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DEUTSCHE NORM Dezember 2003

Kunststoffe
Bestimmung von Druckeigenschaften DIN
(ISO 604:2002)
Deutsche Fassung EN ISO 604:2003 EN ISO 604
ICS 83.080.01 Ersatz fiir

DIN EN ISO 604:1997-02

Plastics — Determination of compressive properties
(ISO 604:2002);
German version EN ISO 604:2003

Plastiques — Détermination des propriétés en compression
(ISO 604:2002);
Version allemande EN I1SO 604:2003

Die Europaische Norm EN ISO 604:2003 hat den Status einer Deutschen Norm.

Nationales Vorwort

Die Mitarbeit des DIN im CEN/TC 249 ,Kunststoffe” wird Gber den Normenausschuss Kunststoffe (FNK)
wahrgenommen.

An der Erstellung dieser Europaischen Norm war seitens des DIN der folgende Arbeitsausschuss beteiligt:
FNK-AA 102.1 ,Mechanische Eigenschaften und Probekorperherstellung®.

Fiar die im Abschnitt 2 zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

SO 291 siehe DIN EN ISO 291
ISO 293 siehe E DIN EN ISO 293
SO 294-1 siehe DIN EN 1SO 294-1
ISO 295 siehe DIN EN ISO 295
ISO 2818 siehe DIN EN ISO 2818
ISO 3167 siehe E DIN EN ISO 3167
ISO 10724-1 siehe DIN EN ISO 10724-1

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 1SO 604:1997-02 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Inhalt der Norm technisch Uberarbeitet;

b) ein Korrekturverfahren fur die Krimmung 2zu Beginn der Spannungs-/Stauchungskurven
aufgenommen;

c) ein Korrekturverfahren fur die Nachgiebigkeit des Prifgerates als Anhang C aufgenommen.
Frihere Ausgaben

DIN 53454: 1952-10, 1971-04

DIN 53457: 1968-05, 1987-06, 1987-10

DIN EN ISO 604: 1997-02
Fortsetzung Seite 2
und 22 Seiten EN

Normenausschuss Kunststoffe (FNK) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V.

© DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V. - Jede Art der Vervielfdltigung, auch auszugsweise, Ref. Nr. DIN EN ISO 604:2003-12
nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e. V., Berlin, gestattet. Preisgr. 12 Vertr.-Nr. 2312
Alleinverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, 10772 Berlin
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 291, Kunststoffe — Normalklimate fiir Konditionierung und Priifung (ISO 291:1997); Deutsche
Fassung EN ISO 291:1997.

E DIN EN ISO 293, Kunststoffe — Formgepresste Probekérper aus Thermoplasten (ISO 293:1986); Deutsche
Fassung prEN ISO 293:2002.

DIN EN ISO 294-1, Kunststoffe — Spritzgielen von Probekérpern aus Thermoplasten — Teil 1: Allgemeine
Grundlagen und Herstellung von Vielzweckprobekérpern und Stében (ISO 294-1:1996); Deutsche Fassung
EN ISO 294-1:1998.

DIN EN ISO 295, Kunststoffe — Pressen von Probekérpern aus duroplastischen Werkstoffen (ISO 295:1991);
Deutsche Fassung EN ISO 295:1998.

DIN EN ISO 2818, Kunststoffe — Herstellung von Probekbérpern durch mechanische Bearbeitung
(ISO 2818:1994); Deutsche Fassung EN ISO 2818:1996.

E DIN EN ISO 3167, Kunststoffe =~ —  Vielzweckprobekérper (ISO  3167:2002); Deutsche Fassung
prEN ISO 3167:2002.

DIN EN ISO 10724-1, Kunststoffe — SpritzgieBen von Probekérpern aus duroplastischen rieselfdhigen
Formmassen (PMC) — Teil 1: Allgemeine Grundlagen und Herstellung von Vielzweckprobekérpern
(ISO 10724-1:1998), Deutsche Fassung EN ISO 10724-1:2001.
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 604
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Juli 2003

ICS 83.080.01 Ersatz fir EN ISO 604:1996

Deutsche Fassung

Kunststoffe
Bestimmung von Druckeigenschaften
(ISO 604:2002)
Plastics — Plastiques —
Determination of compressive properties Détermination des propriétés en compression
(1SO 604:2002) (ISO 604:2002)

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 26. Juni 2003 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erflllen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-
Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belg_ien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland,
Island, Italien, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, der Slowakei, Spanien, der
Tschechischen Republik, Ungarn und dem Vereinigten Konigreich.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2003 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN ISO 604:2003 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Der Text von ISO 604:2002 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 61 ,Plastics® der Internationalen
Organisation fir Normung (ISO) erarbeitet und als EN ISO 604:2003 durch das Technische Komitee
CEN/TC 249 ,Plastics” ubernommen, dessen Sekretariat vom IBN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Januar 2004, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Januar 2004 zurlickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt EN ISO 604:1996.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland,
Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich,
Portugal, Schweden, Schweiz, Slowakei, Spanien, Tschechische Republik, Ungarn und Vereinigtes
Konigreich.

Anerkennungsnotiz
Der Text von ISO 604:2002 wurde vom CEN als EN ISO 604:2003 ohne irgendeine Abanderung genehmigt.

ANMERKUNG Die normativen Verweisungen auf Internationale Normen sind im Anhang ZA (normativ) aufgefihrt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt ein Verfahren zur Ermittlung der Druckeigenschaften von Kunststoffen unter
definierten Bedingungen fest. Es ist ein genormter Probekoérper festgelegt, jedoch kann seine Lange so
abgestimmt werden, dass eine Beeinflussung der Ergebnisse durch ein Knicken unter Last vermieden wird.
Eine Liste von Priifgeschwindigkeiten ist mit aufgenommen.

Das Verfahren wird fur die Untersuchung des Druckverhaltens der Probekérper und fiir die Bestimmung der
Druckfestigkeit, des Druckmoduls und anderer Gesichtspunkte der Druckspannungs-Stauchungs-Beziehung
unter den definierten Bedingungen verwendet.

Das Prufverfahren ist zur Anwendung auf folgende Werkstoffgruppen geeignet:

— steife und halbsteife [1] thermoplastische Spritzguss- und Extrusionswerkstoffe, einschlieRlich gefillter
und verstarkter Formmassen als Erganzung zu ungeflillten Typen, z.B. durch Kurzfasern, kleine
Stabchen, Plattchen oder Granulat verstarkte Formmassen; steife und halbsteife thermoplastische Tafeln;

— steife und halbsteife duroplastische Werkstoffe, einschliefllich gefullter und verstarkter Formmassen;
steife und halbsteife duroplastische Tafeln;

— thermotrope flissigkristalline Polymere.

In Ubereinstimmung mit 1ISO 10350-1 und 1SO 10350-2 gilt diese Internationale Norm fiir faserverstarkte
Formmassen mit einer Faserlange von < 7,5 mm vor der Verarbeitung.

Das Verfahren ist uUblicherweise nicht zur Anwendung bei textilfaserverstarkten Werkstoffen (siehe
Verweisungen [2] und [5]), faserverstarkten Kunststoff-Verbundwerkstoffen und Laminaten (siehe [5]) sowie
harten Schaumstoffen (siehe [3]) oder Schichtstoff-Verbundwerkstoffen mit Schaumstoffkern oder Gummi
(siehe [4]) geeignet.

Das Verfahren ist flr Probekoérper geeignet, die direkt in den gewahlten Malken geformt werden, aus dem
Mittelteil eines Norm-Vielzweckprobekorpers (siehe ISO 3167) ausgearbeitet werden oder aus fertigen oder
halbfertigen Produkten wie Formteilen, extrudierten oder gegossenen Tafeln ausgearbeitet werden.

Das Verfahren legt bevorzugte Malie fir die Probekérper fest. Prifungen an Probekoérpern mit davon
abweichenden Maflien oder anderen Herstellungsverfahren kénnen zu Ergebnissen flhren, die nicht
vergleichbar sind. Andere Faktoren, wie die Prifgeschwindigkeit und die Vorbehandlung der Probekdrper,
kénnen ebenfalls die Ergebnisse beeinflussen. Deshalb missen diese Parameter sorgfaltig festgelegt und
aufgezeichnet werden, wenn vergleichbare Messwerte erforderlich sind.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden normativen Dokumente enthalten Festlegungen, die durch Verweisung in diesem Text
Bestandteil dieser Internationalen Norm sind. Bei datierten Verweisungen gelten spatere Anderungen zu oder
Uberarbeitungen von diesen Publikationen nicht. Vertragspartner, deren Vereinbarungen auf dieser
Internationalen Norm beruhen, werden jedoch gebeten, die Mdglichkeit zu prifen, ob die neueste Ausgabe
der nachstehend genannten normativen Dokumente angewendet werden kann. Bei undatierten Verweisungen
gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation. Die Mitglieder von IEC und ISO fihren
Verzeichnisse der gegenwartig gultigen Internationalen Normen.

ISO 291:1997, Plastics — Standard atmospheres for conditioning and testing.
ISO 293:1986 , Plastics — Compression moulding test specimens of thermoplastic materials.

ISO 294-1:1996, Plastics — Injection moulding of test specimens of thermoplastic materials — Part 1: General
principles, and moulding of multipurpose and bar test specimens.
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ISO 295:—"), Plastics — Compression moulding of test specimens of thermosetting materials.

ISO 2602:1980, Statistical interpretation of test results — Estimation of the mean — Confidence interval.
ISO 2818:1994, Plastics — Preparation of test specimens by machining.

ISO 3167:—2), Plastics — Multipurpose test specimens.

ISO 5893:—3), Rubber and plastics test equipment — Tensile, flexural and compression types (constant rate
of traverse) — Specification.

ISO 10724-1:1998, Plastics — Injection moulding of test specimens of thermosetting powder moulding
compounds (PMCs) — Part 1: General principles and moulding of multipurpose test specimens.

3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe (siehe auch Bild 1).

31

Messlédnge

Lo

der urspriingliche Abstand zwischen den Messmarken auf dem mittleren Teil des Probekdrpers

ANMERKUNG  Sie wird in Millimeter (mm) angegeben.

3.2

Priifgeschwindigkeit

A%

die Geschwindigkeit, mit der sich die Prifmaschinen-Druckplatten wahrend des Versuches nahern

ANMERKUNG  Sie wird in Millimeter je Minute (mm/min) angegeben.

3.3

Druckspannung (compressive stress)

o

die auf die Ursprungsquerschnittsflache bezogene Druckkraft je Flacheneinheit, die vom Probekdrper
getragen wird

ANMERKUNG 1 Sie wird in Megapascal (MPa) angegeben.

ANMERKUNG 2 In Druckversuchen sind Spannungen o und Stauchungen & negativ. Das Minuszeichen wird jedoch
Ublicherweise weggelassen. Wenn dies Verwirrung erzeugt, z. B. beim Vergleich von Zug- und Druckeigenschaften, darf
das Minuszeichen fur die letzteren hinzugefiigt werden. Im Falle von nominellen Stauchungen ¢, ist dies nicht notwendig.

3.3.1

DruckflieBspannung (compressive stress at yield)
O-y

die Spannung, bei der zum ersten Mal ein Anstieg der Stauchung (siehe 3.4) ohne einen Anstieg der

Spannung erfolgt (siehe Bild 1, Kurve a und Anmerkung 2 zu 3.3)
ANMERKUNG 1 Sie wird in Megapascal (MPa) angegeben.

ANMERKUNG 2 Sie kann geringer sein als die maximal zu erreichende Spannung.

1) Im Druck (Uberarbeitung von ISO 295:1991).
2) Im Druck (Uberarbeitung von 1ISO 3167:1993).
3) Im Druck (Uberarbeitung von 1SO 5893:1993).
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3.3.2

Druckfestigkeit (compressive strength)

Om

die maximale Druckspannung, die von einem Probekdrper wahrend eines Druckversuches getragen wird
(siehe Bild 1 und Anmerkung 2 zu 3.3)

ANMERKUNG  Sie wird in Megapascal (MPa) angegeben.

3.3.3

Druckspannung bei Bruch (compressive stress at break)

OB

die zum Zeitpunkt des Bruches vorliegende Druckspannung des Probekérpers (siehe Bild 1 und Anmerkung 2
zu 3.3)

ANMERKUNG  Sie wird in Megapascal (MPa) angegeben.

3.34
Druckspannung bei x % Stauchung (compressive stress at x % strain)

Ox
die Spannung, bei der die Stauchung den festgelegten Wert x % erreicht hat (siehe 3.5)

ANMERKUNG 1 Sie wird in Megapascal (MPa) angegeben.

ANMERKUNG 2 Die Druckspannung bei x% Stauchung kann z.B. dann gemessen werden, wenn die
Spannungs-/Stauchungskurve keinen FlieBpunkt erreicht (siehe Bild 1, Kurve b und Anmerkung 2 zu 3.3). In diesem Fall
wird x der entsprechenden Formmassenorm entnommen oder zwischen den interessierten Parteien vereinbart. In jedem
Fall muss jedoch x kleiner als die Dehnung bei Erreichen der Druckfestigkeit sein.

34

Stauchung (compressive strain)

£

die auf die urspringliche Lange L, bezogene Abnahme der Messlange [siehe 10.2, Gleichung (6) und
Anmerkung 2 zu 3.3]

ANMERKUNG  Sie wird als dimensionsloses Verhaltnis oder in Prozent (%) angegeben.

35

nominelle Stauchung (nominal compressive strain)

&

die auf die urspriingliche Lange L bezogene Abnahme der Probenlange [siehe 10.2, Gleichung (8)]

ANMERKUNG  Sie wird als dimensionsloses Verhaltnis oder in Prozent (%) angegeben.

3.51

nominelle FlieBstauchung (nominal compressive yield strain)

Ey

die Stauchung, bei der die DruckflieRspannung oy (siehe 3.3.1) erreicht wird

ANMERKUNG  Sie wird als dimensionsloses Verhaltnis oder in Prozent (%) angegeben.

3.5.2
nominelle Stauchung bei Druckfestigkeit (nominal compressive strain at compressive strength)

EM
die Stauchung, bei der die Druckfestigkeit oy (siehe 3.3.2) erreicht wird

ANMERKUNG  Sie wird als dimensionsloses Verhaltnis oder in Prozent (%) angegeben.
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3.5.3
nominelle Stauchung bei Bruch (nominal compressive strain at break)

&B
die Stauchung, die zum Zeitpunkt des Bruches vorliegt

ANMERKUNG  Sie wird als dimensionsloses Verhaltnis oder in Prozent (%) angegeben.

3.6

Elastizitatsmodul aus dem Druckversuch; Druckmodul (compressive modulus)

E.

der Quotient aus der Spannungsdifferenz (o, — 0;) und der entsprechenden Dehnungsdifferenz (g, = 0,002 5
minus & = 0,000 5) [siehe 10.3, Gleichung (9)]

ANMERKUNG 1 Er wird in Megaspascal (MPa) angegeben.
ANMERKUNG 2 Der Druckmodul wird nur auf der Basis der Stauchung ¢ ermittelt (siehe 3.4).

ANMERKUNG 3 Bei rechnergestiitzten Prifeinrichtungen kann die Ermittlung des Druckmoduls £, Uber zwei
Spannungs-/Stauchungswerte durch eine auf den Kurvenbereich zwischen diesen Punkten angewandte lineare
Regressionsberechnung ersetzt werden.

4 Kurzbeschreibung
Der Probekérper wird parallel zu seiner Hauptachse mit konstanter Geschwindigkeit gestaucht, bis er bricht

oder die Spannung oder Ladngenabnahme einen vorgegebenen Wert erreicht hat. Wahrend des Vorgangs wird
die von dem Probekdrper aufgenommene Kraft gemessen.

©
0)
U'Q /_JO\')
g, y \/

oy = Oy o)
Ox / /

&y X % &M &M &B £
&B

Bild 1 — Typische Spannungs-/Stauchungskurven
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5 Prufeinrichtung
5.1 Priifmaschine

5.1.1 Allgemeines

Die Prifmaschine muss 1SO 5893 entsprechen und den Anforderungen, die in 5.1.2 bis 5.1.5 angegeben
sind, wie folgt genligen.

5.1.2 Priifgeschwindigkeiten

Die Maschine muss im Stande sein, die in Tabelle 1 angegebenen Prufgeschwindigkeiten einzuhalten.
Werden andere Geschwindigkeiten genutzt, muss die Maschine im Stande sein, die Geschwindigkeit mit
Grenzabweichungen von hochstens +20 % bei Geschwindigkeiten von unter 20 mm/min und £ 10 % bei
Geschwindigkeiten Gber 20 mm/min einzuhalten.

Tabelle 1 — Empfohlene Prifgeschwindigkeiten

Priifgeschwindigkeit v Grenzabweichungen
mm/min %
1 +20
2 +20
5 +20
10 +20
20 + 102
Diese Grenzabweichungen sind kleiner als in ISO 5893 angegeben.

Beschleunigung, Setzen und Maschinennachgiebigkeit kdnnen zu einem Durchhang des Beginns der
Spannungs-/Stauchungskurve beitragen. Dies lasst sich wie in 9.4 und 9.6 angegeben vermeiden.

5.1.3 Druckeinrichtung

Zum Aufbringen der Verformungslast auf den Probekoérper sind Druckplatten aus gehartetem Stahl zu
verwenden, die so ausgeflihrt sind, dass die vom Probekdrper getragene Last innerhalb 1:1 000 axial wirkt
und von polierten Oberflachen Ubertragen wird, die innerhalb von 0,025 mm eben, parallel zueinander und
senkrecht zur Belastungsachse sind.

ANMERKUNG Falls erforderlich, kann ein selbstausrichtendes System verwendet werden.

5.1.4 Lastanzeigegerat

Das Lastanzeigegerat muss mit einem Mechanismus ausgeristet sein, der in der Lage ist, die gesamte auf
den Probekorper einwirkende Druckkraft anzuzeigen. Der Mechanismus muss bei der festgelegten
Prufgeschwindigkeit im Wesentlichen frei von Massentragheit sein und die Kraft auf £1 % des jeweiligen
Wertes oder besser anzeigen.

ANMERKUNG  Es sind Prufeinrichtungen im Handel erhaltlich, die mit ringférmigen Dehnmessstreifen ausgeristet sind;
auf diese Weise werden Seitenkrafte kompensiert, die bei nicht genau parallelem Prifaufbau auftreten kénnen (siehe 9.3).
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5.1.5 Langenanderungsmesseinrichtung

Die Langenanderungsmesseinrichtung muss mit einem Mechanismus ausgerUstet sein, der dazu geeignet ist,
die relative Anderung der Lénge eines bestimmten Teils des Probekérpers zu bestimmen. Wird die
Stauchung £ gemessen (bevorzugte Vorgehensweise), so ist diese Lange die Messlange; ansonsten, fir die
nominelle Stauchung ¢, ist es der Abstand zwischen den Kontaktflachen der Druckplatten. Es ist
wiinschenswert, aber nicht unbedingt notwendig, dass das Gerat diesen Abstand automatisch anzeigt.

Das Gerat muss bei der festgelegten Prifgeschwindigkeit im Wesentlichen frei von Massentragheit sein. Fir
die an Probekdrper-Typ A vorzunehmende Bestimmung des Elastizitdtsmoduls muss es den jeweiligen Wert
auf 1 % der Stauchung oder besser anzeigen. Dies entspricht fur die Messung des Druckmoduls bei
Zugrundelegung einer Messlange von 50 mm und einer Stauchung von 0,2 % einem Wert von £ 1 um.

Wird die Langenanderungsmesseinrichtung an den Probekérper angebracht, so muss darauf geachtet
werden, dass etwaige Beeintrachtigungen oder Beschadigungen minimal sind. AuRerdem ist sorgsam darauf
zu achten, dass sich die Langenanderungsmesseinrichtung und der Probekdrper nicht gegeneinander
verschieben.

Die Probekoérper dirfen auch mit Langsdehnmessstreifen zur Bestimmung der Langsstauchung versehen
werden; diese mussen auf mindestens 1 % der Stauchung messen. Dies entspricht fir die Bestimmung des
Elastizitatsmoduls einer Genauigkeit der Stauchung von 2,0 x 10~°. Die Messgerate, das Verfahren der
Oberflachenvorbehandlung des Probekoérpers und die verwendeten Klebstoffe sind so auszuwahlen, dass
sichergestellt ist, dass ihre Leistungsfahigkeit dem zu priifenden Werkstoff entspricht.

ANMERKUNG Leichte Abweichungen von der Parallelitat und anfangliches Verziehen des Probekoérpers kénnen
unterschiedliche Messwerte fiir die Stauchung auf den einander gegeniberliegenden Seiten des Probekérpers
verursachen, was zu Fehlern bei geringen Stauchungen fiihren kann. In diesen Fallen kénnen Stauchungsmessverfahren
angewendet werden, die einen Mittelwert flir die Stauchung der einander gegeniiberliegenden Seiten des Probekdrpers
ermitteln. Jedoch kdnnen durch die Verwendung von Stauchungsmesseinrichtungen auf jeder Seite des Probekdrpers mit
einer unabhangigen Datenerfassung Knicken und Biegen bedeutend schneller festgestellt werden als mit Einrichtungen,
mit denen Mittelwerte fur die Stauchung der einander gegeniiberliegenden Seiten gebildet werden.

5.2 Messgerate zur Bestimmung der MaRBe der Probekorper

5.2.1 Steife Werkstoffe

Es ist eine Messschraube oder ein vergleichbares Gerat, auf 0,01 mm oder besser ablesbar, zur Messung
von Dicke, Breite und Lange zu verwenden.

Die MalRe und Form der Messschraubenbiigel missen flr die zu prifenden Probekdrper geeignet sein, und
die Bugel dirfen auf die Probekoérper keine Kraft ausiiben, die deren zu ermitteinde MalRe nachweisbar
verandern kann.

5.2.2 Halbsteife Werkstoffe

Messschraube oder vergleichbares Gerat, auf 0,01 mm oder besser ablesbar, zur Messung der Dicke, das mit
einem ebenen, runden Ful} ausgestattet ist, der einen Druck von 20 kPa + 3 kPa ausiibt.

6 Probekorper
6.1 Form und MaRe

6.1.1 Allgemeines

Probekdrper missen die Form eines rechtwinkligen Prismas, Zylinders oder Rohres haben.
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Die MaRe der Probekdrper missen die folgende Ungleichung erflillen (siehe auch Anhang B):

2
P <o,4’;—2 1)

c =

Dabei ist

*

¢, die maximale nominelle Stauchung, die wahrend des Versuches auftritt, als dimensionsloses

Verhaltnis anzugeben;

C

[ die Lange des Probekorpers, parallel zur Richtung der Druckkraft;

x  der Durchmesser des Zylinders, duf3erer Durchmesser des Rohres oder Dicke (klrzeste Seite des
Querschnitts) des Prismas, in Abhangigkeit von der Form des Probekdrpers.

ANMERKUNG 1 Zur Bestimmung des Druckmoduls E. nach 3.6 wird ein Wert von > 0,08 des dimensionslosen
Verhaltnisses x/I empfohlen.

ANMERKUNG 2 Fur die Durchfiihrung allgemeiner Druckversuche wird ein Wert von >0,4 des dimensionslosen
Verhaltnisses x// empfohlen. Dies entspricht einer maximalen Stauchung von etwa 6 %.

Gleichung (1) beruht auf linearem Spannungs-/Stauchungsverhalten des gepriften Werkstoffs. Mit
zunehmender Stauchung und Zahigkeit des Werkstoffs missen Werte flr s: gewahlt werden, die zwei- bis
dreimal héher sind als die in der Prifung verwendete maximale Stauchung.

6.1.2 Bevorzugte Probekoérper

Die bevorzugten Malie flir Probekdrper sind in Tabelle 2 angegeben.

Tabelle 2 — MaRe der bevorzugten Probekérpertypen

Mafde in Millimeter

Typ Messung Lénge, / Breite, b Dicke, &
A Modul 50+ 2
10+0,2 4+0,2
B Festigkeit 10+£0,2

Die Probekoérper sollten vorzugsweise aus einem Vielzweckprobekdrper ausgearbeitet werden (siehe
ISO 3167).

ANMERKUNG Anhang A gibt Einzelheiten zu zwei Typen von kleinen Probekdrpern an, die zu verwenden sind, wenn
die bevorzugten Probekdrper aus Werkstoffmangel oder geometrischen Einschrankungen fir ein Produkt nicht verwendet
werden kénnen.

6.2 Herstellung der Probekorper

6.2.1 Spritzguss- und Extrusionsformmassen

Die Probekdrper miussen nach der entsprechenden Produktnorm vorbereitet werden. Wenn keine existiert und
keine anderweitigen Vereinbarungen zwischen den interessierten Parteien getroffen wurden, missen die
Probekdrper nach 1SO 293, 1SO 294-1, 1SO 295 oder I1SO 10724-1 entweder direkt gepresst oder direkt
spritzgegossen werden, wie es am besten geeignet ist.
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6.2.2 Tafeln

Die Probekorper miissen nach ISO 2818 aus Tafeln ausgearbeitet werden.

6.2.3 Bearbeitung

Jede mechanische Bearbeitung muss sorgfaltig ausgefihrt werden, um glatte Oberflachen zu erhalten. Die
Bearbeitung der Enden muss mit groRBer Sorgfalt erfolgen, um glatte, ebene, parallele Oberflachen und
scharfe, saubere Kanten zu erhalten, die innerhalb von 0,025 mm senkrecht zur Langsachse des
Probekorpers verlaufen.

Es wird empfohlen, die Endflachen der Probekdrper mit Hilfe von Hobel- oder Drehmaschinen zu bearbeiten.

6.2.4 Messmarken

Wenn optische Langenanderungsmesseinrichtungen verwendet werden, ist es notwendig, Messmarken auf
dem Probekdrper anzubringen, um die Messlange zu definieren. Diese miissen sich annahernd im gleichen
Abstand vom Probekorpermittelpunkt befinden, und die Entfernung zwischen den Marken auf mindestens 1 %
gemessen werden.

Messmarken dirfen nicht gekratzt, gestanzt oder in irgendeiner Weise in den Probekoérper eingedriickt
werden, was zu einer Beschadigung des zu prifenden Werkstoffs fihrt. Es muss sichergestellt werden, dass
das zum Markieren verwendete Mittel keine nachteiligen Auswirkungen auf den zu prifenden Werkstoff hat
und dass die Marken so schmal wie moglich sind.

6.3 Uberpriifung der Probekorper

Die Probekorper dirfen keine Verdrehungen aufweisen. Die Oberflachen miissen frei von Kratzern, Lochern,
Einfallstellen, Graten und weiteren sichtbaren Fehlistellen sein, die die Ergebnisse beeinflussen konnen. Die
den Druckplatten zugewandten Oberflachen missen parallel sein und senkrecht zur Langsrichtung verlaufen.

Die Probekorper mussen visuell mit Haarlinealen, rechten Winkeln, ebenen Platten und mittels Mess-
schrauben auf Ubereinstimmung mit diesen Anforderungen Uberprift werden.

Probekorper, die messbare oder sichtbare Abweichungen von einer oder mehreren dieser Anforderungen
zeigen, miussen von der Prifung ausgeschlossen oder vor der Priifung auf einwandfreie GroRe und Form
nachgearbeitet werden.

ANMERKUNG  Durch Spritzguss hergestellte Probekorper haben blicherweise Freiwinkel zwischen 1° und 2°, um die
Entnahme aus der Spritzgussform zu erleichtern. Daher sind die Seitenflachen von spritzgegossenen Probekdrpern in der
Regel nicht parallel.

6.4 Anisotrope Werkstoffe

6.4.1 Bei anisotropen Werkstoffen missen die Probekorper derart gewahlt werden, dass der Werkstoff im
Druckversuch in der gleichen oder einer dhnlichen Richtung beansprucht wird, wie es der Belastung der
Produkte (geformte Teile, Tafeln, Rohre usw.) bei ihrer vorgesehenen Anwendung entspricht, falls diese
bekannt ist.

6.4.2 Das Verhaltnis der Probekdrpermalie zu den Mallen des Produktes entscheidet Uber die Mdglichkeit
der Verwendung der bevorzugten Probekdrper. Kann einer der bevorzugten Probekdrper nicht eingesetzt
werden, wird die Wahl der Malte der Probekérper auch von den ProduktmalRen und 6.1 bestimmt. Es ist zu
beachten, dass Orientierung und Male der Probekdrper manchmal einen sehr ausgepragten Einfluss auf die
Prifergebnisse haben koénnen.

6.4.3 Wenn der Werkstoff einen ausgepragten Unterschied zwischen den Druckeigenschaften in zwei
Hauptrichtungen zeigt, muss er in diesen beiden Richtungen geprift werden. Wenn auf Grund der
vorgesehenen Anwendung dieser Werkstoff Druckspannungen in einer bestimmten Orientierung, die nicht
eine der Hauptrichtungen ist, ausgesetzt wird, ist es wiinschenswert, den Werkstoff in dieser Orientierung zu
prufen.

10
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Die Orientierung der Probekorper relativ zu den Hauptrichtungen muss aufgezeichnet werden.

7 Anzahl der Probekorper
7.1 Beiisotropen Werkstoffen sind mindestens fiinf Probekorper jeder Werkstoffprobe zu priifen.

7.2 Bei anisotropen Werkstoffen sind mindestens zehn Probekérper jeder Werkstoffprobe zu prifen, funf
senkrecht und flnf parallel zur Hauptachse der Anisotropie.

7.3 Probekoérper, die an offensichtlichen Fehlstellen brechen, missen verworfen und an ihrer Stelle neue
Probekorper geprft werden.

8 Vorbehandlung der Probekorper

Die Probekdrper missen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der Internationalen Norm fiir den
betreffenden Werkstoff vorbehandelt werden. Ist diese Information nicht verfigbar, so sind, falls von den
Beteiligten keine anderen Vereinbarungen getroffen werden, die glnstigsten Bedingungen nach ISO 291
anzuwenden.

Die bevorzugte Priifbedingung ist das Normalklima 23/50; sind jedoch die Druckeigenschaften des Werkstoffs
als feuchteunempfindlich bekannt, so ist keine Regelung der Luftfeuchte notwendig.

9 Durchfiihrung

9.1 Prifklima

Die Prifung wird in einem der in 1ISO 291 angegebenen Normalklimate durchgefiihrt, vorzugsweise in dem
gleichen Klima, das bei der Vorbehandlung angewendet wurde.

9.2 Ermitteln der ProbekorpermaRe

Die Breite und Dicke oder die Durchmesser des Probekérpers werden an drei Uber die Probekdrperlange
verteilten Punkten gemessen und der Mittelwert der Querschnittsflache errechnet.

Die Lange jedes Probekdrpers ist auf 1 % zu messen.

9.3 Priifaufbau

Der Probekorper wird zwischen die Flachen der Druckplatten gestellt und in der Symmetrieachse der
Druckplatten ausgerichtet. Es ist sicherzustellen, dass die Endflachen des Probekdrpers parallel zu den
Flachen der Druckplatten sind und die Prifmaschine derart justiert wird, dass sich die Probekérperendflachen
und die Druckplatten soeben berihren.

Wahrend des Druckversuchs kénnen die Probekdrperendflachen in unterschiedlichem Ausmald auf den
Druckplatten gleiten, abhangig von der Oberflaichenbeschaffenheit des Probekérpers und der Druckplatten.
Dies flihrt zu unterschiedlich starker Ausbauchung, die wiederum die Werte der gemessenen Eigenschaften
beeinflussen kann. Dieser Effekt ist umso ausgepragter, je weniger steif der Werkstoff ist.

Fir genaueste Messungen wird vorgeschlagen, entweder die Probekdrperendflachen mit einem geeigneten
Schmiermittel zu versehen, um ein Gleiten zu férdern, oder Scheiben aus feinem Schmirgelpapier zwischen
Probekérper und Druckplatten zu bringen, um ein Gleiten zu verhindern. Wird eines dieser Verfahren
angewendet, so ist dies im Prifbericht anzugeben.

11
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9.4 \Vorlast

Der Probekoérper darf vor der Prifung nicht in erheblichem Malle belastet werden. Derartige Lasten kdnnen
jedoch erforderlich sein, um einen Durchhang am Beginn der Spannungs-/Stauchungskurve zu vermeiden.
Die Druckspannung o, zu Beginn einer Prifung (siehe Bild2) muss fir die Bestimmung des
Elastizitatsmoduls im folgenden Bereich liegen:

0<0,<5x10*E, )

das entspricht einer Vorstauchung von ¢, < 0,05 %, und fir die Bestimmung von Eigenschaften wie oy muss
sie im folgenden Bereich liegen:

0<0,<107 oy 3)

ANMERKUNG  Der Druckelastizitatsmodul von in hohem MaRe viskoelastischen, duktilen Werkstoffen wie Polyethylen,
Polypropylen oder feuchten Polyamiden wird durch Vorspannung erheblich beeinflusst.

©

=0 £

Legende

1 Beginn der Spannungs-/Stauchungskurve mit Durchhang

2 Beginn der Spannungs-/Stauchungskurve mit einer Stufe durch Kréafte, die unmittelbar oberhalb einer
Ausldéseschwelle gemessen werden

®  <5x10" Ec oder < 1020y

Bild 2 — Beispiel fiir Spannungs-/Stauchungskurven mit Durchhang am Beginn und mit Stufe sowie
fiir die Bestimmung des Nullpunktes der Stauchung

12
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9.5 Priufgeschwindigkeit
Die Prifgeschwindigkeitv (siehe 3.2) in Millimeter je Minute wird auf den in der Werkstoffspezifikation
festgelegten Wert oder, falls dieser nicht verfiigbar ist, gemafR demjenigen der in Tabelle 1 angegebenen
Werte eingestellt, der die beste Naherung darstellt zu

v =0,02 [ (/ in Millimeter) fir Modulmessungen;

v =0,11(/in Millimeter) fir Festigkeitsmessungen mit Werkstoffen, die vor dem FlielRen brechen;

v =0,5[(/in Millimeter) fir Festigkeitsmessungen mit Werkstoffen, die flieRen.
Fir die bevorzugten Probekorper (siehe 6.1.2) ergeben sich folgende Priifgeschwindigkeiten:

1 mm/min fir Modulmessungen (I = 50 mm);

1 mm/min fir Festigkeitsmessungen mit Werkstoffen, die vor dem FlieRen brechen (I = 10 mm);

5 mm/min flr Festigkeitsmessungen mit Werkstoffen, die flieBen (/= 10 mm).

9.6 Aufzeichnung der Messwerte

Die Kraft (Spannung) und die dazugehdérende Verkirzung (Stauchung) des Probekoérpers werden wahrend
des Versuchs aufgezeichnet. Vorzugsweise ist hierfir ein automatisches Aufzeichnungssystem zu
verwenden, das eine vollstandige Spannungs-/Stauchungskurve erzeugt.

Alle wichtigen in Abschnitt 3 definierten Spannungen und Stauchungen sind aus den in der Prifung
aufgezeichneten Spannungs-/Stauchungswerten zu bestimmen.

Wird am Beginn der Spannungs-/Stauchungskurve ein Kurvendurchhang festgestellt, so ist zu Uberprifen,
dass dieser nicht Uber den in 9.4 angegebenen Grenzwert der Vorspannung hinausreicht. Fir den Fall, dass
die Stauchung nicht direkt am Probekérper gemessen wird, enthalt Anhang C ein Verfahren flr eine
Nachgiebigkeitskorrektur.

10 Berechnung und Darstellung der Ergebnisse
10.1 Spannung
Die Werte der in 3.3 definierten Spannungsparameter sind nach der folgenden Gleichung zu berechnen:
F
== 4
o=~ (4)

Dabei ist
o der gesuchte Spannungsparameter, in Megapascal,
F  die gemessene Kraft, in Newton;

A die urspriingliche Querschnittsflache des Probekdrpers, in Quadratmillimeter.

13
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10.2 Stauchung

10.2.1 Stauchung (ermittelt durch Langendanderungsmessung)

Die Werte der in 3.4 definierten Stauchungsparameter sind nach folgenden Gleichungen zu berechnen:

g=Llo (5)
LO
. AL
¢ (in%) =100 x —2% (6)
LO
Dabei ist
£ der gesuchte Stauchungsparameter, als dimensionsloses Verhaltnis (Gleichung 5) oder in Prozent

(Gleichung 6) anzugeben;
Ly Messlange des Probekorpers, in Millimeter;
ALy Abnahme der Probekdrperlange zwischen den Messmarken, in Millimeter.
10.2.2 Nominelle Stauchung (ermittelt durch Querhauptbewegung)

Die 3.5 definierten Parameter der nominellen Stauchung sind nach folgenden Gleichungen zu berechnen:

AL
_aL 7
€= (7)
gc(in%):100><ATL (8)

Dabei ist

& der gesuchte nominelle Stauchungswert, als dimensionsloses Verhaltnis (Gleichung 7) oder in
Prozent anzugeben (Gleichung 8);

L ursprunglicher Abstand zwischen den Druckplatten, in Millimeter;

AL  Abnahme des Abstandes zwischen den Druckplatten, in Millimeter.
Wird AL nicht direkt zwischen den Druckplatten mit Hilfe eines geeigneten Bewegungsaufnehmers gemessen,
sondern unter Verwendung z. B. der Querhauptbewegung der Prifmaschine, so muss fir die Bestimmung
von AL eine Berichtigung der Maschinennachgiebigkeit vorgenommen werden (siehe Anhang C).
Wird ein Durchhang am Beginn der Spannungs-/Stauchungskurve festgestellt, so ist der Nullpunkt der

Stauchung aus Spannungen zu extrapolieren, die ein wenig Uber der in 9.4 angegebenen Anfangsspannung
liegen.

10.3 Druckmodul

Der in 3.6 definierte Druckmodul ist auf der Grundlage zweier nach 10.2.1 festgelegter Stauchungswerte zu
berechnen:

o, —0
E, = 2 1
€y 7€

(9)
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Dabei ist
E, der Druckmodul, in Megapascal;
o die bei Stauchungswert g = 0,000 5 gemessene Spannung, in Megapascal;
o, die bei Stauchungswert g, = 0,002 5 gemessene Spannung, in Megapascal.
Bei rechnergestitzten Prifeinrichtungen kann die Ermittlung des Druckmoduls £, Uber zwei

Spannungs-/Stauchungswerte durch eine auf den Kurvenbereich zwischen diesen Punkten angewandte
lineare Regressionsberechnung ersetzt werden.

10.4 Statistische Grofen
Es werden fir jede aus funf Prifergebnissen bestehende Gruppe das arithmetische Mittel und, falls gefordert,

die Standardabweichung und der 95 %-Vertrauensbereich fir den Mittelwert nach dem in 1SO 2602
beschriebenen Verfahren berechnet.

10.5 Wertanzeigende Ziffern

Die Druckspannungen und der Druckmodul werden auf drei wertanzeigende Ziffern berechnet. Die
Stauchungen werden auf zwei wertanzeigende Ziffern berechnet.

11 Prazision
Die Prazision dieses Verfahrens ist nicht bekannt, weil keine Ergebnisse von Ringversuchen verfligbar sind.

Sobald Ergebnisse aus Ringversuchen vorliegen, wird eine Angabe Uber die Prazision in die nachste
Ausgabe dieser Norm aufgenommen.

12 Prufbericht
Der Prufbericht muss folgende Angaben enthalten:

a) Verweis auf diese Internationale Norm sowie Probekdrpertyp und Prifgeschwindigkeit nach folgendem
Schema:

Druckversuch ISO604/ A /1
Probekoérpertyp
Prufgeschwindigkeit in Millimeter je Minute

b) alle fur die vollstdndige Beschreibung des gepriften Werkstoffes erforderlichen Angaben, einschlief3lich
Typ, Ursprung, Bezeichnungsnummer des Herstellers und Vorgeschichte, soweit diese bekannt sind;

c) eine Beschreibung von Art und Form des gepruften Werkstoffes, d. h., ob es sich um ein Fertigteil, ein
Halbzeug, eine Prifplatte oder einen Probekdrper handelt, sowie Angabe der Hauptmale, Gestalt,
Herstellungsverfahren, Schichtfolge, Vorbehandlungen usw.;

d) Breite, Dicke und Lange des Probekdrpers mit Mittel- Mindest- und Héchstwert, falls angebbar;

e) Einzelheiten des bei der Probekdrperherstellung angewendeten Verfahrens;

f) wenn der Werkstoff in Form eines Fertigteils oder Halbzeugs vorliegt, die Orientierung des Probekdrpers
im Verhaltnis zum Fertigteil oder Halbzeug, dem er entnommen wurde;

15
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g)
h)

0)

P)

q)

16

Anzahl der gepriften Probekorper;

das bei Vorbehandlung und Prifung angewendete Klima sowie jede besondere durchgeflihrte Vorbe-
handlung, wenn diese von der Internationalen Norm fur den Werkstoff oder das Formteil gefordert wird;

Genauigkeitsklasse der Prifmaschine (siehe ISO 5893);

Typ der verwendeten Langenanderungsmesseinrichtung;

Typ der verwendeten Druckeinrichtung;

ob gleitférdernde oder gleitbehindernde Mittel an den Probekdérperendflachen verwendet wurden;
die einzelnen Priifergebnisse bei den in Abschnitt 3 definierten Druckeigenschaften;

der Mittelwert jeder gemessenen Eigenschaft, gewertet als kennzeichnende(r) Wert(e) fir den gepriften
Werkstoff;

(wahlweise) die Standardabweichung und/oder den Variationskoeffizienten und/oder die Vertrauens-
grenzen des Mittelwertes;

ob irgendwelche Probekoérper verworfen und ersetzt wurden und, wenn dies der Fall ist, die Griinde dafir;

das Datum der Messung.
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Anhang A
(normativ)

Kleine Probekorper

A1  Moglicherweise kénnen die in Abschnitt 6 festgelegten Probekoérper nicht aus der zur Verfigung
stehenden Werkstoffmenge oder aus einem Fertigteil hergestellt werden. Unter diesen Umstanden konnen die
in diesem Anhang beschriebenen kleinen Probekoérper verwendet werden.

A.2 Es muss damit gerechnet werden, dass die an kleinen Probekdrpern erhaltenen Ergebnisse sich von
solchen unterscheiden, die an Probekorpern tGblicher Malte ermittelt wurden.

A.3 Die Verwendung kleiner Probekorper muss zwischen den interessierten Parteien vereinbart werden,
und es muss auf ihre Anwendung im Prifbericht besonders hingewiesen werden.

A.4 Die Priifung muss in Ubereinstimmung mit dieser Internationalen Norm wie bei Ublichen Probekérpern
durchgefiihrt werden, aufler wie unten beschrieben.

Die Nennmal3e der Probekérper, in Millimeter, missen Tabelle A.1 entsprechen.

Tabelle A.1 — NennmaRe kleiner Probekorper

Malfe in Millimeter

MaRe Typ 1 Typ 2
Dicke 3 3
Breite 5 5
Lange 6 35

Der Probekérper Typ 2 darf nur zur Ermittlung des Druckmoduls verwendet werden; in diesem Fall wird zur
Erleichterung der Messung eine Messlange von 15 mm empfohlen.
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Anhang B
(informativ)

Knickgrenze

Nach Euler ergibt sich die kritische axiale Druckkraft F* flr einsetzendes Knicken eines an beiden Enden
eingespannten Probekdrpers mit der Lange /, bei Annahme eines linearen Spannungs-/Stauchungsverhaltens
des zu prifenden Werkstoffs, zu

F = (B.1)

Dabei ist
F* die kritische Knicklast, in Newton;
I das axiale Flachentragheitsmoment, in mm?*;
E. der Druckmodul, in Newton je Quadratmillimeter;
[ die Probekdrperlange, in Millimeter.

Die kritische Kraft kann nach Gleichung (B.2) durch die entsprechende nominelle Stauchung beim Ausknicken
ersetzt werden.

F*=EAs, (B.2)
Dabei ist

A die Querschnittsflache, in Quadratmillimeter;

& die nominelle Stauchung beim Ausknicken (buckling) (dimensionslos).

Dies ergibt eine kritische Knickstauchung, die nach Gleichung (B.3) lediglich von den Malen des
Probekdrpers abhangt:

£p =2 xﬁ (B.3)

Far unterschiedliche Arten der Probekdrperform kann Gleichung (B.3) wie folgt ausgedruckt werden:

a) far ein rechtwinkliges Prisma:

2 2
T h
&, =—X| — B.4

b =77 (lj (B.4)

b) flr einen rechtwinkligen Zylinder oder ein Rohr:

n? PV )
€y =Tx(7j x{H(?‘] ] (B.5)
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Dabei ist

! Lange des rechtwinkligen Prismas, Zylinders oder Rohres, d. h. das Mal} parallel zur Richtung der
Druckkraft, in Millimeter;

h  Dicke des rechtwinkligen Prismas, d. h. die kleinste Seite des Querschnitts, in Millimeter;

r  Radius des Zylinders bzw. duRerer Radius des Rohres, in Millimeter;

r1 innerer Radius des Rohres (Null fir den Zylinder), in Millimeter.
Verglichen mit dem Zylinder kann die héhere Stabilitdt des Rohres wie in Gleichung (B.5) dargestellt nicht
genutzt werden, da dinnwandige Rohre mit zusatzlich auftretenden Beulvorgangen versagen, die hier nicht
diskutiert werden. Die numerischen Konstanten der Gleichungen (B.4) und (B.5) sind 0,8 bzw. 0,6. Da diese
Gleichungen lediglich eine grobe Abschatzung fir die Knickstauchung erlauben, kénnen sie naherungsweise

durch die allgemeine Ungleichung (1) in 6.1.1 ersetzt werden, in der die gewahlte Konstante zur Vermeidung
des Ausknickens verkleinert wurde.
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Anhang C
(normativ)

Nachgiebigkeitskorrektur

Kann die Verringerung AL des Abstandes zwischen den Druckplatten nicht direkt gemessen werden und muss
sie durch eine genaue Aufzeichnung der Verschiebung s zwischen den Quertragern der Priiffmaschine ersetzt
werden, so muss diese Differenz der Verschiebung um die Nachgiebigkeit Cy; der Maschine berichtigt werden
(siehe Anmerkung 1). Cy; wird bestimmt, indem ein Streifen mit parallelen Seiten oder ein Prisma aus einem
hochfesten Bezugsmaterial mit bekanntem Druckmodul (siehe Anmerkung 2), z. B. Bandstahl, verwendet
wird. Die Verschiebung s wird mit folgenden Gleichungen berechnet:

AL = s— CuyF (C.1)
und
L
Cy=R-—"R___ (C.2)
F (bg xdg )XE g
Dabei ist

AL die Verringerung des Abstandes zwischen den Druckplatten, in Millimeter;

s die Anderung des Abstands zwischen zwei ausgewdhlten Punkten auf der Prifmaschine, in
Millimeter;

Cy die Nachgiebigkeit der Priifmaschine zwischen den ausgewahlten Punkten, in Millimeter je Newton;

sz die unter Verwendung des Bezugsprobekdrpers ermittelte Anderung des Abstands zwischen den
ausgewahlten Punkten, in Millimeter, mm;

F  die Kraft, in Newton;

E.r der Druckmodul des Bezugsmaterials, in Megapascal;

Lz der urspringliche Abstand zwischen den Druckplatten, in Millimeter;

br die Breite des Bezugsprobekdrpers, in Millimeter;

dr die Dicke des Bezugsprobekdrpers, in Millimeter.
Es ist sicherzustellen, dass die Nachgiebigkeit C\; fir den gesamten Bereich der anzuwendenden Kréfte
konstant ist. Die einfache lineare Beziehung (s = Cy X F), die hier auf Grund der Nachgiebigkeit der Maschine
fur die Maschinenverformung angenommen wird, kann ihre Glltigkeit verlieren, wenn z. B. in einem oder

mehreren Bestandteilen der Maschine Setzeffekte auftreten.

ANMERKUNG 1 Zur Nachgiebigkeit Cy; der Prifmaschine tragen drei ihrer Teile bei; den gréRten Anteil haben dabei
Ublicherweise die Einspannklemmen, den zweitgréRten die Kraftaufnehmer und den kleinsten der Maschinenrahmen.

ANMERKUNG 2 Fir die wahrend der Bestimmung der Maschinennachgiebigkeit festgestellten Spannungen kann
angenommen werden, dass der Druckmodul des Bezugsmaterials mit dem Zugmodul identisch ist.
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Literaturhinweise

ISO 472:1999, Plastics — Vocabulary.

ISO 3597-3:1993, Textile-glass-reinforced plastics — Determination of mechanical properties on rods
made of roving-reinforced resin — Part 3: Determination of compressive strength.

ISO 7616:1986, Cellular plastics, rigid — Determination of compressive creep under specific load and
temperature conditions.

ISO 7743:1989, Rubber, vulcanized or thermoplastic — Determination of compression stress-strain
properties.

ISO 14126:1999, Fibre reinforced plastic composites — Determination of compressive properties in
the in-plane direction.
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Anhang ZA
(normativ)

Normative Verweisungen auf internationale Publikationen mit ihren
entsprechenden europaischen Publikationen

Diese Europaische Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die
Publikationen sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehdéren spatere Anderungen oder
Uberarbeitungen dieser Publikationen nur zu dieser Europaischen Norm, falls sie durch Anderung oder
Uberarbeitung eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug
genommenen Publikation (einschlieRlich Anderungen).

ANMERKUNG Ist eine internationale Publikation durch gemeinsame Abweichungen modifiziert worden,
gekennzeichnet durch (mod.), dann gilt die entsprechende EN/HD.

Publikation Jahr Titel EN/HD Jahr

ISO 291 1997 Plastics — Standard atmospheres for conditioning EN ISO 291 1997
and testing

ISO 294-1 1996  Plastics — Injection moulding of test specimens EN I1SO 294-1 1998

of thermoplastic materials — Part 1: General
principles, and moulding of multipurpose and bar
test specimens

ISO 295 1991 Plastics — Compression moulding of test EN ISO 295 1998
specimens of thermosetting materials

ISO 2818 1994 Plastics — Preparation of test specimens by EN ISO 2818 1996
machining

ISO 3167 1993 Plastics — Multipurpose-test specimens EN ISO 3167 1996

ISO 10724-1 1998 Plastics — Injection moulding of test specimens of EN ISO 10724-1 2001

thermosetting powder moulding compounds
(PMCs) — Part 1: General principles and moulding
of multi purpose test specimens
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