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Prifung von Mdrteln mit mineralischen Bindemitteln
Festmortel
Bestimmung der Langs- und Querdehnung sowie von Verformungs-
kenngrdBen von Mauermorteln im statischen Druckversuch

DIN
18 555

Teil 4

Testing of mortars with mineral binders; hardened mortars, determination of linear and transverse expansion and of defor-
mation characteristics of mortars for bricklaying by means of a static pressure test

Essais de mortier de liants minérales; mortiers durcis, détermination par 'essai de pression statique de la dilatation linéaire et
transversale et des grandeurs caractéristiques des mortiers destinés a la magonnerie

Die Reihe der Normen DIN 18 555 gliedert sich in folgende Teile:

DIN 18 5655 Teil 1
DIN 18 555 Teil 2

Prifung von Mdrteln mit mineralischen Bindemitteln; Allgemeines, Probenahme, Priiffmortel
Priifung von Mérteln mit mineralischen Bindemitteln; Frischmértel mit dichten Zuschlagen; Bestimmung

der Konsistenz, der Rohdichte und des Luftgehalts

DIN 18 555 Teil 3
Druckfestigkeit und Rohdichte

DIN 18 555 Teil 4

Priiftung von Mérteln mit mineralischen Bindemitteln; Festmortel; Bestimmung der Biegezugfestigkeit,

Priifung von Morteln mit mineralischen Bindemitteln; Festmortel; Bestimmung der Lings- und Quer-

dehnung sowie von VerformungskenngréBen von Mauermérteln im statischen Druckversuch

DIN 18 555 Teil 5
von Mauermorteln

Priifung von Mérteln mit mineralischen Bindemitteln; Festmdortel; Bestimmung der Haftscherfestigkeit

Weitere Teile von DIN 18 555 fiir zusatzliche Verfahren zur Mértelpriifung sind in Vorbereitung.
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1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm gilt fiir die Bestimmung der Langs- und Quer-
dehnung von Mauermorteln im statischen Druckversuch zur
Berechnung der VerformungskenngréBen Elastizitaitsmodul,
Querdehnungsmodul und Querdehnzahl.

2 Begriffe
21 Langsdehnung

Langsdehnung ist die Dehnung, die beim statischen Druck-
versuch in Richtung der wirkenden Druckkraft auftritt.

2.2 Querdehnung

Querdehnung ist die Dehnung, die beim statischen Druck-
versuch senkrecht zur wirkenden Druckkraft auftritt.

2.3 Elastizitatsmodul

Der Elastizitatsmodul im Sinne dieser Norm ist der als Sekan-
tenmodul bei einer bestimmten Spannung (siehe Abschnitt 8)
und der zugehdrigen Léangsdehnung errechnete Wert.

2.4 Querdehnungsmodul

Der Querdehnungsmodul im Sinne dieser Norm ist der als
Sekantenmodul bei einer bestimmten Spannung (siehe
Abschnitt 8) und der zugehdrigen Querdehnung errechnete
Wert.

2.5 Querdehnzahl

Die Querdehnzahl yim Sinne dieser Norm ist der Verhiltnis-
wert von Querdehnung &4 zu Léngsdehnung ¢, der sich bei
einer bestimmten Spannung (siehe Abschnitt 8) ergibt.

3 Gerite

3.1 Formen

Form zur Herstellung von Wiirfeln mit 200 mm Kantenlange
mit Aufsatzrahmen nach DIN 1048 Teil 1 sowie mit zwei dia-
gonal gegeniiberliegenden Einsétzen von 100 mm x 100 mm
Grundflache, so daB in einer Wiirfelform 2 Priifkdrper von
200mm Hohe hergestelit werden konnen (siehe Bild 1).
Anstelle der Diagonaleinsétze kann auch ein kreuzférmiger
Einsatz mit einer Stegdicke von 10 mm verwendet werden,
so daB in einer Wiirfelform 4 Prifkérper mit den MaBen
95mm x 95mm x 200 mm hergestellt werden kénnen.
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Bild 1. Wairfelform mit diagonal gegentberliegenden Ein-
satzen zur Herstellung von Priifkdrpern mit einer
Grundflache von 100mm x 100 mm (GrundriB)

3.2 Stampfer

Stampfer wie in DIN 18 555 Teil 3, jedoch mit den in Bild 2
angegebenen MaBen und einem Gewicht von (700 + 25) g.
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Bild 2. Stampfer

3.3 Druckpriifmaschine

Druckprifmaschine nach DIN 51 223, mindestens Klasse 2
nach DIN 51 220.

3.4 VerformungsmeBgerate

Gerate zum Messen der Langenanderungen, z.B. Induktiv-
geber, Setzdehnungsmesser, DehnungsmeBstreifen. Die
MeBstrecke soll 60 bis 100 mm betragen. Die Empfindlich-
keit der Geréate (siehe DIN 1319 Teil 2) muB mindestens
1 mm/0,001 mm sein.

4 Priifkorper

Als Prifkorper werden Prismen mit NennmaBen fiir die
Grundflachen von 100 mm x 100 mm oder 95 mm x 95 mm
und einer Hohe von 200 mm verwendet. Zur Bestimmung der
VerformungskenngroBen sind im Regelfall mindestens 3 Priif-
korper zu priifen.

5 Herstellung und Lagerung der Priifkorper
5.1 Probenahme, Probemenge und Priifmortel

Probenahme nach DIN 18 555 Teil 1. Dabei soll die Menge des
Prufmortels mindestens 20 Liter betragen. Herstellung des
Priifmortels nach DIN 18 555 Teil 1, jedoch soll abweichend
davon fiir die Herstellung des Mdrtels im Regelfall ein Trom-
melmischer (Freifallmischer) verwendet werden. Bei der
Eignungsprifung mussen die so hergestellten Mortel in

Frischmortelrohdichte, Konsistenz und den Festmdrteleigen-
schaften mit den nachzuweisenden Sollwerten aus der Pri-
fung nach DIN 18 555 Teil 1 bis Teil 3 Uibereinstimmen.

5.2 Herstellung der Priifk6rper

Der Mortel wird in Schichten von etwa 40 mm Hohe eingefillt
und durch jeweils 20 StampfstoBe mit einem Stampfer nach
Bild 2 verdichtet. Der Stampfer soll aus einer Hohe von 50 mm
tber Schichtoberkante lose, nur durch die Hand gefiihrt,
fallengelassen werden.

Jeweils die Halfte der StampfstoBe ist parallel zu zwei an-
grenzenden Seitenteilen zu fiihren und gleichmaBig tber die
Flache zu verteilen.

Der liberschiissige Mortel wird mit einem Metall- oder Kunst-
stofflineal abgestrichen.

5.3 Lagerung der Priifkorper
Lagerung der Priifkorper nach DIN 18 555 Teil 3.

6 Vorbereitung der Priifkorper fiir die Priifung

Die Druckflachen der Priifkdrper missen eben und planparal-
lel sein (siehe DIN 1048 Teil 1). Die MeBstrecken sind parallel
und senkrecht zu der oberen und unteren Druckfliche an
mindestens zwei gegeniiberliegenden Linien festzulegen
(siehe Bild 3). Die Mitte der 60 bis 100 mm langen MeBstrecke
muB stets in der halben Prifkorperh6he bzw. -dicke liegen.

Bild 3. Priifkorper mit Lage der MeBstellen

7 Durchfiihrung

Soweit kein anderer Anhaltspunkt vorliegt, wird die Druck-
festigkeit (voraussichtliche Hochstlast) an einem der nach
Abschnitt 5 hergestellten Priifkdrper ermittelt. Zur eigent-
lichen Priifung wird der Priifkdrper mittig in die Prifmaschine
eingesetzt. Die Last kann stufenlos oder in Stufen auf-
gebracht werden. Die Dauer der gesamten Lasteinwirkung
bis zum Bruch soll etwa 15 bis 20 Minuten betragen.
Sofern keine stufenlose Belastung erfolgt, ist die Druckkraft
in Stufen zu je 10 der voraussichtlichen Hochstlast stetig auf-
zubringen. Die Laststeigerung von einer Stufe zur nachsten
muB innerhalb von (30 + 10) Sekunden erfolgen. Auf den ein-
zelnen Laststufen ist (90 + 10) Sekunden zu verweilen. Mit
dem Messen wird 30 Sekunden nach Erreichen der jeweiligen
Laststufe begonnen.
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