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Priifung von Kunststoffen

StoRRversuch
Fallbolzenversuch

1. Zweck und Anwendung

Der Fallbolzenversuch nach dieser Norm dient zur
Beurteilung des Verhaltens von plattenformigen Probe-
korpern bei StoSbeanspruchung senkrecht zur Plattenebene.
Anmerkung: Dieindiesem Versuch ermittelte
50%-Schadigungsarbeit (siehe Abschnitt 2.2) ist mit

der Schadigungsarbeit aus dem DurchstoBversuch mit
elektronischer MeBwerterfassung vergleichbar, wenn bei
eingespannten Probekorpern bis zum DurchstoB gepriift
wird.

Der Fallbolzenversuch ist anwendbar, wenn zur Charak-
terisierung des Schlagverhaltens von Kunststoffen die
Angabe einer Schidigungsarbeit und gegebenenfalls einer
Beultiefe ausreicht (z. B. bei der Eingangskontrolle, der
Qualitdtskontrolle, dem Produktvergleich und der
Produktentwicklung).

Das Priifverfahren ist anwendbar fiir Probekorper mit
einer Dicke von etwa 1 mm 1) bis etwa 4 mm (bei spréden
Kunststoffen bis etwa 6 mm). Ein Vergleich der Priif-
ergebnisse ist nur moglich, falls Zustand, Abmessungen
und Oberfliche der Probekorper, die Priifbedingungen
sowie die Beurteilungskriterien fiir die Schiadigung iiber-
einstimmen. Inshesondere konnen Ergebnisse, die an
Probekorpern unterschiedlicher Dicke ermittelt sind,
nicht miteinander verglichen werden. Eine umfassende
Beurteilung des Verhaltens bei Sto3beanspruchung

1) Fiir harte Kunststoffe (E-Modul = 1500 N/mm2)
< 0,5 mm Dicke und weiche Kunststoffe (E-Modul
£ 1500 N/mm2) < 1 mm Dicke (siehe DIN 53 373;
DurchstoBBversuch an Folien mit elektronischer
MefRwerterfassung).
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erfordert, da auch in Abhingigkeit von Beanspruchungs-
geschwindigkeit, Temperatur oder Feuchtigkeitsgehalt
der Probekorper gepriift wird.

Das Verhalten beliebig gestalteter Formteile bei Stof3-
beanspruchung kann aufgrund dieses Verfahrens nicht
ohne weiteres beurteilt werden.

DurchstoBversuch mit elektronischer Mewerterfassung
sieche DIN 53 443 Blatt 2.

2. Begriffe

2.1. Schidigungsmerkmal

Das Schiadigungsmerkmal ist eine bestimmte, durch den
Fallbolzen am Probekorper hervorgerufene Veridinderung,
bei der der Probekorper als geschadigt gilt. Es werden
unterschieden:

a) Anrif

Unter Anrif versteht man den ersten, nur auf einer Ober-
fliche des Probekorpers visuell erkennbaren Rif (siehe
Bild 1).

Anmerkung: Beisproden Kunststoffen (z. B. PS,
SAN) erreicht der erste Anri8 meistens stufenlos eine
Lange von etwa 10 bis 20 mm und ist leicht zu erkennen,
bei gefarbten Kunststoffen gegebenenfalls durch leichtes
Aufbiegen der Zugzone.

Mit zunehmender Zahigkeit des Kunststoffes wird dieser
RiB kiirzer (bis etwa 1 mm Ldange) und wird dhnlich wie
bei gefarbten Kunststoffen oft nur beim Aufbiegen der
Zugzone sichtbar.

Bei Probekérpern aus zahen Kunststoffen (z. B. hoch-
schlagzihes SB, ABS, PE, PC, PA) kann der Stokérper
bereits eine beachtliche Ausbeulung hervorrufen, bevor
ein AnriB auftritt.
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b) Durchril

Unter Durchrif3 versteht man mindestens einen von Ober-
fliche zu Oberfldche reichenden, visuell erkennbaren Rif3
(siehe Bild 2).
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Bild 2. Beispiel fiir die Schiadigung beim Durchriy

¢) Durchstof

Unter Durchsto versteht man eine Schidigung, die da-
durch entsteht, da3 der ganze StoBkorper (siehe Ab-
schnitt 6.2) den Probekorper durchdringt (siehe Bild 3).
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Bild 3. Beispiel fiir die Schiddigung beim Durchstof3

d) Beulung

Unter Beulung versteht man eine irreversible Verformung
(siehe Bild 4).

Bild 4. Beispiel fiir das Schddigungsmerkmal Beulung
bei unterschiedlich zahen Werkstoffen

Anmerkung: Sofern weitere Schadigungsmerkmale,

2. B. WeiBbruch und das sogenannte crazing bei transparen-

ten Kunststoffen (kein nach auBBen hervortretender Abrif),
von Bedeutung sind, sind diese — einschlieBlich der
Definition — zu vereinbaren.

2.2. x %-Schidigungsarbeit W,

Die x %-Schiadigungsarbeit W, ist das Produkt aus Fall-
masse, Fallbeschleunigung und FallhGhe, bei dem x %
der Probekorper geschiddigt werden.
Anmerkung: Inder Regel wird die 50 %-Schadi-
gungsarbeit Wgq ermittelt.
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2.3. Beultiefe ¢

Die Beultiefe ¢ ist die Tiefe der Beulung in StoBrichtung
(siehe Bild 4).

3. Kurzbeschreibung des Verfahrens

Durch Variieren der Fallmasse und/oder der FallhGhe
eines Fallbolzens wird die Fallenergie ermittelt, bei der
eine bestimmte Anzahl von Probekorpern geschiadigt wird.
Es konnen fest eingespannte oder auch frei aufliegende
Probekorper gepriift werden.

4. Probekorper

4.1. Entnahme und Herstellung

Die Entnahme und Herstellung der Probekorper richtet
sich nach den Angaben in den einschlidgigen Normen fiir
das zu priifende Erzeugnis oder ist zu vereinbaren.
Anmerkung: Sindsolche Angaben nicht vorhanden,
kann der Probekéorper entweder direkt durch Pressen oder
SpritzgieBen oder durch spanende Bearbeitung hergestellt
werden. Der Probekérper kann aber auch mit einer
beliebigen Vorrichtung zum Ausschneiden oder Stanzen
hergestellt werden, da an die Schnittkanten keine
besonderen Anforderungen gestellt werden. Beide Ober-
flichen miissen jedoch frei von Beschddigungen und
Fehlstellen sein, damit Kerbwirkungen vermieden werden.
Aus gréBeren Platten oder Plattenabschnitten sind die
Probekorper moglichst gleichmaBig iiber die Flache verteilt
zu entnehmen. Dabei sollen inhomogene Randstreifen
nicht benutzt werden. Wenn eine gréBere Anzahl von
Probekorpern z. B. zur Bestimmung der Temperatur-
abhdngigkeit der Mef3groBen bendtigt wird, sollen sie nach
Gesichtspunkten der Statistik entnommen werden. Wenn
zu erwarten ist, daB das Ergebnis davon abhdangt welche
Seite des Probekdrpers dem StoBkorper zugewandt ist,

ist im allgemeinen von beiden Seiten zu priifen.

4.2. Form und Abmessungen

Es werden ebene kreisformige oder quadratische Probe-
korper mit einem Durchmesser bzw. einer Kantenlinge
von 60 mm verwendet. Es diirfen nur solche Probekorper
fiir eine Mef3reihe verwendet werden, deren Dicke vom
ermittelten Mittelwert um nicht mehr als + 5 % abweicht.
Die Dicke soll vorzugsweise 2 mm betragen.

4.3. Anzahl

Fiir Versuche nach dem statistischen Verfahren sind
mindestens 40 Probekorper erforderlich, 10 fiir den
Vorversuch und mindestens 30 fiir den Hauptversuch.
Beim Eingabelungsverfahren sind 30 Probekorper zu
priifen, von denen 10 in einem Vorversuch zur Festlegung
der Anfangsenergie fiir den Hauptversuch verwendet
werden.

5. Vorbehandlung der Probekorper

Die Probekorper werden mindestens 16 Stunden lang, in
Schiedsfillen bis zur angenédherten Gewichtskonstanz

im Normalklima 23/50 DIN 50014 [(23 £ 2)°C und
(50 £ 5) % relative Luftfeuchte] gelagert.

6. Gerite

6.1. Priifeinrichtung

Die Priifeinrichtung (Ausfiihrungsbeispiel siehe Bild 5)
besteht aus einer Auflage- oder Einspannvorrichtung fiir
den Probekorper, dem Fallbolzen mit StoBkérper und
Haltevorrichtung mit Auslésemech 1
bolzen. Der Auslosemecha* Sl'"I‘S dﬁﬁﬁ&ﬂéﬁ*
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Die durch die Bauart bedingte Masse des Fallbolzens, die
sogenannte Trigermasse, kann durch Zusatz-Gewicht-

stiicke, mit denen sie fest verbunden werden muf, erweitert

werden. Die Fallmasse (Summe aus Tridgermasse und Masse
der Zusatz-Gewichtstiicke) kann entsprechend Tabelle 1
abgestuft werden. Sie muB auf 1 % angegeben werden.

Tabelle 1.
Trigermasse Mam: "
der Zusatz-Gewichtstiicke

g g
10 0,5; 1; 2
20 1,0; 2; 5
50 2,0; 5; 10
100 5 10; 20
200 10; 20; 50
500 20; 50; 100
1000 50; 100; 200
2000 100; 200; 500
5000 200; 500; 1000

Da der Fallbolzen in der Regel wihrend des Falls gefiihrt
werden muf, z. B. durch ein Fiihrungsrohr oder durch
Fiihrungssiulen (siehe Bild 5), ist der Energieverlust
infolge Reibung und Stromungswiderstand der Luft zu
beriicksichtigen. Dies ist erfahrungsgemaf fiir Fallmassen
unter 50 g erforderlich.
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Bild 5. Ausflihrungsbeispiel einer Priifeinrichtung
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6.2. StoSkorper

Ein Fallbolzenschaft, der mit dem Fallbolzen fest ver-
bunden ist, tragt den als Halbkugel ausgebildeten Sto-
korper. Der StoBkorper, der einen Durchmesser von
(20 £ 0,2) mm haben soll, besteht aus nichtrostendem
Stahl und hat eine polierte Oberfliche.

6.3. Auflage- und Einspannvorrichtung
6.3.1. Die Auflagevorrichtung (siehe Bild 6) besteht aus

einem Auflagering von 40 mm Innendurchmesser.
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Bild 6. Auflagevorrichtung

6.3.2. Die Einspannvorrichtung (siehe Bild 7) besteht aus
dem Auflagering nach Abschnitt 6.3.1 und einem
Spannring.

Die Einspannvorrichtung muf so konstruiert sein, da@ der
Probekorper mit einer lings des Umfangs des Spannringes
gleichmiBig verteilten Einspannkraft ohne Biegung fest-
gehalten wird. Die Einspannkraft mul mindestens

3000 N 2) betragen und federnd z. B. hydraulisch oder
durch ein System mit Schraubenanzug und Tellerfeder
aufgebracht werden kdonnen.

Bei zdhen Kunststoffen sind wegen der hier parallel

der Spannfldche auftretenden hohen Scherkrifte Spann-
elemente mit konzentrischen Profilringen zu verwenden.
Falls diese Einspannung bei sproden Kunststoffen zum
Splittern des Probekorpers fiithren sollte, sind die ebenen
Spannflichen mit Schmirgelpapier zu bekleben.
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Bild 7. Einspannvorrichtung (dargestellt mit
entsprechender Ausfiihrung der ebenen

Spannflichen fiir zéhe und sprode Kunststoffe)
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