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Dieses Beiblatt enthalt Informationen zu den Normen der Reihe DIN 40 686,
jedoch keine zusatzlichen genormten Festlegungen.

1 Aligemeines

Zur Erleichterung der Anwendung der Normen der Reihe
DIN 40 686 enthalt dieses Beiblatt Erlauterungen und
Beispiele fiir die Messung der Rauheit, da die Oberflachen-
beschaffenheit keramischer Werkstoffe bei vielen An-
wendungen eine besondere Rolle spielt.

Dieses Beiblatt darf nicht als Prifunteriage angewendet
werden, da hierfiir die entsprechenden u. g. Normen zu
beachten sind. Esdient nur als Hilfsmittel bei Anwendung
der genannten Normen.

Die Oberflachenparameter beeinflussen in verschiedener
Hinsicht die Eigenschaften von Oberflachenschichten auf
keramischen Bauteilen sehr stark. So hangt die Haft-
festigkeit von Metallisierungsschichten auch von der
KorngréBe in der Keramikoberflache ab [1, 2]. Solche
Schichten sind von Bedeutung beim Fiigen von Keramik-
Metall-Verbindungen und beim Kontaktieren von Elektro-
keramik. Die Eigenschaften von Widerstands- und Leiter-
bahnen in elektronischen Schaltungen in Dickschicht-
oder Diinnschichttechnik auf Keramiksubstraten werden
ebenfalls von deren Oberflachengiite beeinflut [3].

Die Charakterisierung der Oberflache von keramischen
Werkstoffen hat aus diesem Grunde eine grofRe Bedeu-
tung. Als haufigste Methode zur Oberflachencharakte-
risierung wird die Rauheitsmessung mit elektrischen
Tastschnittgeraten nach DIN 4772 angewandt, bei
welcher das Oberflachenprofil mit einer Tastspitze abge-
fahren wird. Die Anforderungen an die Beschaffenheit

keramischer Oberflachen sollte nach den vorliegenden

Normen (z.B. DIN 1SO 1302) in die Zeichnung einge-

tragen werden. )

Dariiber hinaus wird im allgerfieinen zwischen Herstellern

und Anwendern keramischer Erzeugnisse eine eindeutige

Festlegung der einzelnen PriifgroRen festgelegt.

Die Praxis hat gezeigt, daR die Rauheitsmef3werte aus

verschiedenen Priiflaboratorien bei keramischen Werk-

stoffen noch nicht ausreichend (ibereinstimmen. Folgende

Problemkreise zeichnen sich ab:

— Es werden MeRgerate verschiedener Hersteller benutzt,
die mittels mitgelieferter Normale kalibriert werden.
Es erscheint probiematisch, daR keine keramischen
Oberflachen als Normale benutzt werden und daR
diese Normale nicht auf eine gemeinsame Bezugsober-
flache abgestimmt sind.

— Die, Meflgerate bieten die Moglichkeit, die makro-
skopische Oberflachenwelligkeit bei der Rauheits-
bestimmung innerhalb einer bestimmten MeRstrecke
vollstandig oder zum Teil zu unterdriicken. Die ge-
messenen Rauheitswerte sind aber hiervon abhangig
[4,5,6,7]. Die Priifbedingungen sollten deshalb zu-
mindest fiir die einzelnen Werkstoffklassen vereinheit-
licht werden.

Der DKG-Fachausschul ,,Keramische Werkstoffe in der

Technik’’ hat zur Klarung dieser Fragen die Rauhtiefe-

bestimmung an Keramiksubstraten in Gemeinschafts-

versuchen iiberpriift [8].
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2 Grundlagen

Dieses Beiblatt enthalt Hinweise fiir die Messung und Be-
urteilung der Oberflachenrauheit auf Werkstiicken aus
dichten keramischen Werkstoffen nach DIN 40 685
Teil 1/VDE 0335 Teil 1. Dabei sind die Besonderheiten
dieser Werkstoffe beriicksichtigt. Es werden Einschran-
kungen gegeniiber den allgemein geltenden Normen zur
Messung der Oberflachenrauheit aufgezeigt.

Anmerkung 1: DIN 4768 Teil 1 wurde hauptséchlich fiir
Erzeugnisse der Metallindustrie geschaffen. Die
dort auftretenden Oberflichenstrukturen sind
vorwiegend durch spanende Fertigungsverfahren
entstanden und haben im allgemeinen ein an-
nahernd gleichférmiges Rauheitsprofil. Im Gegen-
satz dazu liegt bei keramischen Oberflachen
meistens ein unregelmaBiges Oberflachenprofil
vor.

Anmerkung 2: Fiir dieses Beiblatt gelten die Begriffe nach
DIN 4765 und DIN 4768 Teil 1.

3 Melgerat

Zur Ermittlung vergleichbarer RauheitsmeBwerte werden
haufig elektrische Tastschnittgerate nach DIN 4772 ange-
wendet.

3.1 Tastsystem

Hierbei kann entweder ein Pendeltastsystem oder ein
Einkufentastsystem nach DIN 4772 Verwendung finden.
Laut DKG-FachausschuBbericht Nr 21 [8]und 22 [9] wird
fiir die Tastspitze ein Spitzenradius von 2,5 bis 5,0 um
empfohlen, wobei auch die Anforderungen nach
DIN 4772 zu beachten sind. Abweichungen sollten im
MeBprotokoll angegeben werden.

3.2 Wellenfilter

Das Wellenfilter wird so eingestellt, daf sich eine Grenz-
wellenlange A, = 0,8 bzw. 0,75 oder 0,25 mm ergibt. Fir
Mittenrauhwerte R, <0,1 pm, bzw. fiir gemittelte Rauh-
tiefen R, < 0,6 pm ist nach DIN 4768 Teil 1 die Grenz-
wellenlange A, = 0,25 mm zu verwenden.

3.3 MeBstrecken

Nach DIN 4768 Teil 1 sind den Grenzwellenlangen be-
stimmte GesamtmeRstrecken [~ zugeordnet. Fir die
Grenzwellenlange A, = 0,8 bzw. 0,75 mm betragt die
MeRstrecke I, =4 mm und fiir die Grenzwellenlange
A =0,25 mm betrégt I, = 1,25 mm. Im DKG-Fachaus-
schuBbericht Nr 21 [8] und 22 [9] wird eine MeBstrecke
von 4,0 bis 6,5 mm empfohlen,
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Die Vorlaufstrecke I, und die Nachlaufstrecke [/, sind
durch die verwendeten Tastschnittgerdte gegeben und

kénnen nicht beeinfluBt werden.

3.4 Darstellung der Ergebnisse
Wegen der iblichen Streuung der Oberflachengiite der
Keramik empfiehit es sich, neben den Mittelwerten auch
die MeRwertstreuung S anzugeben. Hierfiir werden 10
Einzelmessungen an verschiedenen Stellen der Keramik-
oberflache vorgeschlagen, von denen 2 Gruppen zu je 5
Einzelmessungen in senkrecht zueinander verlaufenden
Richtungen gemessen werden sollen.
Fiir 10 Einzelmessungen ist bei 95% statistischer Sicher-
heit der Vertrauensbereich des Mittelwerts

R+0,7158

4 RauheitsmeRgréfien

Die RauheitsmefgréBen werden aus dem Rauheitsprofil
ermittelt.

4.1 Mittenrauhwert R

Der Mittenrauhwert ist der arithmetische Mittelwert der
absoluten Betrige der Abstinde y des Rauheitsprofiles
von der mittleren Linie innerhalb der MeRstrecke. Dies
ist gleichbedeutend mit der Hohe eines Rechtecks, dessen
Lange gleich der GesamtmeBstrecke I, und das flachen-
gleich mit der Summe der zwischen Rauheitsprofil und
mittlerer Linie eingeschlossenen Fliachen ist (siehe
Bild 1).

4.2 Gemittelte Rauhtiefe R,

Die gemittelte Rauhtiefe ist das arithmetische Mittel
aus fiunf Einzelrauhtiefen. Diese Einzelrauhtiefen werden
vom Tastschnittgerat automatisch ermittelt, indem die
GesamtmeBstrecke in fiinf Teilabschnitten bewertet
wird. Die Einzelrauhtiefen werden nicht angezeigt und
nicht getrennt bewertet.

4.3 Maximale Rauhtiefe R .

GroBte der auf der GesamtmeRstrecke !, vorkommenden
Einzelrauhtiefen. Wegen des unregelmafligen Rauheits-
profiles und der statistischen Verteilung der Poren auf
der Oberflache ist bei keramischen Werkstiicken die maxi-
male ‘Rauhtiefe nicht verwendbar. Die MeRstrecken er-
fassen im Verhaltnis zur Oberflache einen zu geringen
Bereich, um einen reproduzierbaren MeRwert liefern zu
kénnen.
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Bild 1. Mittenrauhwert R,



