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Der Text von ISO 13383-1:2012 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 206 „Fine ceramics“ der 
Internationalen Organisation für Normung (ISO) erarbeitet und als EN ISO 13383-1:2016 durch das 
Technische Komitee CEN/TC 184 „Hochleistungskeramik“ übernommen, dessen Sekretariat von DIN 
gehalten wird. 

Diese Europäische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veröffentlichung 
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Oktober 2016, und etwaige entgegenstehende 
nationale Normen müssen bis Oktober 2016 zurückgezogen werden. 

Es wird auf die Möglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berühren 
können. CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafür verantwortlich, einige oder alle diesbezüglichen 
Patentrechte zu identifizieren. 

Dieses Dokument ersetzt EN 623-3:2001. 

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschäftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden 
Länder gehalten, diese Europäische Norm zu übernehmen: Belgien, Bulgarien, Dänemark, Deutschland, die 
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, 
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Österreich, Polen, Portugal, 
Rumänien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Türkei, Ungarn, 
Vereinigtes Königreich und Zypern. 

Der Text von ISO 13383-1:2012 wurde vom CEN als EN ISO 13383-1:2016 ohne irgendeine Abänderung 
genehmigt. 
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ISO (die Internationale Organisation für Normung) ist eine weltweite Föderation von Nationalen 
Normungsorganisationen (ISO Mitglieder). Die Erstellung von Internationalen Normen wird normalerweise 
von ISO Technischen Komitees durchgeführt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an einem Thema hat, 
für welches ein Technisches Komitee gegründet wurde, hat das Recht in diesem Komitee vertreten zu sein. 
Internationale Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison mit ISO, nehmen ebenfalls an der 
Erarbeitung teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) bei allen 
elektrotechnischen Themen zusammen. 

Internationale Normen werden in Übereinstimmung mit den Regeln nach ISO/IEC Direktive, Teil 2 
erarbeitet. 

Die Hauptaufgabe von Technischen Komitees ist es Internationale Normen zu erarbeiten. Internationale 
Norm-Entwürfe, die von Technischen Komitees verabschiedet wurden, werden den Mitgliedsorganisationen 
zur Abstimmung zur Verfügung gestellt. Für die Veröffentlichung als Internationale Norm werden 
mindestens 75 % Zustimmung der abstimmenden Mitgliedsorganisationen benötigt. 

Es wird auf die Möglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berühren 
können. ISO ist nicht dafür verantwortlich, einige oder alle diesbezüglichen Patentrechte zu identifizieren. 

ISO 13383-1 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 206, „ “ erarbeitet. 

ISO 13383 besteht unter dem allgemeinen Titel 
 aus den folgenden Teilen: 
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Dieser Teil von ISO 13383 beschreibt manuelle Messverfahren zur Bestimmung der Korngröße von Hoch-
leistungskeramik unter Verwendung von mikrophotographischen Aufnahmen polierter und geätzter Proben. 
Die in diesem Teil beschriebenen Verfahren ergeben nicht den wahren mittleren Korndurchmesser, sondern 
einen etwas kleineren Wert, je nach dem zur Analyse eines zweidimensionalen Probenquerschnitts ange-
wandten Verfahren. Der Zusammenhang mit den wahren Kornmaßen hängt von der Kornform und vom 
Anisotropiegrad des Mikrogefüges ab. Dieser Teil enthält zwei Verfahren, Verfahren A und Verfahren B. 

Das Verfahren A ist das Verfahren zur Bestimmung der mittleren Schnittlinienlänge (Linienschnittver-
fahren). Das Verfahren A1 gilt für einphasige Keramikwerkstoffe mit einer kristallinen Hauptphase und einer 
glasigen Korngrenzenphase mit einem Volumenanteil von höchstens etwa 5 %, bei denen das Auszählen der 
Schnittpunkte genügt. Das Verfahren A2 gilt für Keramikwerkstoffe mit einem Volumenanteil von über etwa 
5 % Poren oder Sekundärphasen oder für Keramikwerkstoffe mit mehr als einer kristallinen Hauptphase, bei 
denen einzelne Schnittlinienlängen gemessen werden, die wahlweise auch zur Bestimmung der Korn-
größenverteilung verwendet werden können. Bei letzterem Verfahren können Poren oder Phasen unter-
schieden werden und für jede kann die mittlere, aus der Schnittlinienlänge bestimmte Korngröße separat 
bestimmt werden. 

ANMERKUNG Ein Verfahren zur Bestimmung des/der Volumenanteils/Volumenanteile der Sekundärphase(n) kann 
ISO 13383-2 entnommen werden; es bietet in Grenzfällen Entscheidungsmöglichkeiten dafür an, ob Verfahren A1 oder 
Verfahren A2 angewendet werden sollte. 

Das Verfahren B ist das Verfahren zur Bestimmung des mittleren Kreisäquivalentdurchmessers, das bei allen 
Keramikwerkstoffen mit oder ohne Sekundärphase anwendbar ist. Dieses Verfahren darf auch zur Bestim-
mung des Seitenverhältnisses der Körner und zur Bestimmung der Korngrößenverteilung angewendet 
werden. 

Es kann sein, dass einige Anwender dieses Teils von ISO 13383 eine automatische oder halbautomatische 
Bildanalyse auf die Mikrogefügeaufnahmen oder auf direkt angezeigte Gefügebilder anwenden möchten. Die 
Anwendung dieser Analysenverfahren ist nach diesem Teil unter der Voraussetzung zulässig, dass eine den 
manuellen Verfahren entsprechende Technik eingesetzt wird (siehe Abschnitt 4 und 8.4). 

 

Die folgenden zitierten Dokumente sind für die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten 
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte 
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschließlich aller Änderungen). 

ISO/IEC 17025, General requirements for the competence of testing and calibration laboratories 

 

Für die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe. 

Größe der einzelnen Kristallite in einem Werkstoff und, im Rahmen des hier beschriebenen Prüfverfahrens, 
Größe der Primär- oder Hauptphase 

gmli 

Mittelwert des Abstands zwischen den Korngrenzen auf Linien, die in zufälliger Anordnung über eine 
Mikrogefügeaufnahme oder eine andere Abbildung des Gefüges gezogen wurden 
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äquivalenter Kreisdurchmesser eines Korns 
(en: equivalent circle grain diameter) 
dci 

Durchmesser eines Kreises, der dem Umfang eines Korns annähernd entspricht 

Siehe Bild 1. 

maximaler Feretdurchmesser 
maximale Feretlänge 
dci, max 

größtes Maß eines Korns, zweidimensional betrachtet 

Siehe Bild 1. 

ANMERKUNG Dieser Begriff wird nach ASTM E930 auch als maximaler Schieblehrendurchmesser bezeichnet. 

maximale orthogonale Länge 
dci, perp

zur Bestimmung des Seitenverhältnisses eines Korns das größte Maß des Korns senkrecht zur maximalen 
Korngröße (Feretdurchmesser), zweidimensional betrachtet 

Siehe Bild 1. 

Verhältnis der maximalen Korngröße (Feretdurchmesser) zur senkrecht dazu gemessenen maximalen 
orthogonalen Korngröße 
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1 Kreisäquivalentdurchmesser eines Korns dci 

2 maximale Korngröße (Feretdurchmesser) dci, max 

3 maximale orthogonale Korngröße dci, perp senkrecht zu 2 

 

Die mittlere Korngröße und die Korngrößenverteilung eines keramischen Werkstoffes spielen eine 
bedeutende Rolle bei der Bestimmung vieler Eigenschaften, daher ist die Charakterisierung der Korngröße 
ein wichtiges Hilfsmittel zur Sicherstellung der Konsistenz der Herstellung. Die Korngröße und/oder Korn-
form kann aus vielen verschiedenen Maßen abgeleitet werden; diese stellen üblicherweise verschiedene 
Zahlenwerte für ein bestimmtes Mikrogefüge dar. 

ANMERKUNG 1 Die Literaturhinweise verweisen auf Quellenangaben, die sich mit der Stereologie und mit Verfahren 
zur Größenbestimmung dreidimensionaler Merkmale beschäftigen. 

Das wichtigste Anliegen dieses Teils von ISO 13383 ist die Charakterisierung der Hauptphasen. In Werk-
stoffen, die mehr als eine Phase enthalten, können allerdings kontinuierliche Phasen oder einzelne Körner 
vorhanden sein. Eine gesonderte Untersuchung der unterschiedlichen Phasen kann notwendig sein. Im 
Prinzip kann das gleiche Linienschnittverfahren wie bei einphasigen Werkstoffen angewendet werden, aber 
die einzelnen Schnittlinienlängen, die jede Phase schneiden, müssen ausgemessen und nicht nur ausgezählt 
werden. Die Charakterisierung der Nebenphasen kann andere Behandlungen erfordern, die nicht in den 
Anwendungsbereich dieses Teils von ISO 13383 fallen. 

Das Verfahren A, das Verfahren zur Bestimmung der mittleren Schnittlinienlänge (Linienschnittverfahren), 
bietet das einfachste mögliche Verfahren zur Messung eines zweidimensionalen Querschnitts durch den 
Werkstoff. Es muss jedoch angemerkt werden, dass der aus der Schnittlinienlänge bestimmte Zahlenwert für 
die mittlere Korngröße etwas kleiner ist als der Wert, der aus den meisten sonstigen Korngrößenmaßen 
erhalten wird, da die Schnittlinien die Körner in einer beliebigen Ebene und nicht unbedingt entlang der 
längsten Kornachse schneiden können. Der Zusammenhang zwischen der aus der Schnittlinienlänge 
bestimmten mittleren Korngröße und einer wahren dreidimensionalen Korngröße ist nicht einfach und 
hängt von der Kornform und der mittleren Anzahl der Kristallflächen ab. Dieser Teil von ISO 13383 bietet 
einfache Verfahren zur Messung von Schnittlinienlängen in einphasigen Werkstoffen, die darauf beruhen, 
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