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Priifung keramischer Roh- und Werkstoffe
Ungeformte feuerfeste Erzeugnisse DIN
Priifung der Eigenschaftsmerkmale von Probekérpern 51 010
wahrend des Brennens oder nach dem Brennen Teil 4

Testing of ceramic materials; unshaped refractory materials; testing of the characteristics of test pieces during or after firing

Essai des matiéres céramiques; produits réfractaires non fagonnés; détermination des caractéristiques sur éprouvetiesen
cours ou apres cuisson

1 Anwendungsbereich und Zweck Die Brenntemperatur wird dann auf =10 K wahrend der
festgelegten Zeit gehalten, danach a8t man den Ofen

Diese Norm beschreibt Verfahren zur Ermittlung von Eigen- abkiihlen, wobei die Probekérper im Ofen bleiben.

schaftsmerkmalen von Probekérpern aus ungeformten
Erzeugnissen wahrend des Brennens oder nach dem Bren-

nen. Sie gilt fiir dichte Feuerbetone, Feuerleichtbetone, 3 Bestimmung der Rohdichte, Dichte und

Rammassen und plastische Massen. Porositit nach dem Brennen
Es werden folgende Priifungen beschrieben: 3.1 Probekérper

— Prifung der Rohdichte, Dichte und Porositat Es werden Probekdrper Format A oder Format B verwen-

— Priifung der bleibenden Léngenénderung det, die nach DIN 51 010 Teil 2 hergestelit und gelagert

— Prifung der Kaltbiegefestigkeit sowie nach Abschnitt 2 vorgebrannt wurden.

— Prifung der Kaltdruckfestigkeit In Fallen, in denen Sagen moglich ist, ist es zulassig, durch

— Priifung der Biegefestigkeit bei erhdhter Temperatur SaC?ep die Lange dieser Probekdrper bis auf 100 mm zu
reduzieren.

(HBF) an vorgebrannten Probekdrpern

— PriufungdesDruckerweichensanvorgebranntenProbe- 3.2 Durchfiihrung

kérpern
. : . Die Rohdichte der bei der vereinbarten Temperatur
I;:::\ungdesDruckfheBensanvorgebranntenProbekor gebrannten Probekorper wird nach DIN 51065 Teil1

bestimmt.
Die offene Porositat wird nach DIN 51 056 bestimmt.

Die Dichte wird nach DIN 51 057 bestimmt, wobei eine nicht
mit dem Probekorper reagierende Filissigkeit verwendet

Nicht alle diese Priifungen sind zur Charakterisierung eines
Erzeugnisses erforderlich.

2 Brennen werden soll.
2.1 Aligemeines Die Gesamtporositat wird nach DIN 51 056 aus der Dichte
Die zu vereinbarende Brenntemperatur soll ein ganzes Viel-  und der Rohdichte errechnet.
faches von 100 K sein; oberhalb 800 °C sind auch 50-K-
Zwischenstufen zuléssig. 3.3 Priifergebnis
Oxidierbare Erzeugnisse sind inreduzierender Atmosphére  AlsErgebnis der Prifung werden die Einzelwerte, der Mittel-
zu brennen. wert und der Medianwert der Eigenschaftsmerkmale ange-
geben.
2.2 Aufheizbedingungen Die Rohdichte wird in g-cm~3 auf 0,01 g- cm~3 gerundet
Fir Brenntemperaturen bis 1250 °C: angegeben.
— von Umgebungstemperatur bis 50 K
unterhalb Brenntemperatur: 5 bis 10 K/min

4 Bestimmung der bleibenden
Liangenédnderung durch das Brennen

4.1 Probekorper
Es werden Probekorper der Formate nach Abschnitt 3.1

— die letzten 50 K: 1 bis 2 K/min
Fiir Brenntemperaturen oberhalb 1250 °C:

— von Umgebungstemperatur
bis 1200 °C: 5 bis 10 K/min

Jede Art der Vervielfdltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V,, Berlin, gestattet.

verwendet.
— von 1200 °C bis 50 K unterhalb
Brenntemperatur: 2 bis 5 K/min 4.2 Durchfiihrung

— die letzten 50 K: 1bis 2 K/min Die bleibende Langendnderung wird in Anlehnung an

. DIN 51 066 Teil 2 bestimmt, wobeider Aufheizvorgang nach
2.3 Haltezeit auf Brenntemperatur Abschnitt 2.2 vorgenommen wird. Die Probekérper diirfen
Die Haltezeit betrdgt 5 h. Abweichende Haltezeiten sind zu ~ wédhrend des Brennens nicht auf ihre kleinste Flache und
vereinbaren und im Priifbericht anzugeben. nicht (bereinander gestellt werden.

Fortsetzung Seite 2 und 3

NormenausschuB Materialprifung (NMP) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
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4.3 Priifergebnis

Die Langenanderung wird in Prozent, bezogen auf die
urspriingliche Léange, angegeben.

5 Bestimmung der Kaltbiege- und
Kaltdruckfestigkeit nach dem Brennen
5.1 Probekorper

Probekdrper nach Abschnitt 3.1,jedoch muB fiir die Bestim-
mung der KDF die Beschaffenheit der Oberflache, die
Rechtwinkligkeit und die Parallelitat der Probekdrper den
Anforderungen von DIN 51 067 Teil 2 entsprechen.

5.2 Durchfiihrung

Die Kaltbiege- oder Kaltdruckfestigkeit wird wie in
DIN 51 010 Teil 3 beschrieben nach dem Brennen bei der
vereinbarten Temperatur und dem Aufheizvorgang nach
-Abschnitt 2.2 bestimmt.

5.3 Priifergebnis

Die Kaltbiegefestigkeit oder Kaltdruckfestigkeit wird in
N - mm~2angegeben.

6 Bestimmung der Biegefestigkeit bei
erhdohter Temperatur (HBF)
6.1 Probekdorper

Die Probekdrper werden aus den nach DIN 51 010 Teil 2
geformten und gelagerten quaderformigen Kérpern nach
dem Vorbrennen durch Sagen und Schleifen entnommen
und bei 110 °C & 5 K bis zur Gewichtskonstanz getrocknet.
Der Vorbrand erfolgt nach Abschnitt 2.2. Die Aufgabe der
Last bei der Prifung soll senkrecht zur Herstellungsrich-
tung erfoigen.

Koénnendie Probekdrper wegen der Materialbeschaffenheit
nicht durch Bohren, Sdgen und/ oder Schleifen entnommen
werden, wird die direkte Herstellung von Probekérpern
zugelassen. Die Herstellungsbedingungen sind DIN 51 010
Teil 2 sinngemas zu entnehmen. Es ist besonders darauf zu
achten, daB die Rohdichte der Probekérper der Rohdichte
von quaderformigen Korpern entspricht. Die direkte Her-
stellung von Probekdrpern wird nur fir Produkte mit einer
KorngroBe kleiner oder gleich 10 mm zugelassen, um ein
ausreichendes Verhéltnis zwischen maximaler KorngréBe
und Querschnitt des Probekdrpers sicherzustellen.

Falls die Probekorper direkt hergestellt werden, ist dies im
Prifbericht anzugeben.

6.2 Durchfiihrung
Bestimmung der HBF nach DIN 51 048 Teil 1.

6.3 Priifergebnis
Die HBF wird in N - mm~2 angegeben.

7 Bestimmung des Druckerweichens und
des DruckflieBens
7.1 Probekérper

Die Probekorper werden aus den nach DIN 51 010 Teil 2
geformten und gelagerten quaderformigen Kérpern nach
dem Vorbrennen durch Bohren, Sdgen und Schleifen ent-
nommen und bei 110°C £ 5 K bis zur Gewichtskonstanz
getrocknet. Das Vorbrennen erfolgt nach Abschnitt 2.2.

Koénnendie Probekdrper wegen der Materialbeschaffenheit
nicht durch Bohren, Sdgen und/oder Schleifenentnommen
werden, ist nach Abschnitt 6.1 zu verfahren.

7.2 Durchfiihrung

Das Druckerweichen wird nach DIN 51 053 Teil 1 und das
DruckflieBen nach DIN 51 053 Teil 2 bestimmt. Die Bela-
stung, vorzugsweise 0,02; 0,05 oder 0,1 N-mm~2, und im
Falle der Bestimmung des DruckflieBens auch die Priiftem-
peratur und Prifdauer sind zu vereinbaren.

7.3 Priifergebnis

Die Ergebnisse werden wie in DIN 51 053 Teil 1 und Teil 2
vorgeschrieben angegeben.

8 Priifbericht

Im Prifbericht sind unter Hinweis auf diese Norm anzuge-
ben:

a) Bezeichnung des Probematerials
b) BezeichnungundFormatderverwendetenProbekdrper

c) eventuelle Abweichungen von den Herstellungsbedin-
gungen in DIN 51 010 Teil 2

d) Brennbedingungen (Temperatur, Haltezeit, Atmo-
sphére)

e) Priifergebnisse nach den Abschnitten 3 bis 7
f) Ortund Datum der Priifung
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