DK 678.6.046.36 : 620.172

September 1974

Priifung von glasfaserverstirkten Kunststoffen

Bestimmung der interlaminaren Zugfestigkeit

DIN
53 397

Testing of textile glass reinforced plastics; determination of the interlaminated tensile stress at maximum load

MaBe in mm

1. Zweck und Anwendung

Das Priifverfahren nach dieser Norm dient zur Bestimmung
der interlaminaren Zugfestigkeit von zweidimensional
verstdrkten Laminaten (Reaktionsharzformstoffen) aus
Reaktionsharzmassen und verstirkendem Textilglas
(Verstirkungsmaterial) bei Zugbeanspruchung senkrecht

zu den Schichten des Verstirkungsmaterials. Es ist anwend-

bar, um das Verhalten von Reaktionsharzmassen und Ver-
stirkungsmaterialien sowie die Verarbeitungsbedingungen
beim Herstellen von Laminaten zu beurteilen. AuBerdem
konnen auch zeitabhingige Einfliisse (z. B. Wasserlagerung,
thermische oder chemische Alterung) beurteilt werden.
Anmerkung: Das Priifverfahren kann auch zur um-
fassenderen Beurteilung des Festigkeitsverhaltens von
Schichtstoffen herangezogen werden und MeBergebnisse
aus dem Biegeversuch und Druckversuch erginzen.

2. Begriff

Die interlaminare Zugfestigkeit oygim
Sinne dieser Norm ist die auf den Querschnitt des Probe-
korpers an der Bruchfliche bezogene Zugspannung bei
Hochstkraft (Begriffe Zugfestigkeit und Zugspannung
siehe DIN 53 455).

3. Probekérper

3.1. Aus dem zu priifenden Erzeugnis werden mindestens
10 Probekorper entnommen, deren Fliche mindestens
so groB ist, daB sie iiber den Umfang der Metallstempel
(siehe Abschnitt 4.1) einige mm iibersteht.
ErfahrungsgemiB reiBen bei der Priifung einige Probe-
korper an der Klebstelle, so daf} bei der Anzahl der Priif-
korper und bei der Probenfertigung diesem Umstand
besonders Rechnung getragen werden muf.

*) Entwurf November 1971

1) Auskiinfte iiber geeignete Klebstoffe erteilt der Fach-
normenausschuf Kunststoffe, 1 Berlin 30, Burggrafen-
strale 4-7.

3.2. Die miteinander zu verklebenden Flichen des Probe-
korpers und der Metallstempel werden aufgerauht (z. B.
durch Sandstrahlen), gereinigt und entfettet. Die so vor-
bereiteten Flichen werden mit einem Klebstoff (z. B.

auf Basis von Epoxidharz) bestrichen, in einer zentrieren-
den Vorrichtung (z. B. Prisma) fixiert und unter einem
Anprefdruck von =~ 0,01 N/mm?2 (= 0,1 kp/cm2) verklebt
(siehe Bild) 1).

Durch die Hartungsbedingungen beim Kleben darf der Aus-
hartungszustand des Probekorpers nicht verindert werden.

3.3. Der iiber den Umfang der Metallstempel iiberstehende
Teil des Probekérpers wird spanend (z. B. mit einer Feile)
abgearbeitet und die Mantelfliche mit Schmirgelleinwand
(Kornung 220) nachgeschliffen.

4. Gerit

4.1. Zwei Metallstempel nach Bild, z. B. aus
Stahl oder Aluminium.

4.2. Als Priifmaschine darf jede Zugpriifmaschine
der Klasse 2 nach DIN 51 221 Blatt 1*) verwendet werden.
Sie muB eine Spanneinrichtung fiir die Metallstempel
haben, mit der die Zugkraft biegemomentfrei auf den
Probekarper iibertragen werden kann.

43. MeBgeriat, dasesgestattet, den Durchmesser
des Probekorpers auf + 0,1 mm zu messen.

5. Durchfiihrung

5.1. Sofern nichts anderes vereinbart oder in den Normen
flir das betreffende Erzeugnis nichts anderes angegeben
ist, wird der Versuch im Normalklima 23/50 DIN 50 014
[(23 £ 2) °C und (50 t 5) % relative Luftfeuchte] durch-
gefiihrt.

5.2. Der Durchmesser des Probekorpers (= Durchmesser
der Metallstempel) wird auf * 0,1 mm gemessen und
daraus der Querschnitt berechnet.

Fortsetzung Seite 2
Erlduterungen Seite 2
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5.3. Die Priifanordnung (siehe Bild) wird in die Zugpriif-
maschine eingespannt, mit einer Priifgeschwindigkeit einer
Zugkraft unterworfen2) und die Hochstkraft abgelesen.
Die Priifgeschwindigkeit soll vorzugsweise so grof sein,
daB sie 2% der Probekorperdicke je Minute entspricht.
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2) Mit Priifgeschwindigkeit wird nach DIN 53 455 die
Geschwindigkeit bezeichnet, mit der sich die beiden
Klammern wihrend des Versuchs voneinander ent-
fernen.

3) Laminate und Schichtstoffe mit einer interlaminaren
Zugfestigkeit, die hoher liegt als die Festigkeit der Ver-
klebungen, kdnnen nach diesem Verfahren nicht
gepriift werden.

4) 1 N (Newton) = 0,101972 kp ~ 0,1 kp.

6. Auswertung

Es werden nur die MeBergebnisse von Probekérpern aus-
gewertet, die nicht an den Klebeflichen gerissen sind. Zur
Auswertung sollen mindestens 5 einwandfreie MeBergeb-
nisse herangezogen werden 3).

Die interlaminare Zugfestigkeit oy in N/mm2 wird nach
folgender Zahlenwertgleichung berechnet:

Frnax
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O =

Hierbei bedeuten:
Fax Hochstkraft in N4)
Aqg Querschnitt des Probekorpers in mm2

1. Priifbericht

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

Art und Bezeichnung des gepriiften Erzeugnisses

Verwendeter Klebstoff, mit Angabe der Hartungsbedingungen
Priifklima, sofern von dieser Norm abweichend

Durchmesser der Proben in mm

Mittelwert
Einzelwerte

interlaminare Zugfestigkeit oyg in N/mm2
Mittelwert
Einzelwerte

Beschreibung des Riibildes (z. B. Ri} verlduft zwischen
zwei Schichten des Verstirkungsmaterials, Ri durchlduft
mehrere Schichten, Auffichern mehrerer Schichten,
geometrische Lage)

Von dieser Norm abweichende Bedingungen

Erlauterungen

Das Priifverfahren kann zur besseren Beurteilung der Festigkeitseigenschaften eines
Schichtstoffes herangezogen werden und ergianzt andere Priifverfahren, z. B. die Biege-

und Druckfestigkeitspriifung.

In vielen Fillen ist es notwendig zu wissen, welche interlaminare Zugfestigkeit z. B.
zwischen verschiedenen Gewebe- und Mattentypen, Gewebe mit unterschiedlichen
Gewebe-Finishs oder haftmittelhaltiger Schichten oder verschiedener Harze oder Harz-
schichten und Harzmodifikationen besteht. Ferner lassen sich oft Einfliisse der
Verarbeitungstechnik und der Hirtebedingungen oder Schédigungen des Schichtstoff-
verbundes durch die verschiedensten Einwirkungen schneller und besser erkennen als

durch die bisher bekannten Priifverfahren.
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