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1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm beschreibt die Verfahren, die fir die Unter-
suchung ungeformter feuerfester Erzeugnisse im Anliefe-
rungszustand vorgesehen sind und die Uberpriifung der
Einhaltung der GleichmaBigkeit von Lieferungen einer
Sorte ermdoglichen. Sie gilt fir dichte Feuerbetone, Feuer-
leichtbetone, Rammassen und plastische Massen.

Es werden folgende Priifungen beschrieben:

— Prifung der chemischen Zusammensetzung nach ibli-
chen Analyseverfahren

— Prifung der KorngréBenverteilung durch Siebung

— Prifung des Feuchtigkeitsgehaltes von Rammassen
und plastischen Massen sowie des Verarbeitbarkeits-
index plastischer Massen.

Nicht alle diese Prufungen sind zur Charakterisierung eines
Erzeugnisses erforderlich.

2 Probenahme und Proben

2.1 Nach DIN 51 061 Teil 2 oder nach Vereinbarung zwi-
schen Verbraucher und Hersteller sind die Proben?) fir die
Prufungen zu entnehmen und zur Durchfiihrung der in
Abschnitt 1 genannten Prifungen nachden Abschnitten 2.2
bis 2.4 aufzubereiten.

2.2 Zur Bestimmung der chemischen Zusammensetzung
wird die Probe durch Vierteln gemindert und auf Analysen-
feinheit gebracht. Bei Rammassen und plastischen Massen
wird gegebenenfalls getrocknet.

2.3 Zur Bestimmung der KorngroBenverteilung wird die
Probe durch Viertein gemindert, wobei eine Zerkleinerung
vermieden werden muB.

Je nach Kornbereich sind folgende Massen an Proben fir
die Durchfuhrung einer Einzelbestimmung zu wéahlen?):

Tabelle 1.

Probemenge
Kornbereich bezogen auf die
Trockenmasse
mm g
bis 6 250
iiber 6bis 10 500
liber 10 1000

Testing of ceramic materials; unshaped refractory materials; testing of materials as supplied
Essai des matiéres céramiques; produits réfractaires non faconnés; essai des matiéres a I'état de la livraison

2.4 Zur Bestimmung des Feuchtigkeitsgehaltes von
Rammassen und plastischen Massen wird eine Sammel-
probe aus mindestens 4 Einzelproben mehrerer Packungs-
einheiten aus verschiedenen Stellen entnommen, gemischt
und durch Vierteln gemindert. Vorgeformte plastische
Massen werden durch Zerbrechen auf StiickgroBen unter
25 mm vorher mischfdhig gemacht. Zerbrechen und Vor-
mischen sollen in einem kithien Raum und schnell von Hand
erfolgen, um Feuchteverluste zu vermeiden.

In gleicher Weise werden plastische Massen fiir die Bestim-
mung des Verarbeitbarkeitsindex vorbereitet.

3 Bestimmung
der chemischen Zusammensetzung

Je nach Art des Erzeugnisses wird nach einem geeigneten
Verfahren vorgegangen. Bei Erzeugnissen der Kieselsaure-
Tonerdereihe werden die Verfahren nach DIN 51 070 Teil 1
bis Teil 8 und bei basischen Erzeugnissen die Verfahren
nach DIN 51 073 Teil 1 bis Teil 4 sowie DIN 51 073 Teil 7 und
Teil 8 oder ein gleichwertiges physikalisches Verfahren
verwendet. Die Bestimmung der Gewichtsanderung beim
Gliihen wird nach DIN 51 081 durchgefiihrt.

Das verwendete Verfahren ist im Prifbericht anzugeben.

4 Bestimmung der KorngréBenverteilung
und des Kornbereiches

4.1 Begriff

KorngroBenverteilung

Unter KorngréBenverteilung im Sinne dieser Norm versteht

man die auf die Trockenmasse bezogenen anteilmaBigen
Riickstande des Probegutes auf den verwendeten Sieben.

1) Liegt das Erzeugnis in Packungseinheiten vor, kann die
Probe nach Vereinbarung entnommen werden. Dies ist
im Priifbericht anzugeben.

2) Diese Probemengen sind bezogen auf dichte Erzeug-
nisse. Bei Priifung von Feuerleichterzeugnissen kénnen
die Probemengen ohne Verlust der Priifgenauigkeit ent-
sprechend der Rohdichte vermindert werden. Die ver-
minderte Menge muB im Priifbericht angegeben werden.

Fortsetzung Seite 2 bis 4
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Kornbereich

Der Kornbereich des Probegutes ist gegeben durch die
Angabe des Siebes mit der kleinsten Maschenweite, durch
das ein Massenanteil von mindestens 95 % hindurchgeht.3)

4.2 Probenahme und Proben
Nach Abschnitt 2

4.3 Gerate

4.3.1 Waage
Auf 0,1 g ablesbar.

4.3.2 Priifsiebe
Prifsiebe mit Drahtsiebboden nach DIN. 4188 Teil 1

4.3.3 Siebmaschine

Die Funktionsweise der verwendeten Siebmaschine ist
anzugeben (zum Beispiel: Schwingungscharakteristik,
-breite, -frequenz).

Die Siebmaschine muB so ausgelegt sein,daB 15Minuten fir
den Siebvorgang ausreichen.

4.3.4 Trockenschrank
Gegebenenfalls mit Abzug.

4.4 Du(chfiihrung

4.4.1 Dichte Betone und Feuerleichtbetone

4.3.1.1 Die bei 110°C = 5K bis zur Gewichtskonstanz
getrocknete und auf Umgebungstemperatur abgekihlte
Probemenge wird ausgewogen und auf den Priifsieben mit
Maschenweite w = 0,125; 0,25; 0,5; 1,0; 2,0; 4,0; 8,0 und
16,0 mm gesiebt.

Zwischensiebe nach der Nebenreihe R 20/ 3 sind zuléssig.

Die Rickstande auf den einzeinen Sieben werden aus-
gewogen und ihre prozentuaien Anteile bezogen auf die
Trockenmasse der Einwaage berechnet.

4.4.1.2 Es kann Trockensiebung oder NaBsiebung vor-
genommenwerden.BeiFeuerleichtbetonen istNaBsiebung
vorzuziehen. Die Art der Siebung istim Priifbericht anzuge-
ben (Aufzéhlung c) im Priifbericht).

a) Trockensiebung
Die Siebdauer soll 15 Minuten nicht Uberschreiten.
b) NaBsiebung

Nach einer NaBsiebung werden die Rickstande durch
Bespritzen der Siebunterseite mit Wasser in Porzellan-
schalen uUberfiihrt, das liberstehende Wasser wird nach
kurzem Stehen dekantiert und der Riickstand bei
110°C £ 5 K getrocknet. Dieser Riickstand wird dann
nochmals trocken nachgesiebt und gegebenenfalis der
Durchgang zur ndchst kleineren Kérnung hinzugefigt.

Eine zufriedenstellende Alternativeistin Abschnitt 4.4.2
beschrieben. i

Bei der NaBsiebung von schnell abbindenden Feuer-
betonen ist mit einem erhdhten Wasserzusatz zu arbei-
ten.

4.4.2 Rammassen und plastische Massen

Die Probemenge, bezogen auf die Trockenmasse, wird aus-
gewogen und in einer mindestens gleich groBen Menge
Wasser, gegebenenfalls mit einem Dispergiermittel, oder
einer anderen Fliissigkeit dispergiert. Hierdurch muB
sidhergestellt sein, daB die Feinanteile restlos von den gro-
ben Bestandteilen getrennt sind und nicht zusammenbal-
len. Danach wird das Probegut auf dem Priifsieb mit
w= 0,06 mm naB gesiebt. Falls Schwierigkeiten bei der

Benutzung dieses Siebes bestehen, soll das Sieb mit
w=0,125 mm benutzt werden. AnschlieBend wird nach
Abschnitt 4.4.1.1 weiter vorgegangen.

5 Bestimmung des Feuchtigkeitsgehalts
von Rammassen und plastischen Massen
sowie des Verarbeitbarkeitsindex
von plastischen Massen

5.1 Bestimmung des Feuchtigkeitsgehaltes

Der Feuchtigkeitsgehalt wird durch Trocknung bei
110°C = 5 K bis zur Gewichtskonstanz bestimmt. Hierzu
werden 200 g aus dem gemischten Material entnommen
und vor und nach dem Trocknen auf 0,1 g ausgewogen.

5.2 Bestimmung des Verarbeitbarkeitsindex
von plastischen Massen

Der Verarbeitbarkeitsindex gibt abhangig vom Feuchtig-
keitsgehalt plastischer Massen eine zusétzliche Informa-
tion Uber ihr Verhalten unter dem EinfluB von Stampfarbeit.

5.2.1 Geréate

— Ramme#4) nachBild 1, mit (50 = 0,1) mminnerem Durch-
messer und etwa 140 mm Lange der Rammbhiilse, einem
6,35 kg schweren Fallgewicht, das auf der Fihrungs-
stange des Apparats gleitet, und (50 = 0,1) mm Fallh6he
des Gewichts Gber dem an der Fiihrungsstange befe-
stigten Aufschlagkragen. Am unteren Ende der Fih-
rungsstange befindet sich der Rammstempel, dessen
AuBendurchmesser um etwa 0,3 mm kleiner ist als die
lichte Weite der Hiilse.

— einHilfsstoBelmiteiner Metallplatte zum AusstoBendes
verdichteten Probekorpers, einem Schaft von etwa
120 mm Lange und einem Handgriff.

5.2.2 Herstellung der Probekdrper

Von der nach Abschnitt 2.4 vorbereiteten Sammelprobe,
die entweder gut luftdicht eingeschlagen war oder sofort
verarbeitet wird, wird eine Masse von etwa 200 bis 400 g je
nach Frischrohdichte abgewogen, in die zuvor leicht ein-
gedlte Rammbhiilse gegeben und mittels Aufsetzen der
Schlageinrichtungleichtangedriickt, wobeidie Rammbhiilse
fest auf dem Boden des Geréates gehalten wird. Dann wer-
den mit der Schlageinrichtung 10 Schlage angewendet. Die
Schlageinrichtungwirddanach hochgehoben und die Hiilse
mit inhalt umgedreht und wieder auf denselben Platz
gesetzt. Mittels der Schlageinrichtung wird dann der Koérper
in der Hiilse mit leichtem Druck nach unten geschoben und
weitere 10 Schidge angewendet. Danach wird die Hiilse her-
ausgenommen und der Probekorper durch Einschiebendes
HilfsstoBels freihandig herausgedrickt, wobei darauf zu
achten ist, daB Ober- und Unterflache des Kdrpers plan-
parallel bleiben. Der Korper soll jetzt eine HOhe von
(50+1) mm haben, andernfalls wird die Prozedur mit ent-
sprechend geandertem Gewicht der Masse wiederholt.

3) Beispiel: Kornbereich 2 mm bedeutet: Durch das 2-mm-
Sieb geht ein Massenanteil von mindestens 95 9%, und
durch das Sieb mit der nachstfolgenden kleineren Ma-
schenweite der Nebenreihe R 20/3 geht ein Massenan-
teil von weniger als 95 % hindurch.

4) InDeutschland als ,Sand-Ramme*“ oder ,Georg-Fischer-
Ramme*“ und in GroBbritannien und den USA als ,AFA
sand rammer" bezeichnet.
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