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Thermobimetalle
Priufung der spezifischen thermischen Kriimmung

DIN
1735

Thermostatic bimetals; Testing specific thermal curvature
Bimetaux; Essais de la courbure thermique specifique

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt erganzend zu DIN 1715 Teil 1 das Priifverfahren fest, nach dem die spezifische thermische Kriimmung
von Thermobimetallen, in der Form von geraden Streifen, im Dickenbereich von 0,3 bis 1,26 mm mit einer relativen
Fehlergrenze von £ 1 % ermittelt wird. (Bei Dicken auRerhalb dieses Bereiches nimmt die Fehlergrenze rasch zu.)

2 Kurzbeschreibung des Verfahrens

Die spezifische thermische Krimmung wird nach Bild 1 aus der gemessenen Ausbiegung A eines auf zwei Auflagern
der Stiitzweite Ly tiegenden Thermobimetallstreifens der Dicke s bei der Temperaturdifferenz t, ~ t; errechnet.

Taststift

Zustand bei t,

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e. V., Berlin, gestattet.

Bild 1. Bestimmung der spezifischen thermischen Kriimmung Zustand bei #,
3 Gerite
Der prinzipielle Aufbau des Priifgerates ist in Bild 2 dargestellt.
Niederhalter Taststift
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Schneidenlager Punktauflage
Bild 2. Aufbau fiir die Priifung zur Bestimmung der spezifischen thermischen Kriimmung

Fortsetzung Seite 2 bis 4
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Seite 2 DIN 1715 Teil 2

3.1 Auflager

Als Auflager dienen auf der einen Seite eine MeRschneide und auf der Gegenseite eine MeRspitze, jeweils mit einem Radius
von max. 0,2 mm. Die MeRlange Ly, d. h. der Abstand zwischen den Auflagern. muR auf + 0,05 mm bekannt, die Mittig-
keit des Taststiftes auf + 0,05 mm sichergestellt sein. Der Abstand der Auflager, die MeBlange Ly, ist durch Distanzstabe
fest eingestellt. Temperaturianderungen von 20 °C auf 130 °C diirfen die MeRlénge um nicht mehr als 0,05 mm verandern.
Dies ist durch Distanzstabe aus einem Werkstoff mit geringer Warmedehnung, z. B. Ni36 (1.3912) nach Stahi-Eisen-Werk-
stoffblatt 38557 zu erreichen.

Um die Probe gegen unzulassig groBe seitliche Verschiebung oder Drehung zu sichern, sollte der Abstand B in Bild 3
hochstens 1 mm groer als die vorgeschriebene Probenbreite sein.

Niederhalter
mit Belastung

Schneidenlager
Bild 3. Einzelheit zum Schneidenauflager
3.2 Niederhalter
Die Probe wird auf der Seite der MeRBschneide durch einen punktférmig angreifenden, vertikal verschiebbaren Niederhalter
mit 0,25 N gegeniiber der Schneide belastet. Er fixiert die Probe und verhindert ihre Verschiebung wahrend des MeRvor-
gangs (siehe Bild 3).
3.3 AusbiegungsmefReinrichtung

Die Ausbiegungsmefeinrichtung tastet die Probe senkrecht zur Ebene, die durch die drei Auflagepunkte gebildet wird, ab.
Die Tastspitze ist beim MeRvorgang so nachzufiihren, daR die Probe nicht belastet wird.

In der Praxis hat sich zur Berlihrungsanzeige eine elektrische Kontaktgabe bewahrt (Spitzenradius vorzugsweise 1,5 mm,
Priifspannung vorzugsweise 3 V). Die Ausbiegungen A und A,, d. h. die entsprechenden Positionen M4, M, sind mit
einem MeRinstrument mit einem Skalenteilungswert von 0,01 mm zu bestimmen.

Der EinfluR der Priifbadtemperaturen (siehe Abschnitt 6.1) auf die MeBwertanzeige ist mittels einer Stahlprobe zu iiber-
prifen und gegebenenfalls als Korrektur im Ergebnis zu beriicksichtigen.

4 Proben

4.1 Probenahme
Als Proben sind Streifen parallel zur Walzrichtung mit folgenden MaRen nach Tabelle 1 zu entnehmen.

Tabelle 1.
Probendicke Probenbreite MeRiange Probenlénge
s b Ly L=12Ly
mm mm mm mm
von 0,3bis0,6 6 50 60
iber 0,6 bis 1,25 10 100 120

AuRerhalb des angegebenen MaRbereiches ist ein b/s-Verhéltnis von 8 bis 20 sowie ein L/s-Verhaltnis max. 200 einzu-
halten. Bei Probenmallen auBerhalb dieser Bereiche ist der jeweilige Soliwert der spezifischen thermischen Kriimmung
zwischen Anwender und Hersteller zu vereinbaren. Es gelten nicht die in DIN 1715 Teil 1 angegebenen Nennwerte.

Die Proben sind an einer fiir die Lieferung reprasentativen Stelle zu entnehmen. Sie diirfen nicht mit einer Handschere,
sondern miissen mit einem scharfen Schnittwerkzeug moglichst gratfrei herausgearbeitet werden. Die Langskanten sind
manuell oder maschinell zu entgraten, wobei die Probe gegen Verformung und Beschadigung geschiitzt sein muR.
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