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Priifung von Kunststoffen

StoRversuch
DurchstoRversuch mit elektronischer MeRwerterfassung
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Testing of plastics; multiaxial impact behaviour;
impact penetration test combined with data processing
by means of electronic devices

Mafle in mm

1. Zweck und Anwendung

Der Durchstoversuch mit elektronischer MeBwerterfassung
nach dieser Norm dient zur Beurteilung des Verhaltens

von plattenformigen Probekorpern bei Stobeanspruchung
senkrecht zur Plattenebene.

Anmerkung: Dieindiesem Versuch ermittelte
Schadigungsarbeit (siehe Abschnitt 2.4) ist mit der
50%-Schddigungsarbeit aus dem Fallbolzenversuch ver-
gleichbar, wenn bei diesem eingespannte Probekorper
bis zum DurchstoB gepriift werden.

Der DurchstoBversuch liefert ein mit praktisch konstanter
Priifgeschwindigkeit aufgenommenes Kraft-Verformungs-
oder Kraft-Zeit-Diagramm (im folgenden kurz Diagramm
genannt). Er ist dann anzuwenden, wenn zur Charakteri-
sierung des Schlagverhaltens.

a) nur aus diesem Diagramm zu entnehmende Mef3-
grolen erforderlich sind,

b) die Priifung in einem Dispersionsgebiet durchgefiihrt
wird,

¢) nur eine geringe Probenanzahl zur Verfiigung steht.

Das Priifverfahren ist anwendbar fiir Probekorper mit einer

Dicke von etwa 1 mm 1) bis etwa 4 mm (bei sproden

Kunststoffen bis etwa 6 mm). Ein Vergleich der Priif-

ergebnisse ist nur moglich, falls Zustand, Abmessungen

und Oberfliche der Probekdrper sowie die Priifbedingungen

iibereinstimmen. Insbesondere konnen Ergebnisse,

die an Probekorpern unterschiedlicher Dicke ermittelt

sind, nicht miteinander verglichen werden. Eine umfassende Probekorper geleistete Arbeit (siehe Bild 1 und 2).

Beurteilung des Verhaltens bei StoSbeanspruchung erfor-
dert, da auch in Abhiingigkeit von Beanspruchungs-
geschwindigkeit, Temperatur oder Feuchtigkeitsgehalt

der Probekorper gepriift wird.

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

Fallbolzenversuch siehe DIN 53 443 Blatt 1.

2. Begriffe

Anmerkung: Essind nur die englischen Benennungen
angegeben, die im internationalen Sprachgebrauch
benutzt werden. Sie sind nicht Gegenstand dieser Norm.

1) Fiir harte Kunststoffe (E-Modul = 1500 N/mm2)
< 0,5 mm Dicke und fiir weiche Kunststoffe
(E-Modul =1500 N/mm2) < 1 mm Dicke (siehe
DIN 53 373; Durchstof3versuch an Folien mit
elektronischer MeBwerterfassung).

Fachnormenausschuf3 Kunststoffe (FNK) im Deutschen Normenausschuf3 {DMA) Documents$
Fachnormenausschuf3 Materialpriifung (FNM) im DNA

2.1. Schiadigung (damaging)

Die wihrend des Durchstoversuches auftretende Schadi-
gung des Probekorpers ist im Diagramm durch eine
(siehe Bild 1) oder mehrere (siehe Bild 2) Stellen
gekennzeichnet, an denen die Kraft ohne Zunahme der
Verformung abfillt. Als Schadigungspunkt kann der
erste oder der Haupt-Kraftabfall (beim Durchstof3)
vereinbart werden (siehe auch die Erlduterungen).

2.2. Schidigungskraft Fy (damaging force) |Jm=kraft
Schidigungspsbedt ist die bis zum vereinbarten Schiadigungs-
punkt vom Durchsto3korper in Durchstofrichtung ausge-
iibte Kraft (siehe Abschnitt 2.1 und Bild 1 und 2).

2.3. Schidigungsverformung [ (damaging deformation)

Schidigungsverformung ist die Verformung des Probe-
korpers in Durchstofrichtung im vereinbarten Schadigungs-
punkt.

2.4. Schidigungsarbeit W (damaging energy)
Schadigungsarbeit ist die bis zum vereinbarten Schiadigungs-
punkt am Probekorper geleistete Arbeit (siehe Bild 1

und 2).

2.5. DurchstoBarbeit W, (total penetration energy)
DurchstoBarbeit ist die gesamte beim Durchsto am
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Bild 1. Kraft-Verformungskurve (schematisch)

Fortsetzung Seite 2 bis 4
Erlduterungen Seite 5
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Bild 2. Kraft-Verformungskurve mit vorzeitiger
Schidigung (Krafteinbriiche)

3. Kurzbeschreibung des Verfahrens

Der Probekorper wird von einem Durchstokorper mit
praktisch gleichbleibender Geschwindigkeit senkrecht
durchstof3en. Dabei wird der Kraft-Verformungs- bzw.
der Kraft-Zeit-Verlauf elektronisch erfat. Es werden fest
eingespannte Probekorper gepriift.

4. Probekorper

4.1. Entnahme und Herstellung

Die Entnahme und Herstellung der Probekorper richtet
sich nach den Angaben in den einschlagigen Normen fiir
das zu priifende Erzeugnis oder ist zu vereinbaren.
Anmerkung: Sind solche Angaben nicht vorhanden,
kann der Probekérper entweder direkt durch Pressen oder
SpritzgieBen oder durch spanende Bearbeitung hergestelit
werden. Der Probekéorper kann aber auch mit einer
beliebigen Vorrichtung zum Ausschneiden oder Stanzen
hergestellt werden, da an die Schnittkanten keine
besonderen Anforderungen gestellt werden. Beide Ober-
flachen miissen jedoch frei von Beschddigungen und
Fehlistellen sein, damit Kerbwirkungen vermieden werden.
Aus groBeren Platten oder Plattenabschnitten sind die
Probekorper moglichst gleichmdBig iiber die Fliche verteilt
zu entnehmen. Dabei sollen inhomogene Randstreifen
nicht benutzt werden. Wenn eine gréBere Anzahl
Probekorper z. B. zur Bestimmung der Temperaturabhdn-
gigkeit der MeBgroBen bendtigt wird, sollen sie nach
Gesichtspunkten der Statistik entnommen werden.

Wenn zu erwarten ist, daB das Ergebnis davon abhdngt,
welche Seite des Probekérpers dem DurchstoBkorper
zugewandt ist, ist im allgemeinen von beiden Seiten zu
priifen.

4.2. Form und Abmessungen

Es werden ebene kreisférmige oder quadratische Probe-
korper mit einem Durchmesser bzw. einer Kantenldnge
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

Es werden mindestens 10, in Schiedsfdllen 20 Probe-
korper benotigt, wenn die Priifung unter konstanten
Versuchsbedingungen durchgefiihrt wird. Wird die Ab-
hiingigkeit der MeBgroBen von der Temperatur, der
relativen Luftfeuchte oder einem anderen Parameter
bestimmt, geniigen im allgemeinen auch in Schiedsfallen
5 Probekorper je MeBpunkt.

2) 1 N (Newton)=0,101972 kp =~ 0,1 kp
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5. Vorbehandlung der Probekorper

Die Probekorper werden mindestens 16 Stunden lang,
in Schiedsféllen bis zur angendherten Gewichtskonstanz
im Normalklima 23/50 DIN 50014 [(23 + 2) °C und
(50 * 5) % relative Luftfeuchte] gelagert.

6. Priifeinrichtung

Die Priifeinrichtung besteht aus einem mechanischen
Teil fiir die Probenbeanspruchung (Priifgerit), den Mef3-
geriiten fiir die Kraft- und die Wegmessung sowie einem
Dickenmef3gerit.

6.1. Priifgerat

Wesentliche Bestandteile des Priifgeriites sind: der Energie-
triger (z. B. fallende, pneumatisch oder hydraulisch ange-
triebene Masse, Pendelhammer), der Durchsto8korper
und die Einspannvorrichtung. Das Priifgerdt muf
gestatten, den eingespannten Probekérper mit praktisch
konstanter Geschwindigkeit senkrecht zur Probekorper-
oberfldche zentrisch zu durchstof3en. Dabei miissen die
auf den Probekorper in Durchsto@richtung ausgeiibte Kraft
und die Verformung des Probekdrpers in DurchstoB-
richtung meRbar sein (siehe Bild 3). Zur Priifung eignen
sich Fallpriifmaschinen, Pendelschlagwerke mit so grof3er
Pendelliinge, daB der DurchstoBweg annédhernd als Gerade
betrachtet werden kann oder auch schnelle Zugpriif-
maschinen mit entsprechenden Zusatzeinrichtungen.
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1 Probe
2 Durchsto3korper
3 Kraftmefzelle
4 Schaft
5 Einspannvorrichtung

Bild 3. Priifgerit (schematisch)

6.1.1. Energietriger

Es ist darauf zu achten, daf} die verfiighare Stof3energie

(z. B. Fallenergie) in jedem Falle grof gegen die verbrauchte
DurchstoBarbeit Wy, ist, damit die Geschwindigkeit
praktisch konstant bleibt. Diese Voraussetzung ist fiir
Fallpriifmaschinen und Pendelschlagwerke erfiillt, wenn

W,
mz12 8 Tk,
N ho

Hierbei bedeuten:

m  Fallmasse in kg

Wges DurchstoBarbeit in Nm
ho Fallhche in m

6.1.2. Durchsto@korper

Der Durchstokorper hat die Form einer Halbkugel mit
einem Durchmesser von (20 * 0,2) mm, besteht aus

nichtrostendem Stahl, hat eine poligite O i ist
an einem Schaft befestigt (siehe Bilnﬁ)m&hﬁ

den DurchstoBvorgang nitit beiinder ument Sharing Hub
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