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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 993-10:2019) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 187 ,Feuerfeste
Erzeugnisse und Werkstoffe erarbeitet, dessen Sekretariat von BSI (Vereinigtes Kénigreich) gehalten wird.

Das zustdndige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 062-02-57 AA ,Ungeformte, dichte
geformte und wirmeddmmende feuerfeste Erzeugnisse und Werkstoffe“ im DIN-Normenausschuss
Materialprifung (NMP).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschliefRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den

englischen Text.

Fiir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die
entsprechenden deutschen Dokumente hingewiesen:

[SO 13385-1 siehe  DIN ENISO 13385-1

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 993-10:1998-02 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) in Abschnitt 2 normative Verweisungen hinzugefiigt;

b) in Abschnitt 3 Begriffe hinzugefiigt;

c) Abschnitt 10 ,Préazision und systematische Abweichung” hinzugefiigt;

d) redaktionelle Anpassung an die aktuellen Gestaltungsregeln.

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 13385-1, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Lédngenmessgerdite — Teil 1: Messschieber;
Konstruktionsmerkmale und messtechnische Anforderungen
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Europdisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 993-10:2019) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 187 ,Feuerfeste
Erzeugnisse und Werkstoffe“ erarbeitet, dessen Sekretariat von BSI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument ist eine Entwurfsiiberarbeitung von EN 993-10:1997.

Werte fiir die Vergleichprazision und Wiederholprazision liegen zur Zeit nur fiir eine begrenzte Anzahl von
Priifverfahren und Werkstoffen vor, werden aber ggf. in einer nachfolgenden Ausgabe eingefiigt.

Die Normenreihe EN 993, ,Priifverfahren fiir dichte geformte feuerfeste Erzeugnisse, besteht aus 20 Teilen,
von denen einige zurlickgezogen und durch gleichwertige Normen ersetzt wurden:

— Teil 1: Bestimmung der Rohdichte, offenen Porositdt und Gesamtporositdt
— Teil 2: Bestimmung der Dichte

— Teil 3: Priifungen fiir kohlenstoffhaltige Erzeugnisse

— Teil 4: Bestimmung der Gasdurchldssigkeit

— Teil 5: Bestimmung der Kaltdruckfestigkeit

— Teil 6: Bestimmung der Biegefestigkeit bei Raumtemperatur

— Teil 7: Bestimmung der Biegefestigkeit bei erhohten Temperaturen

— Teil 8: Bestimmung des Erweichungsverhaltens unter Druck — zurilickgezogen — ersetzt durch
EN IS0 1893

— Teil 9: Bestimmung des DruckfliefSverhaltens

— Teil 10: Bestimmung der bleibenden Léngendnderung nach Temperatureinwirkung
— Teil 11: Bestimmung der Temperaturwechselbestdndigkeit

— Teil 12: Bestimmung des Kegelfallpunktes (Feuerfestigkeit)

— Teil 13: Festlegungen fiir Referenz-Brennkegel fiir den Laboratoriumsgebrauch

— Teil 14: Bestimmung der Wirmeleitfdhigkeit nach dem Heifsdraht-(Kreuz-)Verfahren — zurtickgezogen —
ersetzt durch EN 1SO 8894-1

— Teil 15: Bestimmung der Wdrmeleitfdhigkeit nach dem Heifsdraht-(Parallel-)Verfahren
— Teil 16: Bestimmung der Bestdndigkeit gegen Schwefelsdure

— Teil 17: Bestimmung der Rohdichte an kdrnigem Gut nach dem Quecksilber-Verdrdngungsverfahren unter
Vakuum
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— Teil 18: Bestimmung der Rohdichte an kornigem Gut nach dem Wasserverdrdngungsverfahren unter
Vakuum

— Teil 19: Bestimmung der Wédrmeausdehnung nach einem Differentialverfahren

— Teil 20: Bestimmung der Bestdndigkeit gegen Abrieb bei Raumtemperatur — zuriickgezogen — ersetzt
durch EN 1SO 16282
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt dreiVerfahren zur Bestimmung der bleibenden Langendnderung an dichten
geformten feuerfesten Erzeugnissen nach Temperatureinwirkung fest.

ANMERKUNG  Das Verfahren kann auf oxidationsfreudige Werkstoffe angewendet werden. Einige dieser Werkstoffe
kénnen jedoch wahrend der Priifung so beeintrachtigt werden, dass die Messung der Langendnderung mit der
geforderten Genauigkeit nicht moglich ist.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

EN 993-1, Priifverfahren fiir dichte geformte feuerfeste Erzeugnisse — Teil 1: Bestimmung der Rohdichte,
offenen Porositdt und Gesamtporositdt

[SO 13385-1, Geometrical product specifications (GPS)— Dimensional measuring equipment — Part1:
Callipers; Design and metrological characteristics

ISO 5022, Shaped refractory products — Sampling and acceptance testing

3 Begriffe

Flr die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

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

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

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

31

bleibende Lingeninderung nach Temperatureinwirkung

nach Abkiihlen auf Raumtemperatur bleibende Dehnung (Wachsen) oder Schwindung eines geformten
feuerfesten Erzeugnisses, das auf eine bestimmte Temperatur fiir eine gegebene Zeit aufgeheizt wurde

3.2

dichtes geformtes feuerfestes Erzeugnis

Erzeugnis mit festgelegten Mafien und einer Gesamtporositdt von kleiner als 45 % Volumenanteil, bestimmt
nach EN 993-1

3.3

Probe

reprasentative Sammlung von Objekten, welche durch Probenahme nach ISO 5022 gewonnen werden
koénnen

3.4
Einzelprobe
feuerfester Stein oder feuerfestes Bauteil

3.5

Probekorper

einer Einzelprobe (3.12) entnommenes und entsprechend fiir die Priifung geformtes und vorbereitetes
Werkstoffstiick
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4 Kurzbeschreibung

Es werden Probekorper in Form eines Quaders oder Zylinders aus jedem Stein oder jeder Einheit
geschnitten, dann getrocknet und ihre linearen Mafe (Verfahren 1 und 2) oder ihr Volumen (Verfahren 3)
gemessen. Die Probekdrper werden in einem Ofen mit oxidierender Atmosphéare mit einer vorgeschriebenen
Aufheizrate bis zu einer festgelegten Temperatur, die fiir eine bestimmte Zeit konstantgehalten wird, erhitzt.
Nach Abkiihlung auf Raumtemperatur werden die Probekorper erneut gemessen, und die bleibende
Langen- oder Volumendnderung wird berechnet.

5 Gerate

5.1 Ofen, elektrisch oder gasbeheizt, geeignet zum Brennen der nach Abschnitt 6 vorgeschriebenen
Probekorper in einer kontinuierlich oxidierenden Atmosphére bei vorgegebener Auftheizrate (siehe 7.6) und
Halten der Priiftemperatur fiir die geforderte Zeit.

Es sollte ein Elektroofen verwendet werden; ein gasbeheizter Ofen darf jedoch eingesetzt werden, wenn die
Ofenatmosphare oxidierend bleibt und dies durch geeignete Messeinrichtungen tiberwacht werden kann.

5.2 Thermopaare, mindestens drei, zur Messung der Temperatur und Temperaturverteilung in dem mit
Probekorpern besetzten Teil des Ofenraumes.

5.3 Temperatur/Zeit-Registriereinrichtung, mit der die Temperatur mit Hilfe der Thermopaare
(siehe 5.2) kontinuierlich aufgezeichnet wird. Die Temperatur muss mit einer Fehlergrenze von mindestens
+5°C aufgezeichnet werden.

5.4 Langenmesseinrichtung.
5.4.1 Allgemeines

Es diirfen zwei Messeinrichtungen verwendet werden, entweder eine Apparatur mit Messuhr (Verfahren 1)
oder ein Messschieber (Verfahren 2).

5.4.2 Apparatur mit Messuhr, (Verfahren 1), die aus einer Messuhr oder einer Messschraube mit
Fehlergrenzen von 0,01 mm besteht, auf einem Gestell montiert ist, das eine geschliffene Grundplatte
(siehe Bild 1) besitzt und eine Aufsetzplatte fiir Probekorper (siehe Bild 2) mit drei Stiften zur Halterung des
Probekorpers und zwei Stiften zu dessen Positionierung besitzt. Die Maf3e der Stifte, die zur Positionierung
dienen, miissen, wie in Bild 2 dargestellt, ausgefiihrt sein. Die Unterseite der Aufsetzplatte muss eben
geschliffen sein. An einer Ecke der Aufsetzplatte muss eine Diagonalmarkierung angebracht werden, um
rechteckige Probekoérper symmetrisch an den Positionierungsstiften anlegen zu koénnen. Ein Zylinder
bekannter Lange muss zur Kalibrierung der Einrichtung verwendet werden.

Die Aufsetzplatte muss den Probekorper so stiitzen und fixieren, dass die Messungen mit der Messuhr oder
Messschraube vor und nach dem Brennen an denselben Punkten auf der Probekoérperoberflache erfolgen.

5.4.3 Messschieber, (Verfahren 2) nach ISO 13385-1, mit einer Fehlergrenze von mindestens +0,02 mm.

5.5 Volumenmesseinrichtung, (Verfahren 3), nach dem Prinzip der Wasserverdrangung, wobei das
Probekorpervolumen nach EN 993-1 bestimmt wird.

5.6 Trockenschrank, regelbar auf (110 +5)°C, mit Liifter und Offnungen, die eine wirksame
Luftumwalzung erméglichen.
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6 Probekorper

Mindestens vier Einzelproben bilden eine Probe. Bei Abnahmepriifungen muss die Anzahl der Einzelproben,
welche die zu priifende Probe bilden, nach ISO 5022 bestimmt werden.

Die Anzahl der aus jeder Einzelprobe zu entnehmenden Probekorper ist zwischen den beteiligten Parteien
zu vereinbaren und muss im Priifbericht angegeben werden (siehe Abschnitt9). Zur Vereinfachung der
statistischen Auswertung muss aus jeder Einzelprobe die gleiche Anzahl Probekoérper herausgeschnitten
werden.

Es wird empfohlen, nur einen Probekdrper in der Nahe der geometrischen Mitte der Einzelprobe aus jeder
Einzelprobe zu entnehmen.

Folgende Probekoérper-Formate sind zuléssig:

a) Zylinder, 50 mm Durchmesser und 60 mm Lange;

b) rechteckige Prismen, 50 mm X 50 mm X 60 mm.

Die Toleranzen aller Maf3e miissen +2 mm betragen.

Das 60 mm-Maf sollte mit der Pressrichtung bei der Herstellung, falls bekannt, iibereinstimmen.

Die Lage jedes Probekorpers im Stein muss protokolliert werden. Die 50 mm X 50 mm-Flachen des Prismas

oder die Enden des Zylinders miissen vor der Priifung plan und parallel geschliffen werden. Jeder
Probekorper muss mit Hilfe eines geeigneten Zeichens gekennzeichnet werden.

7 Durchfiihrung

7.1 Trocknen der Probekorper

Der Probekorper wird im Trockenschrank (siehe 5.6) bei (110 + 5) °C bis zur Massenkonstanz getrocknet.
7.2 Messen des Probekorpers

7.2.1 Bestimmung der linearen Mafde mit der Apparatur mit Messuhr (Verfahren 1)

Die Langenmesseinrichtung (siehe 5.4) wird mit einem Zylinder bekannter Lange kalibriert. Der
Probekorper wird so auf die Aufsetzplatte gesetzt, dass sich die Seite mit dem 60 mm-Maf$ in vertikaler
Richtung befindet. Rechteckige Probekorper werden mit einer Ecke liber die Diagonalmarkierung gesetzt;
diese Ecke wird markiert, um den Probekorper nach der Temperaturbehandlung in der gleichen
Messposition priifen zu konnen. Zylindrische Probekdérper werden bei der Diagonalmarkierung
gekennzeichnet.

Die Lange des Probekdrpers wird an vier Punkten auf 0,01 mm gemessen, indem die Aufsetzplatte mit dem
Probekorper auf der Grundplatte bewegt wird. Bei rechteckigen Probekoérpern liegen die vier Messpunkte
auf den Diagonalen, 20 mm bis 25 mm von den Ecken entfernt. Bei zylindrischen Probekérpern liegen die
Messpunkte 10 mm bis 15mm von der Peripherie entfernt auf zweizueinander rechtwinkligen
Durchmessern.

Jeder Messpunkt wird aufgezeichnet.
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