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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 13373:2018) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 246 ,Naturwerksteine“
erarbeitet, dessen Sekretariat von UNI (Italien) gehalten wird.

Fir die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NA 062-03-11 GA , Gemeinschaftsarbeitsausschuss
NMP/NABau: Naturwerkstein; Anforderungen, Priifverfahren und Terminologie“ im DIN-Normenausschuss
Materialpriifung (NMP) verantwortlich.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die

Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den
englischen Text.

Anderungen

Gegentiber DIN EN 13373:2003-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Prazisierung des Anwendungsbereiches;

b) Aufnahme von Abschnitt 3 ,Begriffe” und Neustrukturierung des Dokumentes;

c) genauere Beschreibung zur Messung der Brutto und Nettomaifse von Rohblécken und Rohplatten;
d) Erginzung der Angaben zur Messgenauigkeit der Priifeinrichtung;

e) Aufnahme eines Abschnitts zur Messung der Mafle und anderer geometrischer Merkmale von
Fertigerzeugnissen mit naturrau gespaltenen/spaltrauen/steinbruchrauen Kanten;

f) redaktionelle Uberarbeitung und Anpassung an die geltenden Gestaltungsregeln.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 13373:2018) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 246 ,Naturwerksteine“
erarbeitet, dessen Sekretariat von UNI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 13373:2003 ersetzen.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument beschreibt Verfahren fiir die Priifung der Mafde und anderer geometrischer Merkmale von
Naturwerksteinen, wie Rohblocke, Rohplatten und Fertigerzeugnisse fiir Wandbekleidungen, Bodenbelége,
Treppen und Fliesen sowie Pflasterplatten (Platten, Pflastersteine und Bordsteine). Diese Verfahren kénnen
im Streitfall zwischen zwei Parteien angewendet werden; sie sind nicht fiir die Fertigungspriifung
vorgeschrieben.

Es konnen andere Messvorrichtungen verwendet werden, sofern nachgewiesen werden kann, dass diese
mindestens ebenso prazise sind wie die hier genannten Verfahren.

Es ist wichtig, dass sdmtliche Wiege-, Mess- und Priifausriistungen kalibriert und entsprechend den
dokumentierten Verfahren, Haufigkeiten und Kriterien regelmafiig tiberpriift werden. Es ist wichtig, dass die

Angabe der Mafeigenschaften in Ubereinstimmung mit der entsprechenden Klasse des gemessenen
Produkts erfolgt.

2 Normative Verweisungen

Es gibt keine normativen Verweisungen in diesem Dokument.

3 Begriffe
Es werden keine Begriffe in diesem Dokument angegeben.

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

— IEC Electropedia: unter http://www.electropedia.org/

— ISO Online Browsing Platform: unter http://www.iso.org/obp

4 Messung der Mafde von zugerichteten Rohblécken
4.1 Messung der Bruttomafde von zugerichteten Rohblécken
411  Kurzbeschreibung

Messung der Mafie des kleinsten rechteckigen Quaders mit geraden Kanten, in dem ein Rohblock enthalten
ist.

4.1.2  Priifeinrichtungen
— Ein biegesteifer Mafdstab geeigneter Grofde, mit Teilungsschritten von 0,01 m.

4.1.3 Messverfahren

Die Bruttolange x, ., die Bruttobreite y,,,,.c und die Bruttohdhe z,,,; des Blocks sind wie folgt zu messen:

— esist der kleinste Quader zu definieren, der den Rohblock einschliefien kann;

— die Bruttomafie Xg und z sind durch Projektion zu schatzen (siehe Bild 1);

ross’ ygl"OSS gross

— es sind Messungen in Metern auf 0,01 m gerundet an i Stellen (mindestens 3) fiir jede Richtung x;, y;, %
vorzunehmen, an denen nach Augenschein die groften Mafde auftreten.

Documents
Document Sharingg—lub

Full document details: E DIN EN 13373:2018-08


http://www.electropedia.org/
http://www.iso.org/obp
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-13373-2018-08
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-13373-2018-08

E DIN EN 13373:2018-08 - Entwurf -
prEN 13373:2018 (D)

Ov

Legende
B X oderY;
C XoderY

Bild 1 — Messung der Bruttolinge (oder der Bruttobreite y, ;) der Fliche eines Rohblockes

Xgross

4.1.4  Angabe der Ergebnisse

Das durchschnittliche Bruttomaf? wird fiir jede Richtung auf 0,01 m gerundet angegeben.
4.2 Messung der Nettomaf3e von Rohblécken

421 Kurzbeschreibung

Messung der Mafie des grofiten rechteckigen Quaders mit geraden Kanten (P,), das in einen Rohblock
eingeschrieben werden kann.

4.2.2  Prifeinrichtungen
— Ein biegesteifer Mafstab geeigneter Grofde, mit Teilungsschritten von 1 mm.
4.2.3 Messverfahren

Die Nettolange x,

wer die Nettobreite y, .. und die Nettohoéhe z

et des Blocks sind wie folgt zu messen:

— esistder grofite Quader zu definieren, der noch in den Rohblock eingeschrieben werden kann;

— die Nettomafie des Blocks x,,.;, V.o und z,,, sind zu schdtzen und nachzuverfolgen (siehe Bild 2);

net’

— es sind Messungen in Metern auf 0,01 m gerundet an i Stellen (mindestens 3) fiir jede Richtung x;, y;, %
vorzunehmen, an denen nach Augenschein die kleinsten Mafie auftreten.
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AZ AZ
N
A °
Legende
A X;oderYy;
B XoderY

Bild 2 — Messung der Nettolange x, . (oder der Nettobreite y, ) der Fliche eines Rohblockes

4.2.4  Angabe der Ergebnisse

Das durchschnittliche Nettomaf$ wird fiir jede Richtung auf 0,01 m gerundet angegeben.

5 Messung der Maf3e von Rohplatten
5.1 Messung der Bruttomafde von Rohplatten in der Ebene
5.1.1 Kurzbeschreibung

Messung der Mafie des kleinsten Rechteckes, in dem eine Rohplatte enthalten ist.

5.1.2 Priifeinrichtungen
— Ein biegesteifer Mafdstab geeigneter Grofde, mit Teilungsschritten von 0,001 m.
5.1.3 Messverfahren

Die Bruttolidnge und die Bruttobreite z der Platte sind wie folgt zu messen:

Xgross 'gross

— esist das kleinste Rechteck zu definieren, das die Rohplatte einschliefRen kann;

— die Bruttomafie Xgross und Zyross sind durch Projektion zu schitzen (siehe Bild 3);

— es sind Messungen in Metern mit einer Genauigkeit von 0,01 m an i Stellen (mindestens 3) fiir jede
Richtung x; und z; vorzunehmen, an denen nach Augenschein die gréfiten Maf3e auftreten.

AZ AZ

¥

¥

Xi

Bild 3 — Messung der Bruttolinge und der Bruttobreite z einer Rohplatte

Xgross 'gross
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5.1.4  Angabe der Ergebnisse

Das durchschnittliche Bruttomaf? wird fiir jede Richtung auf 0,01 m gerundet angegeben.

5.2 Messung der Nettomafde von Rohplatten in der Ebene

5.2.1 Kurzbeschreibung

Messung der Mafie des grofiten Rechteckes, das in eine Rohplatte eingeschrieben werden kann.
5.2.2  Priifeinrichtungen

— Ein biegesteifer Mafdstab geeigneter Grofde, mit Teilungsschritten von 0,001 m.

5.2.3  Messverfahren

Die Nettoldnge X, und die Nettohéhe Z, . der Platte sind wie folgt zu messen:

— esist das grofite Rechteck zu definieren, das noch in die Rohplatte eingeschrieben werden kann;

— die Nettomaf3e der Platte, X, .. und Z,,,, sind zu schatzen und nachzuverfolgen (siehe Bild 4);

et

— essind Messungen in Meternauf 0,01 m gerundet an i Stellen (mindestens 3) fiir jede Richtung x; und z;
vorzunehmen, an denen nach Augenschein die kleinsten Mafde auftreten.

AZ AZ

¥ <

| Bat

Xi
Bild 4 — Messung der Nettolinge x, . und der Nettobreite z,,, einer Rohplatte
5.2.4  Angabe der Ergebnisse
Das durchschnittliche Nettomaf wird fiir jede Richtung auf 0,01 m gerundet angegeben.
5.3 Messung der Dicke einer Rohplatte
Siehe 6.4 (gesigte Platte) oder 7.2 (geriefelte/ gehauene Platte).
5.4 Messung der Ebenheit einer Rohplatte

Siehe 6.5.
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6 Messung der Mafde und anderer geometrischer Merkmale von
Fertigerzeugnissen mit gesdgten Kanten

6.1 Kurzbeschreibung
Messung der Lange, Breite und anderer Mafde rechteckiger Elemente mit gesdgten Kanten.
6.2 Priifeinrichtungen

— Eine Messeinrichtung mit einem Messbereich, der mindestens dem grofditen Mafd des vermessenen
Elementes entspricht, mit der in Tabelle 1 angegebenen Genauigkeit.

Tabelle 1 — Messgenauigkeit des Gerits

Toleranz beim gemessenen Maf3 Messgenauigkeit
mm mm
<1 0,1
>1lund <5 0,1
>5 0,5

Wenn die Toleranzklasse des gemessenen Mafdes nicht bekannt ist, darf die Messgenauigkeit des Geréts
nicht mehr als 0,5 mm betragen.

6.3 Messung der Mafde von Fertigerzeugnissen mit gesigten Kanten in der Ebene

6.3.1 Messverfahren

Alle Messungen sind nach Tabelle 1 aufzuzeichnen. Beziiglich der Liange und Breite werden Messungen an
der sichtbaren Flache nach Bild 5 und den folgenden Anforderungen vorgenommen:

— mindestens 1 Messung in der Mitte, wenn Maf3 < 70 mm;
— mindestens 2 Messungen (bei 1/3 und 2/3), wenn Maf3 > 70 mm und < 600 mm;
— mindestens 3 Messungen (siehe Bild 5), wenn Maf3 > 600 mm.
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Mafie in Millimeter

Legende

1 Messeinrichtung wie in 6.4.3.2 beschrieben
L Lange des Elementes

Bild 5 — Messung der Linge von Fertigerzeugnissen an 3 Punkten (bei L > 600 mm)
6.3.2 Angabe der Ergebnisse
Das durchschnittliche Mafd wird fiir jede Richtung auf 1 mm gerundet angegeben.

6.4 Messung der Dicke und der Oberflichenunregelmifdigkeiten von Fertigerzeugnissen
mit gesdgten Kanten

6.4.1 Messung des Niherungswertes fiir die Dicke

Alle Messungen sind nach Tabelle 1 aufzuzeichnen. Fiir jede Seite wird die Dicke nach Bild 6 und den
folgenden Anforderungen gemessen:

— mindestens 1 Messung in der Mitte, wenn Maf3 <120 mm;
— mindestens 2 Messungen (bei 1/3 und 2/3), wenn Maf3 > 120 und <600 mm;
— mindestens 3 Messungen (siehe Bild 6), wenn Maf3 > 600 mm.
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Maf3e in Millimeter

Legende

L Lange des Elementes (> 600 mm in diesem Beispiel)
W Breite des Elementes (< 120 mm in diesem Beispiel)

Bild 6 — Messung der Dicke von Fertigerzeugnissen an 1 Punkt (bei W/ > 120 mm) und 3 Punkten
(bei L > 600 mm)

6.4.2  Angabe der Ergebnisse

Die durchschnittliche Dicke wird fiir jede Richtung auf 0,1 mm gerundet angegeben.

6.4.3 Messung von Unebenheiten der Oberfliache

6.4.3.1 Kurzbeschreibung

Messung der Unebenheiten der Oberfliche bei Produkten mit strukturierter Oberflichenausfithrung
(beflammt, gestockt usw. sowie mit einer gesdgten Riickseite). Bei Produkten mit gesagter
Oberflachenausfiihrung oder Ahnlichem ist eine Messung von Unebenheiten der Oberfliche nicht
erforderlich.

6.4.3.2 Priifeinrichtungen

— Eine Profillehre (,Kamm") geeigneter Grofie.

— Ein biegesteifer Mafdstab geeigneter Grofde mit Millimeterteilung.

Mindestens eine geeignete Messeinrichtung, die die Genauigkeitsanforderungen beziiglich der Messungen
entsprechend den Angaben in Tabelle 2 erfiillt.
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Tabelle 2 — Genauigkeit der Messungen

Toleranz beim gemessenen Mafd Maximaler Messfehler
mm mm
<1 0,1
1 0,2
>1 0,5

Wenn die Toleranzklasse des gemessenen Mafies nicht bekanntist, darf der maximale Messfehler des Gerats
nicht mehr als 0,1 mm betragen.

Das Gerat, das zur Dickemessung der Stege und Schalen verwendet wird, muss mindestens 10 mm lange
Backen besitzen.

6.4.3.3 Messverfahren
Das zu messende Element ist auf eine Bezugsflache zu legen. Die strukturierte Oberflache muss parallel zur
Bezugsfliche sein. Falls erforderlich, ist ein geeigneter Keil zu verwenden und eine Uberpriifung mit der

Richtwaage durchzufiihren.

— Die Halterungder Profillehre ist auf die Abstandhalter zu setzen und die Nadeln auf die Grundplatte zu
driicken.

— Der Abstand zwischen dem Ende der Messschneide und der Lehrenhalterung (Messung e) ist auf 1 mm
zu messen (siehe Bild 7).

— Das Profil ist auf das Papier zu legen und die Abstdnde in der Profillehre sind aufzuzeichnen.
Fiir jede Richtung sind die Oberflichenunregelmafiigkeiten wie folgt festzustellen:

— mindestens 1 Messung in der Mitte, wenn Maf3 <120 mm;

— mindestens 2 Messungen (bei 1/3 und 2/3), wenn Maff > 120 und <600 mm;

— mindestens 3 Messungen (siehe Bild 5), wenn Maf3 > 600 mm.

— die Lehre in einem dieser Bereiche aufzusetzen und simtliche Messschneiden sind bis zur Oberflache
herunterzudriicken (siehe Bild 7);

— die Profillehre ist herunterzunehmen und die Differenz zwischen dem hochsten und dem tiefsten Punkt
ist zu ermitteln;

— das Vorgehen ist fiir die anderen Richtungen zu wiederholen.
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Legende

1 Profillehre
2 zu messendes Element

Bild 7 — Messung der Oberflichenunregelmafiigkeiten
6.4.4  Angabe der Ergebnisse
Die maximalen Oberflichenunregelmafligkeiten werden auf 1 mm gerundet angegeben.
6.4.5 Messung der Nenndicke

— Der durchschnittliche Naherungswert fiir die Dicke des Elementes wird nach dem in6.4.1
beschriebenen Verfahren ermittelt.

— Die Nenndicke wird durch Subtraktion der maximalen Tiefe von Lochern, die mit der Profillehre
entsprechend 6.4.3 ermittelt wurde, vom durchschnittlichen Naherungswert fiir die Dicke berechnet.

— Bei gesdgten Oberflachen entspricht die Nenndicke dem Naherungswert fiir die Dicke.
6.5 Messung der Ebenheit

6.5.1 Messung der Ebenheit bei gleichmifdig bearbeiteter Oberfliche

6.5.1.1 Kurzbeschreibung

Messung der Abweichung von der Ebenheit bei Elementen mit gesdgten Kanten und gesagter, geschliffener
oder polierter Oberflache.

6.5.1.2  Priifeinrichtungen

— Ein flacher, biegesteifer Mafdstab aus Metall mit Lochern in Abstdnden von 100 mm bei Messung mit
Lehre (Bild 8), mit einer Lange, die mindestens der Lange des zu messenden Elementes entspricht. Der
Durchmesser der Locher entspricht der ebenen Messflache der Lehre.

— Einige Abstandhalter bekannter und gleicher Dicke in den Ecken der Messfldche.
— Eine Innenmessschraube, genau auf 0,1 mm mit einer ebenen Messflache.
oder

— Ein flacher, biegesteifer Mafistab aus Metall mit einer Lange, die mindestens der Linge des zu
messenden Elementes entspricht.

— Einige Abstandhalter bekannter und gleicher Dicke in den Ecken der Messflache.

— Ein Satz diinner Abstandsscheiben auf 0,1 mm genau oder ein Messkeil oder ein anderes geeignetes
Hilfsmittel.
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Mafie in Millimeter
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1 Loch fiir Innenmessschraube

Legende

Bild 8 — Flachlineal mit Lochern

6.5.1.3 Messverfahren

Die strukturierte Oberfliche des Elementes ist in Segmente zu unterteilen, durch die die Linien definiert
sind, an denen entlang die Messungen an der Flache vorzunehmen sind (siehe Bild 9):

— mindestens 2 Messungen an den Diagonalen, wenn Maf3 <120 mm;

— mindestens 4 Messungen an den Diagonalen und Medianen, wenn Maff > 120 und <600 mm;
— mindestens 6 Messungen (siehe Bild 9), wenn Maf3 > 600 mm.

Alle Messungen sind auf 0,1 m gerundet aufzuzeichnen.

Mafie in Millimeter

20

wi2
/
N

wi2
\

Legende

L Lange des Elementes
W Breite des Elementes

Bild 9 — Messpunkte fiir die Bestimmung der Abweichung von der Ebenheit (an 6 Punkten
bei L > 600 mm)

— Das Linealist, eventuell an zwei Abstandshaltern bekannter und gleicher Dicke entsprechend Bild 9 bei
konvexer Abweichung, anzulegen.

— Ein Satz diinner Abstandsscheiben (Bild 10) oder die Lehre (Bild 11) ist an den Messpunkten anzulegen.
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Legende

1 diinne Abstandsscheiben auf 0,1 mm

2 Lineal

3  Abstandhalter bekannter, gleicher Dicke in den Ecken der Messflache
4 zu messendes Element

Bild 10 — Messung der Abweichung von der Ebenheit mit diinnen Abstandscheiben

Legende

1 Lehreauf0,1 mm

2  Lineal

3  Abstandhalter bekannter, gleicher Dicke in den Ecken der Messflache
4 zu messendes Element

Bild 11 — Messung der Abweichung von der Ebenheit mit Lehre

6.5.1.4 Angabe der Ergebnisse

Der Maximalwert wird fiir jede Richtung auf 0,1 mm gerundet angegeben.

6.5.2  Messung der Ebenheit bei ungleichmiflig bearbeiteter Oberfliche

Bei einem Element mit strukturierter Oberfliche wird nach dem in 6.5.1.1 beschriebenen Verfahren
vorgegangen, wobei daraufzu achten ist, Abstandhalter mit ausreichender Breite einzusetzen, so dass diese
nicht zwischen zwei Peaks der Gestaltabweichungen liegen.

6.6 Messung der Geradheit von Kanten

6.6.1 Kurzbeschreibung

Messung der Geradheitsabweichung von Kanten.
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6.6.2 Prifeinrichtungen

— Ein flacher, biegesteifer Mafdstab aus Metall mit geraden Kanten und einer Lange, die mindestens der
Lange der zu messenden Kanten entspricht.

— Ein Satz diinner Abstandscheiben auf 0,1 mm genau oder ein Messkeil (siehe Bild 12).

— Ein biegesteifer Mafdstab geeigneter Grofde mit Millimeterteilung.

Bild 12 — Messkeil

6.6.3 Messverfahren

— Die gerade Metallkante ist auf zwei Abstandhalter bekannter Dicke t zu setzen, die in Randndhe entlang
der Kante angeordnet sind (Bild 13).

— Die Abstandshalter bekannter, gleicher Dicke oder der Messkeil sind entsprechend Bild 13 bei konvexer
Abweichung aufzusetzen.

— Die Lange der zu messenden Kante ist entsprechend der Linge des zu bewertenden Elementes in
Abschnitte zu unterteilen.
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Legende
1 zumessendes Element
2 zubewertende Kante
3 gerade Metallkante
4  Keil mit Teilungsschritten oder Abstandshalter
Bild 13 — Messung der Geradheit von Kanten an 4 Punkten (bei L > 120 mm und < 600 mm)
6.6.4  Angabe der Ergebnisse
Der Maximalwert wird fiir jede Richtung auf 0,1 mm gerundet angegeben.
6.7 Messung der Rechtwinkligkeit der sichtbaren Flachen
6.7.1  Kurzbeschreibung

In Oberflaichenebene Messung der Abweichung (in Millimeter, Prozent oder Grad) der Winkel zwischen zwei
benachbarten Kanten vom rechten Winkel.

6.7.2  Winkelmessung

6.7.2.1 Priifeinrichtungen

— eine Winkellehre mit entsprechender Schenkellinge und auf 0,1° kalibriert.
6.7.2.2 Messverfahren

— das zu priifende Element wird auf eine Bezugsflache gelegt;

— der Winkel wird auf 1° gemessen (siehe Bild 14);

— das Vorgehen wird in der diagonal gegeniiberliegenden Ecke wiederholt.
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