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Nationales Vorwort

Dieses Dokument enthalt die deutsche Ubersetzung der Internationalen Norm ISO 4386-3:2018, die vom Tech-
nischen Komitee ISO/TC 123 ,Plain bearings” erarbeitet wurde, dessen Sekretariat von JISC (Japan) gehalten
wird.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 118-02-02 AA ,Werkstoffe, Schmie-
rung, Priifung” im DIN-Normenausschuss Walz- und Gleitlager (NAWGL).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm Entwurfes gelten gleichermafden auch fiir den englischen Text.

DIN ISO 4386 besteht unter dem allgemeinen Titel Gleitlager — Metallische Verbundgleitlager aus den folgen-
den Teilen:

— Teil 1: Zerstérungsfreie Ultraschallpriifung der Bindung fiir Lagermetall-Schichtdicken = 0,5 mm
— Teil 2: Zerstorende Priifung der Bindung fiir Lagermetall-Schichtdicken = 2 mm
— Teil 3: Zerstérungsfreie Priifung nach dem Eindringverfahren

Fiir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden
deutschen Dokumente hingewiesen:

1SO 4386-1 siehe DINISO 4386-1

Anderungen

Gegentiber DIN ISO 4386-3:1992-11 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Anwendungsbereich gedndert;

b) normative Verweisungen aktualisiert;

¢) neuen Abschnitt 3 ,Begriffe” erganzt;

d) Dokument neu strukturiert;

e) alle Abschnitte technisch iiberarbeitet;

f) die Bilder in Anhang A aktualisiert;

g) die Literaturhinweise geldscht;

h) Norm redaktionell iiberarbeitet.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN ISO 4386-1, Gleitlager — Metallische Verbundgleitlager — Teil 1: Zerstérungsfreie Ultraschallpriifung der
Bindung fiir Lagermetall-Schichtdicken = 0,5 mm
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungsor-
ganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird iiblicherweise
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, neh-
men 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 Doku-
ment 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 kon-
nen. 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 Aus-
driicke in Bezug auf Konformitatsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundsatze der Welt-
handelsorganisation (WTO) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse (TBT) berticksichtigt, enthalt der fol-
gende Link: www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 123, Plain bearings, Unterkomitee SC 2, Materials
and lubricants, their properties, characteristics, test methods and testing conditions, erarbeitet.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden. Eine vollstandige Auflistung dieser Institute ist unter www.iso.org/members.

html zu finden.

Diese zweite Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (ISO 4386-3:1992), die technisch tberarbeitet wurde. Die
wesentlichen Anderungen im Vergleich zur Vorgdngerausgabe sind folgende:

— Der Anwendungsbereich wurde geandert.

— Normative Verweisungen wurden aktualisiert.
— Ein neuer Abschnitt 3 Begriffe wurde erganzt.
— Das Dokument wurde neu strukturiert.

— Alle Abschnitte wurden technisch tiberarbeitet.
— Die Bilder in Anhang A wurden aktualisiert.

— Die Literaturhinweise wurden geloscht.
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Eine Auflistung aller Teile der Normenreihe ISO 4386 ist auf der ISO-Internetseite abrufbar.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt eine zerstérungsfreie Priifung nach dem Eindringverfahren zur Ermittlung von Bin-
dungsfehlern und Fehlstellen in der Gleitflache des Lagers fest.

Das Eindringverfahren wird angewendet zur Anzeige von

a) Bindungsfehlern im Ubergang zwischen Lagerstiitzkérper/Lagerwerkstoff auf den Stirn- und Teilflichen
von Verbundgleitlagern, die mitdem in ISO 4386-1 festgelegten Ultraschall-Priifverfahren nicht erfasst wer-
den konnen, und

b) Fehlstellen in der Gleitfliche des Lagers.

Das Eindringverfahren wird im Prinzip an fertig bearbeiteten Verbundlagern angewendet.

Die Bindungsprifung wird iiblicherweise an gegossenen Verbundlagern durchgefiihrt, deren Stiitzkérper aus

Stahl, Stahlguss oder Bronzeguss besteht. Sie kann auch als ein nicht produktionsbezogenes Verfahren einge-

setzt werden, um bei der Ermittlung von Fehlern im Herstellungsprozess bei anderen Lagerwerkstoffarten zu

helfen. Stitzkorper, die sich nicht oder nur schlecht verzinnen lassen, z. B. perlitisches Gusseisen, nichtrosten-

der Stahl und Aluminiumguss, kdnnen nicht gepriift werden, weil keine Bindung zwischen Lagerwerkstoff und
Lagerstitzkorper moglich ist.

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 (einschlief3lich aller Anderungen).

IS0 4386-1, Plain bearings — Metallic multilayer plain bearings — Part 1: Non-destructive ultrasonic testing of
bond of thickness greater than or equal to 0,5 mm

ASTM-E 1417, Standard Practice for Liquid Penetrant Testing

3 Begriffe
In diesem Dokument werden keine Begriffe aufgefiihrt.

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

— ISO Online Browsing Platform: verfiigbar unter http://www.iso.org/obp

— IEC Electropedia: verfiigbar unter http://www.electropedia.org/

4 Sicherheitsmafdnahmen

Da bei den Verfahren der Eindringprifungen haufig gefahrliche, leicht entziindliche und/oder fliichtige Stoffe
verwendet werden miissen, sind die entsprechenden Mafdnahmen zur Unfallverhiitung, zum Gebrauch von

gefahrlichen Stoffen sowie zum Umweltschutz zu ergreifen. Die Priifung sollte aus diesem Grund von geschul-
tem Personal durchgefiihrt werden.
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5 Vorbereitung der Priiffliche
5.1 Allgemeines

Die zu priifenden Oberflaichen miissen frei von Riickstdnden sein, damit das Eindringmittel in eventuell vorhan-
dene Fehlstellen eindringen kann. Anhaftende Metallsplitter und Spéane, die durch das Bearbeiten verursacht
werden, miissen mechanisch entfernt werden und anhaftendes Ol und Fett mit chemischen Mitteln. Abschlie-
3end muss die Priifflaiche sorgfiltig bei einer Temperatur von hochstens 55 °C getrocknet werden.

Die Oberflachenrauheit der Priifflache muss R, < 5 um betragen.
5.2 Mechanische Vorreinigung

Rost usw. muss durch Abbtirsten, Schmirgeln, Schleifen, Strahlen oder dhnliche Verfahren entfernt werden. Es
ist darauf zu achten, dass die Fehler auf keinen Fall durch die Vorreinigung verschlossen werden. Falls erfor-
derlich, wird nach einem mechanischen Verfahren eine Beizbehandlung empfohlen. Die Oberflache ist dann
grindlich zu spiilen und zu trocknen.

5.3 Chemische Vorreinigung

Riickstdnde miissen durch geeignete Reinigungsmittel entfernt werden, z.B. durch Entfettungs-, Beiz- oder
Entlackungsmittel. Nach dem Einsatz der Reinigungsmittel miissen diese vollstandig von der Priiffliche und
aus den Fehlstellen entfernt werden, z. B. durch Spiilen der Priifflache.

5.4 Trocknung

Nach Beendigung der Vorreinigung miissen die zu priifenden Flachen so getrocknet werden, dass in den Fla-
chen weder Wasser noch Reinigungsmittel verbleiben.

6 Anwendung des Eindringmittels

6.1 Fir die Priifung ist ein mit Wasser oder Losemittel abwaschbares Eindringmittel zu verwenden. Die
Priiftemperatur, d. h. die Temperatur der Priiffliche, muss zwischen 10 °C und 50 °C betragen.

ANMERKUNG  Ein hochviskoses Eindringmittel erhéht die Sicherheit bei der Zwischenreinigung.

6.2 Das Eindringmittel muss durch Eintauchen des Lagers oder durch Pinseln oder Spriihen aufgebracht
werden. Die Eindringdauer muss 10 min bis 20 min betragen. Bei hochviskosen Eindringmitteln muss sie min-
destens 20 min betragen. Die zu priifenden Flachen miissen wahrend dieser Zeit stdndig feucht sein.

7 Entfernung von iiberschiissigem Eindringmittel

Das wasserbasierte Eindringmittel ist durch Spiilen oder Sprithen mit Wasser (ohne synthetische Waschhilfs-
mittel) unter Verwendung einer Handdusche mit einem Wasserdruck < 2 bar zu entfernen, und das 16semit-
telbasierte Eindringmittel mit einem Tuch, das leicht mit einem flir das Eindringmittel geeigneten Losemit-
tel getrankt ist. UberméRiges Abwaschen ist zu vermeiden, indem die Anweisungen des Priifmittelherstellers
befolgt werden. Es muss jedoch auf eine vollstindige Entfernung des Eindringmittels, ohne verbleibende Spu-
ren davon auf der Oberflache, insbesondere in Nuten, Rillen und Ecken, geachtet werden. Das zur Entfernung
des Eindringmittels verwendete Wasser oder Losemittel darf nicht warmer als 50 °C sein.

8 Anwendung des Entwicklers
8.1 Allgemeines

Der Entwickler muss unmittelbar, nachdem die Flache vollstandig getrocknet ist, auf die Priiffliche aufgebracht
werden.
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Der Entwickler ist ein Pulver, das in einer Fliissigkeit suspendiert und muss deshalb vor dem Auftragen auf
die Priiffliche gut umgertihrt oder geschiittelt werden. Der Auftrag darf mittels Spritzpistole oder Spraydose
erfolgen. Es muss ein diinner gleichmafdiger Film sichergestellt sein. Die Schichtdicke des Entwicklers muss
den Anweisungen des Priifmittelherstellers entsprechen.

Bei fluoreszierenden Eindringmitteln darf das Pulver in einer Wirbelkammer aufgebracht werden.

Da das Eindringmittel vom Entwickler rasch aufgenommen wird, muss die Priiffliche sofort nach dem Auf-
tragen des Entwicklers beobachtet werden, um die Anzeigen spater besser interpretieren zu kénnen. Der Ver-
gleich der Anzeigen mit den Annahmekriterien istinnerhalb von 10 min bis 20 min durchzufiihren. Eine leichte,
gleichmafiige Verfarbung ist zulassig.

8.2 Einschrinkung

Die Chemikalien in Eindringmittel und Entwickler miissen den Anforderungen von ASTM-E 1417 oder einer

vergleichbaren Norm entsprechen, und sollten vor dem vom Hersteller angegebenen Verfallsdatum verwendet
werden.

9 Priifung
9.1 Bindungsfehler

Anzeigen im Ubergang zwischen Lagerstiitzkorper/Lagerwerkstoff auf den Stirn- oder Teilflichen von Ver-
bundgleitlagern miissen nach ISO 4386-1 bewertet werden.

9.2 Gleitfliche

Fehlstellen auf der Oberflache, wie tiefe Werkzeugspuren oder Ausbrechen von grofien Kristallen, konnen
Anzeigen ergeben, die nicht bewertet werden kénnen. Diese Flachen sind nach einer erneuten sorgfiltigen
Bearbeitung nochmals zu priifen.

Vereinzelte Anzeigen, deren Mafde 1,5 mm nicht liberschreiten, sind zu vernachlassigen.

Die Ergebnisse der Oberflachenpriifung miissen durch Vergleich mit Bild A.2 bis Bild A.6 beurteilt und klassifi-
ziert werden. Es sind fiinf von A bis E bezeichnete Klassen in absteigender Qualitat festgelegt (siehe Anhang A).

Die fiir den Vergleich herangezogene Bezugsoberfldche darf quadratisch oder rechteckig sein. Sie muss eine
Flidche von 1 dm? haben.

10 Nachreinigung

Nach der Endkontrolle ist eine Nachreinigung des Teiles nur dann erforderlich, wenn Riickstidnde des Eindring-
mittels auf nachfolgende Behandlungen oder Anforderungen des Betriebs storend einwirken kdnnten.

11 Priifbericht

Uber das Ergebnis ist ein Priifbericht anzufertigen, der folgende Angaben enthalten muss:
a) Hinweis auf dieses Dokument, d. h. ISO 4386-3:2018;

b) Mafde und Werkstoff des Gleitlagers;

c) Bezeichnung des verwendeten Priifmittels mit Namen des Herstellers, Produktbezeichnung und Losnum-
mer;

d) Ergebnis der Bindungspriifung im Ubergang zwischen Lagerstiitzkorper/Lagenwerkstoff mit Angabe der
zuldssigen und gefundenen Fehlergruppe;
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