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Nationales Vorwort

Dieses Dokument enthilt die deutsche Ubersetzung der Internationalen Norm ISO/DIS 6344-2:2021, die vom
Technischen Komitee ISO/TC 29 ,Small tools“ erarbeitet wurde, dessen Sekretariat von AFNOR (Frankreich)
gehalten wird.

Das zustidndige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA121-04-06 AA ,Kérnungen“ im
DIN-Normenausschuss Werkzeuge und Spannzeuge (FWS).

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

Fiir die in diesem Dokument zitierten Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen:

IS0 3310-1 siehe DINISO 3310-1
[SO9138 siehe DINISO9138
1SO 9284 siehe DIN IS0 9284

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kénnen {iber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen
Gegentiber DIN ISO 6344-2:2000-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) der Titel wurde redaktionell iiberarbeitet;

b) relevante Inhalte der zurlickgezogenen Norm ISO 6344-1:1998 wurden aktualisiert und in diesen Teil und
ISO 6344-3 libertragen;

c) Verweisungen auf die zuriickgezogene Norm ISO 6344-1:1998 wurden entfernt;
d) Abschnitt 3 ,Begriffe wurde aktualisiert;

e) ein neuer Abschnitt4 fiir Makrokérnungen wurde hinzugefiigt; Tabelle 1 (zuvor Tabelle 2) ,Korngrofien-
verteilung der Makrokérnungen P12 bis P220“ wurde in den neuen Abschnitt 4 verschoben;

f) Abschnitt 5 (zuvor Abschnitt 4) ,Priifgerdte und Hilfsvorrichtungen” wurde in Inhalt und Reihenfolge tiber-
arbeitet;

g) Unterabschnitt 6.3 (zuvor Unterabschnitt 5.3) ,Auswertung” wurde liberarbeitet, indem eine normative
Beschreibung des Verfahrens zur Bestimmung einer Siebanalyse und Auswertung der Ergebnisse gegeben
wird;

h) der frithere Abschnitt 8 wurde in einen neuen Anhang A (informativ) verschoben;

i) Abschnitt 8 (zuvor Abschnitt 7) ,Kennzeichnung” wurde liberarbeitet;

j) redaktionelle Uberarbeitung der Norm.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN ISO 3310-1, Analysensiebe — Technische Anforderungen und Priifung — Teil 1: Analysensiebe mit
Metalldrahtgewebe

DIN ISO 9138, Schleifmittelkérnungen — Probenahme und Probenteilung

DIN ISO 9284, Schleifmittelkérnungen — Priifsiebmaschinen
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungsinsti-
tute (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird iiblicherweise von Tech-
nischen 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. Inter-
nationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO stehen, nehmen eben-
falls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Normungsthemen 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) beriicksichtigt, enthélt der fol-
gende Link: www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 29, Small tools, Unterkomitee SC 5, Grinding wheels
and abrasives erarbeitet.

Diese zweite Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (ISO 6344-2:1998), die technisch liberarbeitet wurde.
Die wesentlichen Anderungen im Vergleich zur Vorgingerausgabe sind folgende:
— der Titel wurde redaktionell iiberarbeitet;

— relevante Inhalte der zuriickgezogenen Norm ISO 6344-1:1998 wurden aktualisiert und in diesen Teil und
ISO 6344-3 iibertragen;

— Verweise auf die zurilickgezogene Norm ISO 6344-1:1998 wurden entfernt;
— Abschnitt 3, Begriffe” wurde aktualisiert;

— ein neuer Abschnitt 4 fiir Makrokérnungen wurde hinzugefiigt; Tabelle 1 (zuvor Tabelle 2) ,Korngréfien-
verteilung der Makrokdrnungen P12 bis P220“ wurde in den neuen Abschnitt 4 verschoben;

— Abschnitt 5 (zuvor Abschnitt 4) , Priifgerdte und Hilfsvorrichtungen” wurde in Inhalt und Reihenfolge tiber-
arbeitet;
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— Unterabschnitt 6.3 (zuvor Unterabschnitt5.3) ,Auswertung” wurde liberarbeitet, indem eine normative
Beschreibung des Verfahrens zur Bestimmung einer Siebanalyse und Auswertung der Ergebnisse gegeben
wird;

— der frithere Abschnitt 8 wurde in einen neuen Anhang A (informativ) verschoben;

— Abschnitt 8 (zuvor Abschnitt 7) , Kennzeichnung” wurde tiberarbeitet.

Eine Auflistung aller Teile der Normenreihe ISO 6344 ist auf der ISO-Internetseite abrufbar.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des

Anwenders gerichtet werden. Eine vollstdndige Auflistung dieser Institute ist unter www.iso.org/members.
html zu finden.
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1 Anwendungsbereich

Dieser Teil der ISO 6344 definiert Begriffe und legt ein Verfahren zur Bestimmung und Priifung der Korngro-
Renverteilung der Makrokdrnungen P12 bis P220 aus Elektrokorund und Siliziumcarbid fiir Schleifmittel auf
Unterlagen fest.

Er gilt fiir Schleifkorn, das fiir die Herstellung von Schleifmitteln auf Unterlagen verwendet wird, und fiir
Schleifkorn, das zur Priifung von Schleifmitteln auf Unterlagen extrahiert wird.

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 (einschlieflich aller Anderungen).

ISO 3310-1, Test sieves — Technical requirements and testing — Part 1: Test sieves of metal wire cloth
IS0 9138, Abrasive grains — Sampling and splitting

ISO 9284, Abrasive grains — Test-sieving machines

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

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

— IEC Electropedia: verfiigbar unter http://www.electropedia.org/
— ISO Online Browsing Platform: verfiigbar unter https://www.iso.org/obp

31

Makrokérnung

Schleifkorn mit einem Durchmesser von 3,35 mm bis 0,053 mm, dessen Korngrofdenverteilung durch Siebung
bestimmt wird

3.2

Korngrofienverteilung

Partikelgrofienverteilung

PSD

Prozentsatz der Kdrnungen unterschiedlicher Groéfie, aus denen sich Makrokérnungen oder Mikrokérnungen
zusammensetzen

4 Korngrofdenverteilung von Makrokérnungen
Makrokérnungen werden durch eine Siebanalyse gemessen, die auf einem definierten Satz von Sieben basiert.

Die Makrokdrnung passt zu allen P-Grofien (P12 bis P220), wenn die berechnete relative Menge in die Grenz-
werte passt (siehe Tabelle 1).
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Die Priifung der Makrokornungen erfolgt durch eine Vergleichssiebung von Makro-P-Mastergrits! und der
Messprobe auf demselben Siebsatz nach Abschnitt 5.

Die Korngrofdenverteilung der Kérnungen muss die folgenden Kriterien erfiillen:
— das gesamte Material sollte das Priifsieb passieren, d. h. Riickstandsmasse Q1 = 0;
— die Riickstandsmasse Q, iiberschreitet nicht den fiir das Priifsieb 2 festgelegten Hochstwert;

— die Summe Q3 der Riickstandsmassen auf den Priifsieben 1, 2 und 3 und die Summe Q4 der Riickstandsmas-
sen auf den Priifsieben 1, 2, 3 und 4 liegen innerhalb der festgelegten Toleranzen;

— die Summe Qs der Riickstandsmassen auf den Priifsieben 1, 2, 3, 4 und 5 ist nicht kleiner als der angegebene
Mindestwert;

— der Rest in der Bodenschale sollte den angegebenen Maximalwert AQy,,x nicht tiberschreiten.

1 Makro-P-Mastergrits sind zu beziehen durch: Staatliche Materialpriifungsanstalt Darmstadt (MPA), Grafenstrafie 2,
D-64283 Darmstadt. Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung der Anwender von diesem Teil von ISO 6344 und
bedeuten keine Anerkennung des genannten Produkts durch ISO. Gleichwertige Produkte kdnnen verwendet werden,
wenn diese nachweislich zu den gleichen Ergebnissen fiihren.
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Kor- Priifsieb 1 Priifsieb 2 Priifsieb 3 Priifsieb 4 Priifsieb 5 Restin
nungs- der
b,f Maschen- Riick- Maschen- Riick- Maschen- Riick- Maschen- Riick- Maschen- Riick- Boden-
zeich- weite Sieb 1 | stands- | weite Sieb 2 stands- weite Sieb 3 stands- weite Sieb 4 stands- weite Sieb 5 stands- schale
nung mas- massen massen massen massen auf
sen auf aufden aufden aufden den Priif-
Priif- Priif- Priif- Priif- sieben 1, 2,
sieb 1 sieben 1 sieben 1, 2 sieben 1, 3,4und>5
und 2 und 3 2,3 und 4
w1 Q1 w3 Q, max. w3 Q3 Wy Q4 Ws Qs min. AQ max.
mm pm % mm pum % mm pum % mm pm % mm pm % %
P12 3,35 — 0 2,36 — 1 2,00 — 14+4 1,70 — 61+9 1,40 — 92 8
P16 2,36 — 0 1,70 — 3 1,40 — 26*6 1,18 — 75+9 1,00 — 96 4
P20 1,70 — 0 1,18 — 7 1,00 — 42+8 — 850 86+6 — 710 96 4
P24 1,40 — 0 1,00 — 1 — 850 14+4 — 710 61+9 — 600 92 8
P30 1,18 — 0 — 850 1 — 710 14+4 — 600 61+9 — 500 92 8
P36 1,00 - 0 — 710 1 - 600 14+4 - 500 619 - 425 92 8
P40 — 710 0 — 500 7 — 425 42+8 — 355 86+6 — 300 96 4
P50 — 600 0 — 425 3 — 355 26+6 — 300 75+9 - 250 96 4
P60 — 500 0 — 355 1 — 300 14+4 — 250 61+9 — 212 92 8
P80 — 355 0 — 250 3 — 212 26*6 — 180 75+9 — 150 96 4
P100 — 300 0 — 212 1 — 180 14+ 4 — 150 61+9 — 125 92 8
T
P120 — 212 0 — 150 7 — 125 42+8 — 106 86+6 — 90 96 4 o
P150 — 180 0 — 125 3 — 106 26+6 — 90 75+9 - 75 96 4 E
)
P180 — 150 0 — 106 2 — 90 155 — 75 62+12 — 63 90 10 o
=)}
P220 — 125 0 — 90 2 — 75 15+5 — 63 62+12 — 53 90 10 cﬁ
=
n
]
(=]
N
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5 Priifgerite und Hilfsvorrichtungen
5.1 Priifsiebmaschine

Die Priifung darf nur mit Priifsiebmaschinen durchgefiihrt werden, die reproduzierbare und vergleichbare
Ergebnisse erzielen, z. B. RO-TAP-Priifsiebmaschinen nach 1SO 9284.

5.2 Zeitschaltuhr

Zur Einhaltung einer Siebzeit von 5 min auf der Priifsiebmaschine ist eine Zeitschaltuhr zu verwenden. Die
Messunsicherheit darf +5 s betragen.

5.3 Waage
Es miissen Waagen mit einer Fehlergrenze von mindestens +0,1 g verwendet werden.
5.4 Makro-P-Mastergrits

Die Makro-P-Mastergrits werden fiir das vergleichende Siebeverfahren zur Priifung von Schleifmitteln auf
Unterlage verwendet.

Die Korngrofienverteilung der Makro-P-Mastergrits wird in Tabelle 1 angegeben, mit der Einschrankung, dass
die Toleranzen fiir Q3 und Q4 nur halb so grof3 sind wie der in Tabelle 1 angegebene Wert (z. B. betragt bei P20
die Toleranz flr Q3 *4). Jeder Lieferung von Makro-P-Mastergrits muss eine Priifbescheinigung beigegeben
sein, die die Siebanalyse und das jeweilige Priifdatum der Makro-P-Mastergrits enthalt.

Die Makro-P-Mastergrits bestehen aus Elektrokorund. Sie miissen auf einer Priifsiebmaschine nach 4.2.1 mit
einer prazise kalibrierten Reihe von Priifsieben gepriift werden. Diese Priifsiebe entsprechen den Nennmafen
der Maschenweiten entsprechend der Priifsiebbezeichnung in Tabelle 1. Sie werden optisch gemessen und gel-
ten als Bezugsbasis fiir die Priifung von Korngrofien fiir Schleifmittel auf Unterlage.

5.5 Gebrauchs-Priifsiebe
Gebrauchs-Priifsiebe sind fiir Priifsiebe fiir die interne betriebliche Priifung von Makrokérnungen fiir Schleif-
mittel auf Unterlage. Es miissen die in Tabelle 2 angegebenen Nennmafe fiir Offnungen von Priifsieben ver-

wendet werden. Sie stellen eine Auswahl der Priifsiebe nach ISO 3310-1 dar.

Tabelle 2 — Nennmafe fiir Offnungen von Priifsieben

Nennmafe fiir Offnungen von Priifsieben

mm pum
3,35
2,36

2,00
1,70
1,40
1,18

1,00

Documents
10 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN ISO 6344-2:2021-03


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-6344-2-2021-03
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-6344-2-2021-03

