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DEUTSCHE NORM

Verpackungsprifung

Stauchprifung fiir Kunststoffbehéltnisse

mit einem Nennvolumen bis 10 |
bei konstanter Stauchgeschwindigkeit

DIN
55 526

Teil 1

Packaging test; compression test; dynamical test for plastic containers, with a capacity up to 10 liters

1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm beschreibt ein Prifverfahren fir gefillte
Kunststoffbehéltnisse.

Das Priifverfahren dient der Ermittlung des Stauchwider-
standes und tragt damit zur Beurteilung der Stapeibarkeit
von Packstlicken und Packmittein bei Verarbeitung, Trans-
port und Lagerung bei.

Fur die statische Prafung ist eine Norm in Vorbereitung.

2 Kurzbeschreibung des Priifverfahrens

Das Kunststoffbehaltnis wird aufrecht stehend zwischen
die Platten der Druckpriifeinrichtung gestellt (gegebenen-
falls unter Verwendung eines Formstiickes) und gestaucht,
wobei die Druckkraft und der Plattenweg solange aufge-
zeichnet werden, bis der geforderte Stauchwiderstand und
Plattenweg erreicht werden oder durch kritische Verfor-
mung bzw. Undichtwerden des Behéltnisses ein Versagen
eintritt.

Die Verwendung eines Formstlickes (z.B. bei Kanistern)
ist nur dann zuldssig, wenn die Stapelbarkeit der Behalt-
nisse untereinander beurteilt werden sollen.

3 Prifeinrichtung
31 Prifmaschine

Als Priifmaschine kommt eine Druckprifeinrichtung mit
formsteifen und parallel gefiihrten Druckplatten zum Ein-
satz. Die Druckplatten haben eine glatte ebene Oberflé-
che und sind rechtwinklig zur Richtung der Druckkraft
angeordnet.

3.2 MeBwerterfassung

Die MeBwerterfassung soll mit einer Fehiergrenze von
nicht mehr als 2% der Druckkraft und 1 mm des Platten-
weges erfolgen.

4 \Vorbereitung

41 Die Probekdrper werden, sofern nichts anderes ver-
einbart, frihestens 3 Tage nach ihrer Herstellung und
nach Angleichen an das Klima G nach DIN 1S02233
gepruft.

4.2 Die Probekérper sind vor der Prifung auf Fehler-
merkmale, die das Ergebnis beeintrdchtigen kénnen, zu
untersuchen. Verwendet werden nur fehlerfreie Kunst-
stoffbehéitnisse.

4.3 Die Probekdrper werden bis zum Nenninhalt im
Regelfall mit Wasser von (23 * 2) °C gefllt.

Vor dem Fullen sind die leeren Kunststoffbehéltnisse zu
wiegen.

4.4 Es werden aus jedem Werkzeug je Kavitat 5 Kunst-
stoffbehéltnisse gepruft.

45 Weist das Kunststoffbehdaltnis in Druckrichtung
vorstehende Elemente (z.B. Griffe, Spritznippel bei Ver-
schliissen) auf, so kénnen diese mittels eines Form-
stlickes Uberbriickt werden.

5 Durchfithrung

Die nicht etikettierten, mit Ausnahme von bereits im
Werkzeug etikettierten (in mould labeling) Kunststoff-
behaltnisse werden mit Wasser gefiillt und fest verschios-
sen.

Die Kunststoffbehaltnisse werden aufrecht stehend mittig
auf die untere Platte gestellt.

Der KraftmeBbereich ist so zu wahlen, daB die zu erwar-
tende Kraftanzeige zwischen 20 % und groBter zulassiger
Prifkraft des verwendeten MeBbereiches liegt.

Die Stauchgeschwindigkeit soll (10 = 1) mm/min betra-
gen. Die Aufzeichnung des Stauchweges soll mindestens
1:1 erfolgen.

Direkt stapelfdhige Kunststoffbehéltnisse mit vorstehen-
den oder versenkten Griffen, Verschliissen, Rippen oder
Rillen sollen so gestaucht werden, daB die Kraftubertra-
gung Uber passende Formstiicke erfolgt. Die Formstlicke
werden z.B. aus abgeschnittenen Behalterunterteilen
durch AusgieBen mit Gips angefertigt. In diesem Fall muf
der Nullabgleich des Anzeigegerates vor Auflage des
Formstuickes erfolgen.
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Nach Uberschreitung des ersten deutlichen Kraftmaxi-

mumes ist die Stauchung zu beenden und das Kunststoff-

behéltnis unter Lasteinwirkung auf auBerlich sichtbare

Schéaden zu untersuchen.

Anmerkung: Bei Priifmaschinen mit PC-Auswertung ist
die Angabe einer Vorlast (F,) erforderlich, um die
Kraft bei einem bestimmten Stauchweg auswerten
zu kénnen. Die Hohe der Vorlast ist zwischen Her-
steller und Verwender zu vereinbaren.

6 Auswertung
6.1 Diagramm der Stauchpriifung

Fmax

T Fy :
= /
€ /
< Priif-
] bereich:
X

YA

Sx
SITIBX

Stauchweg S in mm —=

Hierin bedeuten:

F...x Kraft bei Versagen des Kunststoffbehéltnisses
F,  Kraft bei x-mm Stauchweg

Spax Stauchweg bei Versagen des Kunststoffbehaltnisses

Sy Stauchweg bei F,

Zitierte Normen

DIN 1ISO 2233
ISO 2233:1986

Weitere Normen
DIN 51220
DIN 53757

6.2 Kurvendiskussion

Die Kraft-Stauchweg-Kurve wird bei der Prifung direkt
aufgezeichnet, so daB aus dem Diagramm das Priifergeb-
nis (F,) bei dem gewdhlten Stauchweg (S,) abgelesen
werden kann. Die Ermittiung der Stauchkraft (Fy) sollte
vorzugsweise im Bereich zwischen dem Ende des anné-
hernd linearen Kurvenverlaufs und vor dem ersten Maxi-
mum erfolgen, da danach bereits unzuldssige Beanspru-
chungen eintreten kénnen.

Der Stauchweg s, ist abhéngig von den zu prufenden
Kunststoffbehiltnissen und zwischen Hersteller und Ver-
wender zu vereinbaren.

In der Praxis hat sich gezeigt, daB es ausreichend ist, die
Kunststoffbehaltnisse nur im Bereich der reversiblen Ver-
formung zu prifen (Arbeitsbereich). Dies hat den Vorteil
der zerstérungsfreien und schnellen Priifung.

7 Priifbericht

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

a) Beschreibung des Kunststoffbehaltnisses

b) Werkstoff

¢) Bezeichnung

d) Anzahl der Proben

e) Gewichte der Proben

f) Hersteller, Herstelldatum und -verfahren

g) Stauchweg (sy)

h) Es sind samtliche EinzelmeBwerte der Stauchkraft bei

vereinbartem oder vorgegebenem Stauchweg anzu-
geben.

i) Prifgerat
Nach Vereinbarung:
i) Hinweise zur Schwachstelle

Verpackung; Versandfertige Packstlicke; Klimatische Vorbehandlung fiir die Prifung identisch mit

Werkstoffpriifmaschinen; Allgemeine Richtlinien
Prifung von Kunststoff-Fertigteilen; Zeitstand-Stapelversuch an Transport und Lagerbehéltern

DIN 55405 Teil 7 Begriffe fir das Verpackungswesen; Abmessungen, Massen und Volumina; Verpackungsprifung

DIN ISO 2872

Internationale Patentklassifikation

B65B57/00
B 65 B 61/00
B65B61/26
B 65D 21/00
G 01 N 3/08

G 01 N 33/44

Verpackung; Versandfertige Packstiicke; Stauchpriifung; Identisch mit ISO 2872 : 1985
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