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Nationales Vorwort

Dieses Dokument enthalt die deutsche Ubersetzung der Internationalen Norm ISO 3310-1:2016 ,Test
sieves — Technical requirements and testing — Part 1: Test sieves of metal wire cloth, die vom Technischen
Komitee ISO/TC 24 ,Particle characterization including sieving”, Unterkomitee SC 8 ,Test sieves, sieving and
industrial screens®, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird, erarbeitet wurde.

Das zustdndige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 005-11-41 AA ,Siebe, Siebung
(SpA zu ISO/TC 24 und ISO/TC 24/SC 8)“ im DIN-Normenausschuss Bauwesen (NABau).

DIN ISO 3310 besteht mit dem Haupttitel Analysesiebe — Technische Anforderungen und Priifung aus den
folgenden Teilen:

— Teil 1: Analysensiebe mit Metalldrahtgewebe

— Teil 2: Analysensiebe mit Lochblechen

— Teil 3: Analysensiebe mit elektrogeformten Siebfolien

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlief3en, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den

englischen ISO-Text.

Alle in dieser Norm zitierten ISO-Normen sind auch als DIN-ISO-Normen in Deutscher Fassung
verdffentlicht.

Anderungen

Gegeniiber DIN ISO 3310-1:2001-09 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) im gesamten Dokument wurde der Begriff Toleranz durch Fehlergrenze ersetzt;
b) Definition des Analysensiebes in Abschnitt 3 als Messgerit;

c) in Tabelle 1 wurden die Fehlergrenzen fiir die fiir Maschenweite +Y, +X, und o, dem Stand der Technik
angepasst (Formeln 1 bis 3);

d) 5.1.1.4 wurde erginzt, die Berechnungsgrundlage erfolgt auf Basis einer begrenzten Normalverteilung;
e) in Tabelle 5 wurde die Passung fiir das Analysensieb korrigiert;
f) Anhang A und B wurden angepasst;

g) die Norm wurde redaktionell iiberarbeitet.
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Vorwort

Die ISO (Internationale Organisation fliir Normung) ist eine weltweite Vereinigung von nationalen
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird in
der Regel von Technischen Komitees der ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, fiir das ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee
vertreten zu sein. Internationale Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison mit der ISO, nehmen
ebenfalls an der Arbeit teil. Die ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission
(IEC) bei allen elektrotechnischen Themen zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, sind in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1, beschrieben. Im Besonderen sollten die fiir die
verschiedenen ISO-Dokumentenarten notwendigen Annahmekriterien 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 Moéglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. Die 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 eingegangenen Patenterklarungen (siehe
www.iso.org/patents).

Jeglicher in diesem Dokument verwendete Handelsname ist als Information zum Nutzen der Anwender
angegeben und stellt keine Anerkennung dar.

Eine Erlduterung der Bedeutung ISO-spezifischer Benennungen und Ausdriicke, die sich auf die
Konformitdtsbewertung beziehen, sowie Informationen tiber die Beachtung der WTO-Grundsitze zu
technischen Handelshemmnissen (TBT, en: Technical Barriers to Trade) durch die ISO enthalt der folgende
Link: Foreword - Supplementary Information.

Das fiir dieses Dokument verantwortliche Komitee ist ISO/TC 24, Particle characterization including sieving,
Unterkomitee SC 8, Test sieves, sieving and industrial screens.

Diese flinfte Ausgabe ersetzt die vierte Ausgabe (ISO 3310-1:2000), die technisch liberarbeitet wurde. Sie
beinhaltet auch die Berichtigung ISO 3310-1:200/Cor 1: 2004.

ISO 3310 besteht aus folgenden Teilen unter dem Haupttitel Test sieves — Technical requirements and
testing:

— Teil 1: Test sieves of metal wire cloth
— Teil 2: Test sieves of perforated metal plate

— Teil 3: Test sieves of electroformed sheets
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Einleitung

Da die Prazision der Siebanalyse von der Mafdgenauigkeit der Sieb6ffnungen abhdngt, wurde es als
erforderlich angesehen, in diesem Teil der I1SO 3310 die Fehlergrenzen fiir die Maschenweiten der
Metalldrahtgewebe so eng wie mdoglich zu halten.

Andere Anforderungen als die an die Fehlergrenzen der Maschenweiten, z.B. Anforderungen an die
Bandbreite der Drahtdurchmesser, wurden nicht strenger als nétig gestellt, da ihr Einfluss auf das
Siebergebnis von geringerer Bedeutung ist und strenge Anforderungen dafiir die Herstellung unnétigerweise
erschweren wiirde.
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1 Anwendungsbereich

Dieser Teil von ISO 3310 legt die technischen Anforderungen und die entsprechenden Priifverfahren fiir
Analysensiebe mit Metalldrahtgewebe fest.

Er gilt fiir Analysensiebe nach ISO 565 mit Maschenweiten von 125 mm bis 20 pum.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschliefllich aller Anderungen).

IS0 565:1990, Test sieves — Metal wire cloth, perforated metal plate and electroformed sheet — Nominal sizes
of openings

[SO 2395, Test sieves and test sieving — Vocabulary

[SO 2591-1:1988, Test sieving — Part 1: Methods using test sieves of woven wire cloth and perforated metal
plate

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 2395 und die folgenden Begriffe.
31

Analysensieb

<Partikelgrofdenanalyse> Messgerat zum Sieben

Anmerkung 1 zum Begriff:  ISO/IEC Guide 99:2007 definiert ein ,Messgerat” als Gerat, das allein oder in Verbindung
mit (einer) zusatzlichen Einrichtung(en) fiir Messungen verwendet wird.

4 Bezeichnung

4.1 Analysensiebe mit Metalldrahtgewebe sind mit der Nennmaschenweite des Metalldrahtgewebes zu
bezeichnen.

4.2 Nennmaschenweiten von 1 mm und dariiber sind in Millimetern (mm), Nennmaschenweiten unter
1 mm sind in Mikrometern (um) anzugeben.

5 Metalldrahtgewebe
5.1 Anforderungen

Die Fehlergrenzen der Maschenweiten und die Drahtdurchmesser miissen den Angaben der Tabellen 1 und
2 entsprechen.
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Tabelle 1 — Fehlergrenzen fiir Maschenweiten und Drahtdurchmesser
Mafie in Millimeter

Nennmaschenweite. 102 "Fehlergrenzel? Nennmafie der
’ fiir Maschenweite Drahtdurchmesser, d
Maxi-
| Nobenreinen | Bl | Mt | g |Vormes | Dl
abwei-
chung
R20/3 R 20 R40/3 +X ) (o dhom dax dnin
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9)
125 125 125 4,056 3,296 8 9,2 6,8
112 3,739 2,960 8 9,2 6,8
106 3,590 2,805 6,3 7,2 5,4
100 3,438 2,649 6,3 7,2 54
90 90 90 3,180 2,389 6,3 7,2 5,4
80 2,915 2,129 6,3 7,2 5,4
75 2,779 1,999 ’ 6,3 7,2 5,4
71 2,668 1,894 5,6 6,4 4,8
63 63 63 2,443 1,685 5,6 6,4 4,8
56 2,240 1,501 5 5,8 4,3
53 2,150 1,423 5 5,8 4,3
50 2,060 1,344 5 5,8 4,3
45 45 45 1,906 1,212 1,000 4,5 5,2 3,8
40 1,748 1,080 1,000 4,5 52 3,8
37,5 1,667 1,014 1,000 4,5 52 3,8
35,5 1,601 0,961 1,000 4 4,6 3,4
31,5 31,5 31,5 1,467 0,855 0,907 4 4,6 3,4
28 1,345 0,762 0,801 3,55 4,1 3
26,5 1,292 0,722 0,757 3,55 4,1 3
25 1,238 0,682 0,714 3,55 4,1 3
22,4 22,4 22,4 1,143 0,613 0,641 3,55 4,1 3
20 1,052 0,548 0,575 3,15 3,6 2,7
19 1,013 0,522 0,547 3,15 3,6 2,7
18 0,974 0,495 0,520 3,15 3,6 2,7
16 16 16 0,894 0,441 0,467 3,15 3,6 2,7
14 0,811 0,387 0,413 2,8 3,2 2,4
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Nennmaschenweite. wa "Fehlergrenzel_l Nennmafie der
’ fiir Maschenweite Drahtdurchmesser, d
Maxi-
| Nebenrinen | Bl | Ml | sniara | Vormaes | Zuisiee
abwei-
chung
R 20/3 R 20 R40/3 +X ) Og dhom dax dnin
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9)
13,2 0,777 0,365 0,392 2,8 3,2 2,4
12,5 0,747 0,346 0,374 2,5 29 2,1
11,2 11,2 11,2 0,690 0,311 0,339 2,5 29 2,1
10 0,636 0,279 0,307 2,5 29 2,1
9,5 0,613 0,265 0,294 2,24 2,6 1,9
9 0,589 0,251 0,281 2,24 2,6 1,9
8 8 8 0,542 0,224 0,254 2 2,3 1,7
7,1 0,497 0,200 0,229 1,8 2,1 1,5
6,7 0,477 0,189 0,218 1,8 2,1 1,5
6,3 0,456 0,178 0,207 1,8 2,1 1,5
5,6 5,6 5,6 0,420 0,159 0,188 1,6 1,9 1,3
5 0,387 0,142 0,171 1,6 1,9 1,3
4,75 0,373 0,135 0,164 1,6 1,9 1,3
4,5 0,359 0,128 0,157 1,4 1,7 1,2
4 4 4 0,330 0,114 0,143 1,4 1,7 1,2
3,55 0,304 0,102 0,130 1,25 1,5 1,06
3,35 0,292 0,096 0,124 1,25 1,5 1,06
3,15 0,279 0,091 0,118 1,25 1,5 1,06
2,8 2,8 2,8 0,257 0,081 0,108 1,12 1,3 0,95
2,5 0,238 0,073 0,098 1 1,15 0,85
2,36 0,228 0,069 0,094 1 1,15 0,85
2,24 0,220 0,065 0,090 0,9 1,04 0,77
2 2 2 0,204 0,059 0,083 0,9 1,04 0,77
1,8 0,189 0,053 0,076 0,8 0,92 0,68
1,7 0,182 0,050 0,073 0,8 0,92 0,68
1,6 0,175 0,047 0,070 0,8 0,92 0,68
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Nennmaschenweite, wa

Fehlergrenzen

fiir Maschenweite

Nennmafie der
Drahtdurchmesser, d

Maxi-
| Nevenrinen | Bl | Ml | sindara | Vormues | Zaisiee
abwei-
chung
R 20/3 R 20 R 40/3 +X ) oy dhom dax dmin
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9)
1,4 1,4 1,4 0,159 0,042 0,063 0,71 0,82 0,6
1,25 0,148 0,038 0,058 0,63 0,72 0,54
1,18 0,142 0,036 0,056 0,63 0,72 0,54
1,12 0,137 0,034 0,053 0,56 0,64 0,48
1 1 1 0,127 0,030 0,049 0,56 0,64 0,48
ANMERKUNG  Alle Maschenweiten gelten fiir Leinwandbindung (glatte Bindung).

2 Nach ISO 565:1990, Tabelle 1.

b Aufgrund der geringen Zahl der zu messenden Maschenweiten ist die Berechnung des Parameters o( nicht

relevant.

Tabelle 2 — Fehlergrenzen fiir Maschenweiten und Drahtdurchmesser

Maf3e in Mikrometer

Nennmaschenweite. 102 "Fehlergrenzel? Nennmafie der
’ fiir Maschenweite Drahtdurchmesser, d
Maxi-
e | Nobenreinen | Bl | Mt | g |Vormaes | Dl
abwei-
chung
R20/3 R 20 R40/3 +X ) (o dhom dax dmin
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9)
900 118,3 27,6 45,5 500 580 430
850 113,9 26,2 43,6 500 580 430
800 109,4 24,8 41,8 450 520 380
710 710 710 101,1 22,2 38,4 450 520 380
630 93,5 19,9 35,2 400 460 340
600 90,6 19,0 34,0 400 460 340
560 86,6 17,9 32,4 355 410 300
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Nennmaschenweite. wa "Fehlergrenzel_l Nennmafie der
’ fiir Maschenweite Drahtdurchmesser, d
Maxi-
| Nebenrinen | Bl | Ml | sniara | Vormaes | Zuisiee
abwei-
chung
R 20/3 R 20 R40/3 +X ) Og dhom dax dnin
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9)
500 500 500 80,5 16,2 30,0 315 360 270
450 75,2 14,7 27,9 280 320 240
425 72,5 14,0 26,8 280 320 240
400 69,8 13,3 25,7 250 290 210
355 355 355 64,7 12,0 23,7 224 260 190
315 60,0 10,8 21,9 200 230 170
300 58,2 10,4 21,2 200 230 170
280 55,8 9,8 20,3 180 210 150
250 250 250 52,0 8,9 18,8 160 190 130
224 48,7 8,1 17,5 160 190 130
212 47,1 7,8 16,9 140 170 120
200 45,4 7,4 16,3 140 170 120
180 180 180 42,7 6,8 15,3 125 150 106
160 39,8 6,3 14,2 112 130 95
150 38,3 6,0 13,7 100 115 85
140 36,8 5,7 13,1 100 115 85
125 125 125 34,5 5,2 12,2 90 104 77
112 32,4 4,8 11,5 80 92 68
106 31,4 4,7 11,1 71 82 60
100 30,4 4,5 10,8 71 82 60
90 90 90 28,6 4,2 10,1 63 72 54
80 26,8 39 9,5 56 64 48
75 25,9 3,7 91 50 58 43
71 251 3,6 8,9 50 58 43
63 63 63 23,6 3,4 8,3 45 52 38
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h ) a Fehlergrenzen Nennmafie der
Nennmaschenweite, w fiir Maschenweite Drahtdurchmesser, d
Maxi-
. . male -
Hal_lpt- Nebenreihen Einzel- Mittel- Standard Vorzugs- Zulassige
reihe wert wert . mafle Grenzmafle
abwei-
chung
R 20/3 R 20 R40/3 +X 1Y 0p dhom dax dmin
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9)
56 22,1 3,2 7,8 40 46 34
53 21,5 3,1 7,6 36 41 31
50 20,9 3,0 7,3 36 41 31
45 45 45 19,7 2,8 6,9 32 37 27
40 18,6 2,7 6,5 32 37 27
38 18,1 2,6 6,4 30 35 24
R'10 36 17,6 2,6 6,2 30 35 24
32 16,6 2,4 5,9 28 33 23
25 14,8 2,2 5,2 25 29 21
20 13,3 2,1 4,7 20 23 17
ANMERKUNG  Alle Maschenweiten gelten fiir Leinwandbindung (glatte Bindung). Maschenweiten von 45 pm und
darunter gelten auch fiir Kdperbindung. Dabei ist jedoch zu beachten, dass Leinwand- und Kdéperbindung
unterschiedliche Siebeigenschaften haben kénnen.
a@  Nach DIN ISO 565:1998, Tabelle 2.

5.1.1 Fehlergrenzen fiir Maschenweite und Standardabweichungen

5.1.1.1 Die Fehlergrenzen X, Y und o, der Maschenweite, die in den Tabellen 1 und 2, Spalten 4, 5 und 6,

angegebenen sind, gelten fiir die an den Mittellinien gemessenen Maschenweiten in Kett- und
Schussrichtung (siehe Bild 1).

5.1.1.2 Keine Maschenweite darf den Nennwert w um mehr als den Betrag X iiberschreiten, dabei ist

2 W0,75
X = ( —+ 4w°'25> X 0,9 (1)

und X und w sind in pm einzusetzen.

5.1.1.3 Der Mittelwert der Maschenweite w darf um nicht mehr als den Betrag +Y vom Nennwert w
abweichen, dabei ist

W0,98
Y = +1,6 %09 2
(%5 +19) @

und Yund w sind in pm einzusetzen.
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w d
p
Legende
w Maschenweite
d Drahtdurchmesser
p Teilung (w + d)

Bild 1 — Maschenweite

5.1.1.4 Die maximale Standardabweichung der in Kett- und Schussrichtung separat gemessenen
Maschenweite darf die Werte von o, in den Tabellen 1 und 2, Spalte 6 nicht iiberschreiten.

Die maximale Standardabweichung o, wird auf der Grundlage der begrenzten Normalverteilung ®@(w)
gemessen, wobei nicht mehr als 5 % aller Maschenweiten zwischen w + Z und w + X liegen diirfen:

‘1’(%)“1)(0%_) _gy z-tEXEIHY 3)

FX+W)—F(Z+w)= —
*(5) -2 (%) ’

Siehe Tabellen 1 und 2.

w—w

Dabei ist @ ( ) die Normalverteilung in kumulierter Form.

4]
ANMERKUNG Die gerundeten Werte in den Tabellen 1 und 2, Spalte 6, sind bindend.

Die Standardabweichung s wird aus der Anzahl der Messungen der Maschenweiten, n, die in Tabelle 4
aufgefiihrt sind, unter Verwendung von Gleichung (4) berechnet.

n—1

s = . Z(Wi —w)? (4)
i=1

Der Erwartungswert der Standardabweichung, o, kann mit der Gleichung (5) berechnet werden,
o,=K-s (5)

wobei die K-Faktoren aus Tabelle 4, Spalte 3 oder 5, stammen.

Documents
12 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN ISO 3310-1:2017-05


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-3310-1-2017-05
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-3310-1-2017-05

- Entwurf -
E DIN ISO 3310-1:2017-05

Die K-Faktoren fiir die Werksbescheinigung und das Abnahmepriifzeugnis diirfen auch anhand der
Gleichung (6) berechnet werden.

1(—12+2’5 (6)
) m

Die K-Faktoren fiir die Kalibrierung diirfen auch anhand der Gleichung (7) berechnet werden.

1(—12+3’0 (7
' V2n

ANMERKUNG  Ein Beispiel fiir die Berechnung der Standardabweichung ist in Anhang A beschrieben.

5.1.2 Drahtdurchmesser

5.1.2.1 Die in den Tabellen 1 und 2 angegebenen Drahtdurchmesser gelten fiir Metalldrahtgewebe, die in
einen Siebrahmen eingespannt sind.

5.1.2.2 Die Nennmafde der Drahtdurchmesser der Spalte7 in den Tabellen1 und 2 sind bevorzugt
anzuwenden.

Die Drahtdurchmesser diirfen innerhalb der angegebenen Grenzmafle d ., und d,;, (Tabelle1l und

Tabelle 2, Spalten 8 und 9) von diesen Mafien abweichen. Die Grenzmafie definieren den zuldssigen Bereich
von etwa £ 15 % der in Tabelle 1 und Tabelle 2, Spalte 7 angegebenen bevorzugten Drahtdurchmesser d, .,

in dem die Drahtdurchmesser frei gewahlt werden diirfen.
5.1.2.3  Kett- und Schussdrahte in einem Analysensieb miissen einen dhnlichen Durchmesser aufweisen.

5.2 Priifverfahren

Die Wahrscheinlichkeit, auf Ubereinstimmung mit den Anforderungen nach 5.1 gepriift zu werden, muss fiir
alle Maschen eines Metalldrahtgewebes gleich grof? sein.

Bei Sieben mit 20 Maschen oder weniger sind alle ganzen Maschenweiten zu messen (siehe Bild 2). Bei
Sieben mit mehr als 20 Maschen, ist die Priifung nach den im Folgenden beschriebenen drei Priifverfahren
durchzufiihren.

In den nachfolgenden Priifverfahren 2 und 3 sind die Maschenweiten mit geeignetem Gerat gemessen, das
eine Ablesegenauigkeit von 1 um oder 1/4 (ein Viertel) der Fehlergrenze fiir die mittlere Maschenweite Y
hat, je nachdem, welcher Wert grofier ist.

Priifverfahren 1 — Sichtpriifung des allgemeinen Drahtgewebezustandes

Das Drahtgewebe wird vor einem gleichmafiig beleuchteten Hintergrund betrachtet. Werden deutliche
Unregelmafiigkeiten im Gewebe festgestellt, z. B. Webfehler, Beulen und Falten, ist das Sieb zu verwerfen.

Priifverfahren 2 — Priifung iibergrofler Maschenweiten (Fehlergrenze X)

Alle Maschenweiten werden sorgfiltig und systematisch gepriift, um tbergrofe Maschenweiten zu
entdecken, die anschlief;end ausgemessen werden. Maschenweiten in feinen Sieben lassen sich am besten
liberpriifen, wenn sie optisch vergrofiert werden. Beim optischen Messverfahren diirfen die in Tabelle 3

aufgefiihrten Vergrofierungen benutzt werden.

Sofern eine Masche festgestellt wird, deren Mafd die Nennweite um mehr als die Fehlergrenze +X
iberschreitet, ist das Sieb zu verwerfen.
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