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DEUTSCHE NORM

Priifung von Glas und Kunststoff
DIN

VerschleiBprufung —
Reibradverfahren mit Streulichtmessung

52 347

Testing of glass and plastics; Abrasion test;

Method using abrasion wheels and measurement of scattered light

Essai du verre et des matiéres plastiques;

Essai d’abrasion; Méthode des roues abrasives avec mesurage de lumiére diffusee

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen Norm
1SO 3537 - 1975 und mit der ECE-Regelung Nr 43 siehe Erlduterungen.

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich und Zweck

Die VerschleiBpriifung nach dem Reibradverfahren dieser
Norm dient zur Priifung des Verhaltens von Glas und durch-
sichtigem Kunststoff, vorzugsweise von Sicherheitsvergla-
sungs-Werkstoffen fiir Kraftfahrzeuge, gegen Gleitver-
schieiB. Die Priifung wird an ebenen Flachen durchgefiihrt.
Als MeBgréBe dient die Zunahme des Streulichtes.
Anmerkung: DIN 53 754 behandelt die Bestimmung des
Abriebs von Kunststoffen nach dem Reibradverfahren
mit Messung des gewichtsmaBigen und volume-
trischen Abriebbetrages.

2 Begriffe
Nach DIN 50 320

In dieser Norm handelt es sich im wesentlichen um einen
GleitverschleiB.

3 Kurzbeschreibung des Verfahrens

Die Probe wird, auf dem Drehteller des Verschlei8-Prifge-
rites liegend, durch zwei sich in entgegengesetzter Richtung
drehende Reibrader auf GleitverschleiB beansprucht (siehe
Bild 1). Als MeBgroBe fiir den VerschleiB dient die Zunahme
der Streuung des transmittierten Lichtes, die durch die Ober-
flichenveranderungen wahrend des VerschieiBversuches
bedingt ist. Sie ist zu messen als Grad der gestreuten Trans-
mission 74 oder als Triibung Ty

4 Bezeichnung

Zur eindeutigen Bezeichnung der Verfahren nach dieser
Norm miissen folgende Merkmale angegeben werden:

- Anzahl der Umdrehungen des Drehtellers

- Kraft, die jedes Reibrad auf die zu priifende Oberflache
ausiibt:
G fir54 N
K fur 2,7 N

— Art der Versuchsanordnung fiir die Bestimmung des Streu-
lichtes:
A nach DIN 5036 Teil 3
B nach Anhang A

Beispiel:
VerschieiBprifung mit 100 Umdrehungen des Dreh-
tellers (100) und einer Kraft von 5,4 N jedes Reibrades
(G) sowie mit anschlieBender Bestimmung des Streu-
lichtes unter Verwendung der Versuchsanordnung
nach DIN 5036 Teil 3 (A):

Priifung DIN 52347 - 100 -G - A

\——V

Bild 1. Schematische Darstellung des VerschieiBprinzips
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Bild 2. VerschleiB-Priifgerit fir das Reibradverfahren

5 Gerite und Priifmittel

5.1 VerschleiB-Priifgerat )

Als VerschleiB-Priifgerét dient das Reibrad-Priifgerat nach
Bild 2; es besteht im wesentlichen aus

- einem waagerecht angeordneten Drehteller (1) mit zen-
trischer Proben-Haltevorrichtung (3), der sich mit einer
Drehzahl von (55 £ 6) min~! im Gegen-Uhrzeigersinn
gleichmaBig in einer Ebene dreht. Der Drehteller soll einen
Durchmesser von ungefihr 140 mm haben. Die Abwei-
chung von der Ebene darf, gemessen im Abstand von
1,6 mm vom Rand des Drehtellers, nicht groBer als
+ 0,05 mm sein.

- einer Haltevorrichtung (5) fiir die beiden Reibréder. An
dieser Haltevorrichtung sind die Reibréder (4) nach Ab-
schnitt 5.2 mit einem Abstand von (53 + 0,5) mm frei dreh-
bar so zu lagern, daB sie sich in entgegengesetzter Rich-
tung drehen (siehe Bild 1). Die Haltevorrichtung muB so
konstruiert sein, daB jedes der beiden Reibrader eine Kraft

1) Uber die Bezugsquellen gibt Auskunft:
DIN-Bezugsquellen fiir normgerechte Erzeugnisse im
DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V,,
BurggrafenstraBe 6, Postfach 1107, 1000 Berlin 30.

F von wahlweise (5,4 +0,2) N und (2,7 £ 0,1) N auf die zu
priifende Oberfliche ausiiben kann. Durch die Anordnung
muB sichergestellt sein, daB eine ringformige Flache der
Probe von etwa 25 cm? entsprechend einer Breite der
Schleifspur von etwa 10 mm auf VerschleiB beansprucht
wird. Dabei muB die Schleifspur eine gleichméBige Bean-
spruchung aufweisen.

~ einer Absaugvorrichtung (2) mit zwei Absaugstutzen fir
den Abrieb der Reibrader und der Probe (Uberdruck bei
geschlossenem Absaugstutzen von etwa -15 bis
- 16 mbar)

- einem Zahiwerk fiir die Umdrehungen des Drehtellers

5.2 Reibrader

Reibriader der Firma Teledyne Taber, 455 Bryant Street, North
Tonawanda, New York 14120 (USA), Typ CS 10 F1). Jedes
Reibrad hat einen Durchmesser von 45 bis 50 mm, ist 12,6 mm
dick und besteht aus einem definierten feinkdrnigen Schleif-
mittel, das in Gummi eingebettet ist. Die Reibrader miissen
eine IRHD-Harte von 72 + 5 (nach DIN 53 519 Teil 1) haben,
und zwar gemessen an vier gleichméBig voneinander entfernt
liegenden Punkten auf der Mittellinie der Schieifflache, wobei
der Druck senkrecht zur Schleiffliche ausgeiibt wird. Die
Harte ist 10 Sekunden nach Aufbringen des Druckes zu
messen.
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