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Prifung
Bestimmung der Kugeldruckharte von Elastomeren (IRHD)
Mikroharteprufung

DIN
3761
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Rotary shaft lip type seals for automobils; test; determination of indentation hardness of elastomers; micro hardness test

1 Anwendungsbereich und Zweck

Die Priifung dient dazu, die Kugeldruckhérte von Elasto-
merproben, nachfolgend Proben genannt, im Hartebereich
von 35 bis 98IRHD (internationaler Gummihartegrad) zu
messen, unter Berlicksichtigung der besonderen Bedin-
gungen, die die Mikrohdrteprifung an Elastomeren fir
Radial-Wellendichtringe (RWDR) erfordert.
Sie istanzuwenden, wenn die Angabe exakter, reproduzier-
barer MeBwerte erforderlich ist und wenn Proben gemes-
sen werden, die wegen ihrer geringen MaBe und/oder Form
nicht mehr nach DIN 53519 Teil 1 und Teil 2 gemessen wer-
den kénnen. Besonderheiten des vorliegenden Priifverfah-
rens liegen in

— der Proben-Vorbehandiung (siehe Abschnitt 4.3)

— der Fixierung der Probe wahrend des Prifvorgangs mit-
tels eines zylindrischen AnpreBkorpers, der die Moglich-
keit bieten muB, die MeBstelle wahrend der Priifung
beobachten zu kdnnen.

2 Begriffe

2.1 Kugeldruckharte

Die Kugeldruckhdérte ist die Eindringtiefe {,, einer Kugel in
die Probe unter der Gesamtkraft F. Sie wird nach Tabelle 1
in Internationalen Gummihartegraden (IRHD) angegeben.
Die IRHD-Skala ist so gewéhlt, daB der Hartegrad O einem
Werkstoff mit dem statischen Elastizitatsmodul O und der
Hartegrad 100 einem Werkstoff mit dem statischen Elastizi-
tatsmodul « entspricht.

2.2 Gesamtkraft F

Die Gesamtkraft Fist die Kraft, mit der die Probe durch die
Kugel beansprucht wird. Sie setzt sich zusammen aus der
Summe von F, und F und wirkt senkrecht zur ProbenmeB-
flache.

2.3 Vorkraft F,

Die Vorkraft F, ist die Kraft, mit der die Probe beansprucht
wird, um Spielfreiheit in den Prifeinrichtungen sicherzu-
stelien. Sie wirkt in Richtung der Gesamtkraft F und betragt
(8,3£0,5y mN.

2.4 Hauptkraft F

Die Hauptkraft Fy ist die Kraft, mit der die Probe bean-
sprucht wird, um deren Harte zu bestimmen. Sie wirkt in
Richtung der Gesamtkraft F und betragt (145=+0,5) mN.

2.5 MeBflache

Die MeBflache ist die Probenflache im MeBbereich der
Kugel.

3 Bezeichnung des Verfahrens
Bezeichnung der Mikroharteprifung (MH):
Prifung DIN 3761 —-MH

4 Proben
4.1 Probenform

4.1.1 Proben aus (2+0,5) mm dicken Platten mit glatten,
planparailelen  Ober- und Unterseiten (Paralleli-
tatstoleranz ') t = 0,2 mm, bezogen auf einen Durchmesser
von 150 mm mit einer Flache von 20mm X40mm (Eben-
heitstoleranz = 0,1 mm).

4.1.2 Proben aus RWDR, die eine Fidche von mindestens
4mm X 6 mm, vorzugsweise 4 mm X 20 mm, aufweisen. thre
Dicke soll mindestens 1 mm betragen. Die Schichtung von
Proben ist nicht zulédssig. Die Proben sind dem RWDR so zu
entnehmen, daB die MeBflache im Bereich der Membran-
flache (auBen oder innen) liegt.

4.1.3 Proben nach Abschnitt 4.1.2, die dem RWDR durch
einen Querschnitt der Dichtlippe entnommen werden.
Erfillen diese Proben die MaBanforderungen nach
Abschnitt 4.1.1, so brauchen sie nicht eingebettet zu wer-
den.

4.2 Probenzahl
Es sind mindestens 3 Proben zu prifen.

4.3 Probenvorbehandlung
4.3.1 Konditionierung der Proben

BeiErstbemusterungen und in Schiedsféllen ist die Priifung
nicht friiher als 7 Tage, fiir die laufende Qualitatsuber-
wachung nicht friiher als 72 h nach der Vulkanisation durch-
zufilhren.Vor der Priifung bzw. der weiteren Vorbehandlung
miissen die Proben min. 8 h in unbeanspruchtem Zustand
bei (23 £5)°C gelagert werden.

4.3.2 Vorbehandlung der Proben nach Abschnitt 4.1.2

Zur Sicherstellung einer einwandfreien Aufiage der Probe,
oder wenn die Messungen dicht an der Probenkante durch-
gefihrt werden miissen, ist sie in einen unelastischen, nicht
klebenden Werkstoff einzubetten. Als Beispiel sind fol-
gende zwei Einbettverfahren aufgefuhrt.

Einbettverfahren A:

a) Tragerplatte aus metallischem Werkstoff oder nicht-
elastischem Kunststoff in den MaBen 50mm X
25mm X 5mm zur Aufnahme der Proben-Einbettmasse
herstellen. Die Unterseite der Tragerplatte muB gerade
und eben ausgefiihrt, die Oberseite kann unbearbeitet
sein.

) Begriffe siehe DIN 7184 Teil 1

Fortsetzung Seite 2 bis 4

NormenausschuB Kautschuktechnik (FAKAU) im DIN Deutsches Institut fur Normung e. V.
NormenausschuB Kraftfahrzeuge (FAKRA) im DIN

Documents

Nacument Sharina 1b

DIN 3761 Teil 12 Jan 1984 Preisgr. 5
Vertr.-Nr. 0005

/8I1I%i2verkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, Berlin 30

Full document details: DIN 3761-12:1984-01


http://www.avadocuments.com/doc/din-3761-12-1984-01
http://www.avadocuments.com/doc/din-3761-12-1984-01

Seite 2 DIN 3761 Teil 12

b) Einbettmasse, z. B. bestehend aus Airoelastic-Harz und c) Die Modelliermasse z. B. mittels Schablonen so vorfor-
Spezial-Harter fur Polyesterprodukte 2), Gewichtsver- men, daB diese die Negativform der MeBflache der
héltnis 10:1, herstellen und auf die unbearbeitete Ober- Probe ergibt.
seite der Tragerplatte aufbringen.

c) Probe in die Einbettmasse driicken. Darauf achten, daB d) Probe in die vorgeformte Modelliermasse einlegen.
die Probe nicht verformt wird und sich keine Luftblasen Darauf achten, daB sie nicht verspannt wird.
unter der Probe bilden kénnen. ) ) ) )

d) Tragerplatte mit eingebetteter Probe auf die MeBplatte e) AnderTragerplatte 20mmhohe Seitenwénde aus leicht
bringen. von der Einbettmasse zu trennendem Material, z. B.Kar-

e) MeBfliche der Probe an der hochsten Stelle mittels tonstreifen, befestigen.
l’;loheprleer VOJS'CSUQS parall.elhtzur MeBpiatte, ohne f) Einbettmasse, z.B. bestehend aus Polyurethanharz

ormanderung der Frobe ausrichien. ,Fastcast®, Mat-Nr FR1122A2) und Hérter, Mat.-Nr

f) Einbettmasse (2 +g)) h bei (23 £5) °C aushéirten lassen. FR 1122 B 2), Gewichtsverhéltnis 1 : 1 herstellen (umriih-

ren mit Glasstab) und in die vorgefertigte Form gieBen.

Einbettverfahren B:

a) Trégerplatte, wie unter Einbettverfahren A, Aufzahlung a) g) Unmittelbar nach dem Fiilten der Form, Trigerplatte,
beschrieben, hersteilen. versehen mit einer Entliiftungsbohrung, Durchmesser

b) Modelliermasse, z. B. Olton, durch Kneten bzw. leichtes 4 mm, mit der unbearbeiteten Oberflache auf die Ein-
Erwarmen auf einer Heizplatte erweichen und auf die bettmasse legen, leicht andriicken und etwa 2 Minuten
unbearbeitete Oberseite der Trégerplatte aufbringen. bei (23 +5) °C ausharten lassen.

Tabelle 1. Beziehung zwischen den Internationalen Gummihartegraden (IRHD) und den Eindringtiefen ¢, der Mikro-

hértepriifung
P L T
Elndru;ghefe ) Kugeldruckharte Emdnr;gtlefe ) Kugeldruckharte Elndrlr;gtlefe ) Kugeldruckharte
m m m
mm IRHD mm IRHD mm IRHD
0,3223 28 0,1513 52 0,0692 76
03112 29 0,1468 53 0,0665 77
0,3005 30 0,1425 54 0,0640 78
0,2905 31 0,1383 55 0,0613 79
0,2808 32 0,1342 56 0,0588 80
0,2717 33 0,1302 57 0,0563 81
0,2630 34 0,1263 58 0,0538 82
0,2547 35 0,1225 59 0,0515 83
0,2465 36 0,1188 60 0,0490 84
0,2388 37 0,1152 61 0,0467 85
0,2315 38 o,1117 62 0,0443 86
0,2243 39 0,1082 63 0,0418 87
0,2175 40 0,1048 64 0,0395 88
0,2108 41 0,1015 65 0,0372 89
0,2045 42 0,0982 66 0,0348 90
0,1983 43 0,0950 67 0,0325 91
0,1925 44 0,0920 68 0,0300 92
0,1867 45 0,0890 69 0,0277 93
0,1812 46 0,0860 70 0,0252 94
0,1758 47 0,0830 71 0,0225 95
0,1707 48 0,0802 72 0,0198 96
0,1657 49 0,0773 73 0,0170 97
0,1607 50 0,0745 74 0,0138 98
0,1560 51 0,0718 75 0,0100 99
0,0 100
') Die Eindringtiefen ¢, der Mikrohé&rtepriifung verhalten sich zu den Eindringtiefen ¢ einer Kugel mit dem Durchmesser
(2,5£0,01)mm nach ASTM D 1415-68 (Reapproved 1974) wie 1:6 und wurden aus den Werten fiir die Eindringtiefe ¢
errechnet.

Anmerkung: Auf die Eindringtiefen f nach ASTM D 1415-68 wurde in diesem Priifverfahren Bezug genommen, da diese Werte
im Gegensatz zu denen nach DIN 53 519 Teil 1, Ausgabe Mai 1972, Tabelie 2, auf ganzzahlige IRHD-Werte bezogen und
auBerdem auf drei Dezimalstellen hinter dem Komma angegeben sind. Diese Genauigkeitsanforderungen ergeben
sich durch die geringen Eindringtiefen f,,, der Kugel mit dem Durchmesser von (0,4_8‘005) mm.

2) Uber die Bezugsquellen gibt Auskunft:

Documents

NormenausschuB Kautschuktechnik (FAKAU) im DIN, Zeppelinallee 69, 6000 Frankfurt 90

Full document details: DIN 3761-12:1984-01

Document Sharing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/din-3761-12-1984-01
http://www.avadocuments.com/doc/din-3761-12-1984-01

