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Priifung von weich-elastischen Schaumstoffen

Bestimmung von Eindruckharten
Eindriickhédrte A, Eindriickhirte-Charakteristik, Eindriickhérte C
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Testing of flexible cellular materials; hardness testing by indentation techniques
Essai des materiaux alvéolaires souples et elastiques; détermination de I'indice de dureté d’empreinte par enfoncement

Diese Norm stimmt sachlich mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen
internationalen Norm ISO 2439 — 1972 , Flexible cellular materials — Hardness testing by indentation techniques*

iiberein.

1 Zweck und Anwendungsbereich

Die Eindriickharte ist ein Maf fiir die Eindriickbarkeit
eines Schaumstoffes. Die in dieser Norm beschriebenen
Verfahren konnen zur Priifung von Standardprobekor-
pern und zur Beurteilung von Fertigteilen verwendet
werden. Die Ergebnisse, die mit diesen Priifungen ermit-
telt werden, gelten nur fiir die bei der Priifung gewdhlten
Bedingungen (insbesondere die Geometrie der Probekor-
per) und konnen im allgemeinen nicht direkt fiir Kon-
struktionszwecke herangezogen werden.

Melergebnisse nach einem der drei Verfahren sind nur
dann vergleichbar, wenn sie an Proben gleicher Form und
Abmessungen ermittelt werden.

Anmerkung: Die Ergebnisse von Eindriickversuchen
diirfen nicht mit denen eines Stauchversuches (siehe
DIN 53 577) verglichen werden.

Die MeBlergebnisse von Eindriickversuchen werden be-
kanntlicherweise durch die Abmessungen des Probekor-
pers je nach Spannungsverformungseigenschaften unter-
schiedlich beeinfluSt. Dies schlieBt gleichzeitig einen
Vergleich von MeBwerten aus, die an unterschiedlich
konturierten Fertigteilen (u. U. mit Schaumhaut) ermit-
telt werden.

2 Begriffe

Die Eindriickhirte ist die Kraft gemessen in N, die not-
wendig ist, um unter den Bedingungen dieser Norm nach
einem der drei im folgenden beschriebenen Priifverfahren
eine vorgeschriebene Eindriickung des Probekorpers zu
erhalten.

Nach den im Abschnitt 6 beschriebenen Priifverfahren
werden die folgenden Kennwerte ermittelt:

Eindriickharte A
Verfahren A, entsprechend Abschnitt 6.1

Dies ist eine Einpunktmessung der Eindriickhirte bei
40 % Eindriickung unter Einschluf3 einer Wartezeit.

Eindriickhédrte-Charakteristik

Verfahren B, entsprechend Abschnitt 6.2

Die Eindriickhidrte-Charakteristik gibt Aufschluf3 iiber
den Verlauf der Eindriickhdrtekurve unter Einschluf

einer Wartezeit von jeweils 30 Sekunden bei 25, 40 und
65 % der Eindriickung.

Fachnormenausschuf} Materialpriifung (FNM) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.
Normenausschuf3 Kautschuktechnik (FAKAU) im DIN
Normenausschu3 Kunststoffe (FNK) im DIN

Eindriickhirte C 2)
Verfahren C, entsprechend Abschnitt 6.3
Dies ist eine Einpunktmessung bei 40 % ohne Wartezeit.

3 Gerite

Die Priifmaschine (Giiteklasse 1 nach DIN 51 221 Teil 1 *)
muB so ausgeriistet sein, da der auf einem Auflagetisch
liegende Probekorper von einem Stempel mit einer gleich-
bleibenden Geschwindigkeit von (100 + 20) mm/min in
senkrechter Richtung eingedriickt werden kann.

Die Priifmaschine muf3 mit einer Mevorrichtung ausge-
ristet sein, welche die fiir die vorgeschriebene Zusam-
mendriickung erforderliche Kraft mit einer zuldssigen
Abweichung von + 1 % oder + 1 N (je nachdem, welcher
Wert grofer ist) und die Dicke der beanspruchten Probe
mit einer zuldssigen Abweichung von + 0,25 mm !) mif3t.

Die Priifmaschine mu3 mit einer automatischen Regi-
striereinrichtung zur Aufzeichnung des Kraft-Weg-Dia-
grammes ausgeriistet sein. Fiir das Verfahren C geniigt
eine Kraft-Meleinrichtung mit einem Nachfiihrzeiger.

Die Priifmaschine muf3 auflerdem in der Lage sein, die
vorgeschriebene Eindriicktiefe mit einer zuldssigen Ab-
weichung von + 0,25 mm !) iiber die vorgeschriebene
Dauer aufrecht zu erhalten.

3.1 Auflagetisch

Der starre Auflagetisch fiir die Auflage der Probekorper
mul} eine glatte, ebene und waagerechte Oberfliche be-
sitzen, die grofer ist als der Priifkorper und mit Bohrun-
gen von etwa 6 mm Durchmesser bei einem Abstand von
etwa 20 mm versehen ist.

3.2 Stempel

Der ebene kreisformige Eindriickstempel ist iiber ein
Kugelgelenk mit der Kraftme@einrichtung verbunden.
Der Durchmesser des zylindrischen Stempels muf
203 mm und der Abrundungsradius am unteren Rand
1 mm betragen. Die Stempelfliche soll glatt, aber nicht
poliert sein.

*) Z. Z. noch Entwurf

1) Mit Riicksicht auf marktiibliche Priifmaschinen wird
eine zuldssige Abweichung von + 0,5 mm zugelassen.

2) Siehe Erlduterungen
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4 Vorbehandlung

Das Material wird friihestens 72 Stunden nach Herstellung
gepriift. Vor der Priifung sind die Priifkérper mindestens
16 Stunden lang im Normalklima 23/50 nach DIN 50 014
zu lagern.

In Schiedsféllen und bei nassem Schaumstoff werden die
Probekorper vor der Vorbehandlung bei 40 °C im Wéarme-
schrank bis zu angendherter Gewichtskonstanz getrock-
net (siehe DIN 53 802). Fiir Sonderzwecke konnen andere
Vereinbarungen iiber Lagerungsdauer und -klima getrof-
fen werden.

Anmerkung: Es wird dabei vorausgesetzt, dal die
Proben ihren Endzustand erreicht haben. Fiir die meisten
weich-elastischen Schaumstoffe geniigt eine Zeit von
72 Stunden nach der Herstellung fiir dieses Ausreagieren.
Unter Umstanden (z. B. bei PUR-Kaltschaum) kann je-
doch eine Dauer von 168 Stunden erforderlich sein.

In Zweifelsfallen sind Versuche durchzufiihren, um die
zum Ausreagieren notige Mindestzeit festzulegen.

5 Probekorper

5.1 Entnahmerichtung

Ist im Erzeugnis eine Orientierung der Zellen zu erken-
nen, so ist die Richtung der Priifbeanspruchung zu ver-
einbaren und im Priifbericht anzugeben.

5.2 Form und Abmessung

5.2.1 Standardprobekorper

Fir den Vergleich von Werkstoffeigenschaften werden
Standardprobekdrper von (50 + 2) mm Dicke und einer
quadratischen Grundfliache von (380 * (2,0) mm Seiten-
linge aus dem Material herausgearbeitet.

5.2.2 Platten mit geringer Dicke sind so aufeinanderzu-
schichten, da} sich die genannte Dicke ergibt.

5.2.3 Fertigteile werden so gepriift, wie sie vorliegen.
Dabei sind sie formschliissig durch eine geeignete Unter-
lage zu unterstiitzen.

Anmerkung: Die Ergebnisse sind nicht mit den an
Standardproben ermittelten vergleichbar.

5.3 Anzahl der Probekﬁrp_er

Die Anzahl der Probekorper richtet sich nach der Anzahl
der vorzunehmenden Priifungen und ist zu vereinbaren.

6 Durchfiihrung

Die Priifung ist unmittelbar nach der Vorbehandlung der
Probe durchzufiihren. Der Probekorper ist so auf den
Auflagetisch zu legen, daf sich die Mitte des Probekor-
pers (bei Fertigteilen die vereinbarte Priifzone) unter der
Mitte des Stempels befindet. Proben, die auf einer Seite
Profilierungen aufweisen, sind so aufzulegen, dafl die
Seite mit den Profilierungen auf dem Auflagetisch auf-
liegt. Der Probekorper wird dann durch den Eindriick-

stempel mit einer Vorkraft von (5 - g) N beansprucht

und die Ausgangsdicke des Probekorpers unter dieser
Vorkraft gemessen.

Full document details: DIN 53576:1976-01

Dann wird der Probekorper um (70 + 2) % dieser
Dicke mit einer Vorschubgeschwindigkeit von
(100 + 20) mm/min dreimal zusammengedriickt und
sofort jeweils mit der gleichen Geschwindigkeit vollig
entlastet. Danach schlief3t sich eines der drei nachfolgend
aufgefiihrten Belastungsverfahren an.

6.1 Verfahren A: Eindriickharte A

Unmittelbar nach der dritten Entlastung ist der Probe-
korper um (40 + 1) % seiner Ausgangsdicke einzu-
driicken. Diese Eindriickung ist fiir eine Zeitspanne von
(30 + 1) Sekunden aufrechtzuerhalten; danach wird der
Probekorper entlastet. Die zum Zeitpunkt der Beendigung
der Belastungsdauer von 30 Sekunden zur Verformung
benotigte Kraft ist aus dem Diagramm zu entnehmen.
Nur das nach diesem Verfahren erhaltene Ergebnis einer
an einem Standard-Probekorper durchgefiihrten Priifung
wird als Eindrickhirte A, gemessen in N, bezeichnet.

6.2 Verfahren B: Eindriickhidrte-Charakteristik

Unmittelbar nach der dritten Entlastung wird der Probe-
korper mit der gleichen Geschwindigkeit um (25 + 1) %,
um (40 + 1) % und um (65 + 1) % seiner Ausgangsdicke
eingedriickt. Diese Eindriickungen sind jeweils fiir einen
Zeitraum von (30 + 1) Sekunden aufrechtzuerhalten, be-
vor eine Erhohung der Verformung eingeleitet wird. Die
nach der Wartezeit gemessene Kraft bei der jeweiligen
Verformung ist aus dem Diagramm zu entnehmen.

Die drei nach diesem Verfahren an einem Standardpriif-
korper ermittelten Krédfte liefern die Eindriickhirte-
Charakteristik des Materials.

6.3 Verfahren C: Eindriickhirte C 2) (Hartezahl)

Unmittelbar nach der dritten Entlastung wird der Probe-
korper um (40 + 1) % seiner Ausgangsdicke eingedriickt
und die dazu notwendige Kraft entweder dem Diagramm
entnommen oder mit einem Nachfiihrungszeiger ohne
Wartezeit ermittelt.

7 Wiederholungspriifungen

Sollen Wiederholungspriifungen am gleichen Probekorper
durchgefiihrt werden, muf3 eine Erholungszeit von minde-
stens 16 Stunden eingehalten werden.

8 Priifbericht

Im Priifbericht sind unter Hinweis auf diese Norm anzu-
geben:

Art, Kennzeichnung, Lieferform und Dicke

Lage der Proben im Erzeugnis oder im Probestiick

Anzahl der Lagen bei der Priifung, wenn die Proben ge-
schichtet wurden

Priifverfahren (Verfahren A, B oder C)

Eindriickhérte bis zu Werten von 100 N, auf 1 N, dariiber
auf 5 N gerundet

Abweichungen von dieser Norm
Priifdatum

2) Siehe Erldauterungen
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