trichters und inner-
halb des Halses haben. Im Trichter muss eine Schleifmittelstrom-
geschwindigkeit von (320 + 10) g/min einstellbar sein. Die Geschwindig-
keit des Schleifmittelstroms muss durch Auf und Abwartsbewegung einer
Steuerstange regelbar sein, die in der Mitte des Trichters aufgehangt ist.

Flihrungsrohr Das Fiihrungsrohr muss eine Lange von 970 mm und einen Innendurch-
messer von 20 mm haben.

Auflage fiir die Probe Es muss moglich sein, dass eine Probe an der Auflage fiir die Probe senk-
recht bei (45 + 1)° befestigt werden kann und dass der Abstand zwischen
dem unteren Ende des Fiithrungsrohres und der Probe auf (30 + 2) mm
eingestellt werden kann.

7.2.2 Widerstandsmessgerat

Das Widerstandsmessgerat, welches zum Priifen der freigelegten Probenoberfliche des Tragermetalls ver-
wendet wird, muss die folgenden Bedingungen erfiillen:

a) der Wertvon 5 000 Q muss deutlich angegeben sein;
b) die Spitze der Kontaktsonde muss eine glatte, kugelférmige Oberflidche haben.
7.2.3 Schleifmittel

Die Koérnungsbezeichnung der Schleifmittel muss Siliciumcarbid F80 (nach ISO 8486-1) sein. Das Schleif-
mittel darf nicht haufiger als 50-mal benutzt werden.

7.3 Probe
7.3.1 Probenahme

Siehe 5.3.2.1.
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7.3.2 Grofde

Die Nenngrofie der Proben sollte 100 mm x 100 mm betragen.

7.3.3 Behandlung vor der Priifung

Siehe 5.3.2.3.

7.4 Priifumgebung

Priifungen sollten bei Raumtemperatur und relativer Luftfeuchte unter 65 %, vorgenommen werden.
7.5 Priifbedingungen

Der Winkel der Probe zum herunterfallenden Sand muss (45 + 1)° betragen.
Der Abstand, in dem die Schleifmittel herunterfallen, muss 1 000 mm betragen.
Die Geschwindigkeit des Schleifmittelstroms muss (320 + 10) g/min betragen.
7.6 Durchfiihrung

Die Prifung muss nach einem der folgenden Verfahren durchgefiihrt werden.
7.6.1 Verfahren unter Anwendung der elektrischen Leitfihigkeit

Bei diesem Verfahren muss der Endpunkt der Priifung durch Messungen mit einem Widerstandsmessgerat
bestimmt werden.

a) Das Schleifmittel ist in den Vorratsbehdlter einzubringen; die Schliefdklappe ist zu 6ffnen, damit das
Schleifmittel etwa 1 min herunterfallen kann. Dann muss bestatigt werden, dass die Menge des her-
unterfallenden Schleifmittels im festgelegten Bereich liegt (320 + 10) g/min. Wenn die Menge nicht im
festgelegten Bereich liegt, muss eine Korrektur erfolgen, indem der Regler nach oben oder nach unten
verstellt wird.

b) Die Probe ist an der Halterung zu befestigen, wobei die Oberfliche der zu untersuchenden Probe in
einem Winkel von 45° zur Senkrechten beibehalten werden muss.

c) Die Halterung ist an der Stelle zu befestigen, an der sich die Oberfliche der Probe 30 mm von der
unteren Kante des Fiihrungsrohres befindet.

d) Die Schliefdklappe ist zu 6ffnen, damit das Schleifmittel herunterfallen kann, bis die Probenoberflache
des Tragermetalls freigelegt ist (sichtbar durch eine Farbverdnderung); die Zeit (¢) in Sekunden ist zu
bestimmen, wahrend der das Schleifmittel heruntergefallen ist.

e) Der Vorgang ist an mehreren Stellen der Proben wie in d) beschrieben fiir die Dauert+ 10 % zu
wiederholen. Die darauffolgenden Priifstellen sind 15 mm in der Waagerechten und 25 mm orthogonal
zur Senkrechten an der Probenoberfliche auszuwahlen. Es ist nicht zulassig, das Herunterfallen des
Schleifmittels wahrend einer Prifung zu beenden.

f) Nachdem kein Sand mehr heruntergefallen lassen wird, muss die Oberfliche der Probe mit einem
weichen, trockenen Tuch gereinigt werden.

g) mit dem Widerstandsmessgerdt muss der elektrische Widerstand zwischen dem Tragermetall und der
gepriiften Oberfliche gemessen werden. An jeder Priiffliche sind mit der Spitze der Kontaktsonde drei
Messungen durchzufiihren. Das Tragermetall gilt als freigelegt, wenn mindestens ein Priifergebnis
weniger als 5 000 Q betragt.
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7.6.2 Verfahren unter Anwendung des Fleckdurchmessers
Bei diesem Verfahren muss der Endpunkt der Priifung durch Sichtpriifung bestimmt werden.

a) Das Schleifmittel ist in den Vorratsbehélter einzubringen; die Schlief3klappe ist zu 6ffnen, damit das
Schleifmittel etwa 1 min herunterfallen kann. Dann muss bestétigt werden, dass die Menge des her-
unterfallenden Schleifmittels im festgelegten Bereich liegt (320 + 10 )g/min. Wenn die Menge nicht in
diesem Bereich liegt, muss eine Korrektur erfolgen, indem der Regler nach oben oder nach unten ver-
stellt wird.

b) Die Probe ist an der Halterung zu befestigen, wobei die Oberfliche der zu untersuchenden Probe in
einem Winkel von 45° zur Senkrechten beibehalten werden muss.

c) Die Halterung ist an der Stelle zu befestigen, an der sich die Oberfliche der Probe 30 mm von der
unteren Kante des Fiihrungsrohres befindet.

d) Die Schlieffklappe ist zu 6ffnen, damit das Schleifmittel herunterfallen kann, bis die freigelegte Proben-
oberfliche des Tragermetalls einen Bereich von etwa 2 mm im Durchmesser aufweist (sichtbar durch
eine Farbveranderung); die Zeit (t) in Sekunden ist aufzuzeichnen, wahrend der das Schleifmittel her-
untergefallen ist.

e) Der Vorgang ist mindestens zweimal wie in d) beschrieben an anderen Flichen der Probe fiir die
Dauer t + 10 % zu wiederholen. Die darauffolgenden Priifstellen sind 15 mm in der Waagerechten und
25 mm orthogonal zur Senkrechten an der Probenoberfliche auszuwdahlen. Es ist nicht zuladssig, das
Herunterfallen des Schleifmittels wahrend einer Priifung zu beenden.

7.7 Angabe der Ergebnisse
7.7.1 Verfahren unter Anwendung der elektrischen Leitfahigkeit

Die Priifergebnisse miissen entweder als die kiirzeste Zeit (t,;,) in Sekunden, die fiir den Abrieb der

anodisch erzeugten Oxidschichten erforderlich ist, um das Tragermetall freizulegen, oder als Abrieb-
festigkeit, (WRg), in Einheiten von s/pm unter Verwendung der folgenden Gleichung angegeben werden:

tmin
WRg =
F=d
Dabei ist
tmin die kiirzeste Zeit in Sekunden, die erforderlich ist, um das Tragermetall freizulegen;

d die Schichtdicke vor der Abriebpriifung.
7.7.2 Verfahren unter Anwendung des Fleckdurchmessers

Die Priifergebnisse miissen als kiirzeste Zeit (¢,,,;,) in Sekunden angegeben werden, die beim Abriebvorgang

erforderlich ist, um das Tragermetall in Form eines kleinen schwarzen Fleckes mit einem Durchmesser von
etwa 2 mm freizulegen.
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