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Testing of flexible cellular materials; hardness test on finished parts; inden-

tation test on shaped parts

Essais des produits alvéolaires souples; essai de dureté sur produits finis; essai

d’indentation sur piéces profilés

1 Anwendungsbereich und Zweck

Zur Charakterisierung der Eindriickbarkeit von Form-
teilen aus weich-elastischen Schaumstoffen mit einer
Dicke von mindestens 10 mm im Priifbereich kann so-
wohl die zum Erreichen einer festgelegten Eindriickung
notwendige Kraft als auch der bei einer vorgegebenen
Kraft sich ergebende Eindriickweg herangezogen werden.
Diese Priifungen erfolgen direkt an den Formteilen.
MeRergebnisse, die an Teilen verschiedener Gestalt oder
unter nicht identischen Priifbedingungen (Ort der Bean-
spruchung, Form der Priifstempel) ermittelt werden, sind
nicht miteinander vergleichbar.

Es ist unzulissig, die ermittelten Krafte unter Bezug auf
die Flachen der verwendeten Stempelin Druckspannungen
umzurechnen.

Beziehungen zu Kenndaten (Materialeigenschaften) nach
Priifungen an Proben nach DIN 53576 und DIN 53577
kdnnen nicht hergestellt werden.

2 Begriffe

2.1 Eindriitkung

Eindriickung im Sinne dieser Norm liegt vor, wenn die
beanspruchte Flache wahrend des gesamten Priifvor-
ganges kleiner ist als die dem Stempel zugekehrte Ober-
flache des zu priifenden Formteils. ’

2.2 Eindriickkraft

Eindriickkraft ist die Kraft, die notwendig ist, um ein
Formteil unter den Bedingungen nach dieser Norm um
einen bestimmten Eindriickweg zu verformen.

2.3 Eindriickweg

Eindriickweg ist der Weg, um den ein Formteil unter den
Bedingungen nach dieser Norm bei einer bestimmten
Kraft verformt wird.

2.4 Kraft-Weg-Nullpunkt

Der Kraft-Weg-Nullpunkt ergibt sich fiir jede Eindriick-
verformung jeweils an der Stelle, an der die aufgebrachte
Kraft die Vorkraft liberschreitet.
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4 Probekorper

4.1 Form

Als Probekorper gelten die Formteile in der jeweils vor-
liegenden Form.

4.2 Anzahl
Die Anzahl der Probek&rper ist zu vereinbaren.

4.3 Vorbereitung

Die Probekorper werden friihestens 72 Stunden nach der
Herstellung gepriift. Vor der Priifung sind die Teile
mindestens 16 Stunden im Normalklima DIN 50014 —
23/50-2 zu lagern.

5 Gerate

5.1 Prifmaschine

Es ist eine Priifmaschine nach DIN 51220, Klasse 1, zu
verwenden, die geeignet sein muB, Probekdrper zwischen
einer unterstiitzenden Flache und einem Stempel mit
einer gleichférmigen Geschwindigkeit einzudriicken. Sie
muR mit einer MeRvorrichtung ausgeriistet sein, die das
Aufbringen einer Vorkraft beriicksichtigt und die die fir
die vorgeschriebene Eindriickung erforderliche Eindriick-
kraft ab 1/5 des Skalenwertes innerhalb der Fehler-
grenzen G =1% und den Eindriickweg innerhalb der
Fehlergrenzen von 0,1 mm mif3t.

Die Probekorper miissen auf der unterstiitzenden Flache
entsprechend der Befestigung in der Praxis mit einer
geeigneten Vorrichtung angebracht werden kdnnen. In
der Regel wird dies durch einen formschliissigen, starren
Unterbau erreicht. Sind im Formteil Aussparungen
(Kammern, Bohrungen und dhnliche Unterseitenprofilie-
rungen) angebracht, so werden diese nicht ausgefiillt,
sofern diese auch in der Praxis nicht ausgefiillt werden.
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Tabelle.

Kreisférmige, ebene Eindriickstempel 1)

Eindriickstempel I2) I III v \Y
NenngroRe (belastende Flache) cm2 323,7 100 50 25 5
Durchmesser mm 203 112,8 79,8 56,4 25,2
Kantenradius mm 1 1 1 1 1
empfohlene Vorkraft N 20 5 1 1 1
Kalottenformige Eindriickstempel 3)

Eindriickstempel XI XII XIII

Halbkugeldurchmesser mm 75 20 165

empfohlene Vorkraft N 1 1 1

Kreisférmige, konvex gewélbte Eindriickstempel 1)

Eindriickstempel XXI
Durchmesser mm 200
Waolbungsradius mm 200
Kantenradius mm 5
empfohlene Vorkraft N 20

flache soll 20 bis 25 mm betragen.
2) Eindriickstempel nach DIN 53576

1) Kreisférmige ebene sowie kreisférmige gewdlbte Eindriickstempel miissen iber ein Kugelgelenk mit der Kraft-
meReinrichtung verbunden sein. Der Abstand zwischen dem Kugelgelenk und dem tiefsten Punkt der Stempel-

3) Kalottenférmige Eindriickstempel miissen mit der KraftmeReinrichtung starr verbunden sein.

Anmerkung: Obwohl die in dieser Tabelle empfohlenen Vorkrafte fiir weiche Schaumstoffe relativ gro sind,
wurden sie gewahlt, da hierdurch die Reproduzierbarkeit der Priifergebnisse verbessert wird.

5.2 Eindriickstempel

Die unterschiedliche Gestaltung der zu priifenden Form-
teile sowie die Vielfalt der in der Praxis gestellten Anfor-
derungen machen haufig der jeweiligen Priifsituation an-
gepalte Eindriickstempel erforderlich. Die in der oben-
stehenden Tabelle aufgefiihrten Priifstempel haben sich
in den unterschiedlichsten Prif- und Praxisfallen bewahrt.
Aus ihnen ist der fiir den jeweiligen Einzelfall geeignetste
zu wahlen.

Die Oberflache des Eindriickstempels ist blank und muR
einem Rauheitswert B, von 25 pm nach DIN ISO 1302
entsprechen.

Bild. Eindriickstempel XXI

6 Durchfiithrung

Die Priifung erfolgt unmitteibar nach dem Angleichen der
Probekorper an das Normalklima nach Abschnitt 4.3.

Die auf dem Probekorper zu beanspruchende Stelle und

die Beanspruchungsrichtung sind entsprechend den zu

erwartenden Praxisbedingungen zu vereinbaren und

durch eine Zeichnung mit MaRen festzuhalten. Der Probe-

korper ist mit einem starren formschliissigen Unterbau

zu unterstiitzen (siehe auch Abschnitt 5.1).

Die Eindriickwege oder Eindriickkrafte sind entsprechend

den zu erwartenden Praxisbedingungen zu wahlen und

zu vereinbaren.

Die Angabe einer prozentualen Deformation ist wegen

der vielfiltigen Madglichkeiten zur Konturierung eines

Formteiles unbedingt zu vermeiden.

Anmerkung: Erfahrungsgemal soliten die maximalen
Eindriickwege nicht gréRer als etwa 70% der
Dicke der verformbaren Bereiche in Beanspru-
chungsrichtung sein.

Die Probekorper werden viermal unmittelbar aufein-

anderfolgend bis zu dem vorgeschriebenen maximalen

Eindrickweg bzw. der vorgeschriebenen maximalen

Eindriickkraft verformt.

Der Kraft-Weg-Nullpunkt ergibt sich fiir jede Eindriick-

verformung jeweils an der Stelle, an der die aufgebrachte

Kraft die Vorkraft iberschreitet.

Bei der vierten Beanspruchung werden die geforderten

Werte entweder:

— unter Beachtung einer Wartezeit von jeweils 30 Sekun-

den

oder
— ohne Wartezeit ermittelt.
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