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Testing of plastics; bending test

1 Zweck und Anwendung

1.1 Der Biegeversuch dient zur Bestimmung der Festig-
keits- und Formanderungseigenschaften von Kunststoffen
bei Biegebeanspruchung unter Dreipunktbeanspruchung.
Das bedeutet, daB im Probekorper Zug-, Druck- und
Schubspannungen auftreten, wobei der Schubspannungs-
einfluB durch Wahl eines geniigend groBen Verhéltnisses
von Stiitzweite zur Dicke des Probekorpers klein gehalten
wird. Der Biegeversuch nach dieser Norm dient in erster
Linie der Qualitatskontrolle und zur Ermittlung von Werk-
stoffkennwerten. Bei Vergleich von Priifergebnissen ver-
schiedener Kunststoffe ist darauf zu achten, daB Abmes-
sungen und Vorbehandlung der Probekorper sowie Priif-
bedingungen iibereinstimmen (Biegeversuch an Dynstat-
Probekorper siehe DIN 53 435).

1.2 Die Eigenschaften, die nach dieser Norm ermittelt

werden konnen, sind:

a) Biegefestigkeit und zugehdrige Randfaserdehnung,

b) Randfaserdehnung beim Bruch,

c) Biegespannung bei 3,5 % Randfaserdehnung, wenn die
Hochstkraft bei mehr als 3,56% Randfaserdehnung
erreicht wird.

2 Begriffe

Anmerkung: Die angegebenen englischen Uber-
setzungen der Begriffe sind nicht Gegenstand dieser Norm;
sie dienen lediglich dem besseren Verstdndnis im Zusam-
menhang mit den ISO-Normen.

2.1 Biegespannung o, (flexural stress) ist der Quo-
tient aus Biegemoment des Probekdrpers in Probekdrper-
mitte zu jedem beliebigen Zeitpunkt des Versuches und
Widerstandsmoment vor dem Versuch.

2.2 Biegefestigkeit oy (flexural strength) ist die Biege-
spannung bei Hochstkraft.

2.3 3,5%-Biegespannung o, 5 5 (stress at 3,5 %-strain)
ist die Biegespannung bei einer Randfaserdehnung ¢, von
3,5 %.

2.4 Randfaserdehnung ¢, (strain of the outer fiber)
ist der Mittelwert der absoluten Betrdge der relativen
Langenanderungen der Randfasern in der Zug- und Druck-
zone.

Die Randfaserdehnung bei Hochstkraft wird mit eyg, die
Randfaserdehnung beim Bruch wird mit epr bezeichnet.

Zusammenhang mit in Vorbereitung befindlichen ISO-Normen, siehe Erlduterungen.

MaBe in mm

NormenausschuB Kunststoffe (FNK) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
FachnormenausschuB Materialpriifung (FNM) im DIN

Mit DIN 53 435 und DIN 53 453
Ersatz fiir DIN 53 452, Ausgabe
Februar 1952x und DIN 53 453,
Ausgabe Oktober 1965
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Bild 1. Spannungs-Dehnungs-Diagramm

Hierin bedeuten:

opg  Biegespannung bei Hochstkraft

o, 35 Biegespannung bei 3,5 % Randfaserdehnung
epp  Randfaserdehnung bei Hochstkraft

£hR Randfaserdehnung beim Bruch

3 Probekorper
3.1 Entnahme und Herstellung

Entnahme und Herstellung der Probekorper hdangen von
dem zu priifenden Erzeugnis ab und richten sich nach den
Angaben in den Normen fiir das betreffende Erzeugnis.

Anmerkung: Sind solche Angaben nicht vorhanden,
so werden die ProbekéGrper wie folgt entnommen bzw.
hergestellt, oder es wird die Entnahme und Herstellung
der Probekdrper vereinbart. Dieses ist dann im Priifbericht
anzugeben.

Der Probekdrper kann entweder direkt, z. B. durch Pressen
oder SpritzgieBen, oder durch spanende Bearbeitung
hergestellt werden.

Alle Oberflichen und Kanten miissen frei von Beschédi-
gungen und Fehistellen sein, damit Kerbwirkungen ver-

Fortsetzung Seite 2 bis 4
Erlauterungen Seite 5
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mieden werden. Es kann angebracht sein, die Ober-
flachen und Kanten sorgféltig nachzuarbeiten, z. B. mit
Schleifpapier (Kérnung Nr 220 oder feiner). Treten bei
der Herstellung des Probekérpers Grate auf, so sind diese
zu entfernen, wobei Beschiddigungen der Oberfidche zu
vermeiden sind. Alle diese Bearbeitungen sollen in Léngs-
richtung des Probekdrpers vorgenommen werden. Ist eine
Anisotropie zu erwarten, so sind jeweils parallel und senk-
recht zur zu erwartenden Richtung der Anisotropie Probe-
kérper zu entnehmen.

Die Abmessungen sowie die Orientierung eines Probe-
kérpers kénnen einen sehr groBen EinfluB auf die Priif-
ergebnisse haben. Dieses gilt ganz besonders fiir Schicht-
stoffe.

3.2 Form und Abmessungen

3.2.1 Stab mit rechteckigem Querschnitt, mit den MaBen
Lange [ = (80 £ 5,0) mm

Breite b = (10 = 0,6) mm

Dicke h = (4 £0,2) mm,

sofern nichts anderes vereinbart oder in den Normen fir
das betreffende Erzeugnis nichts anderes festgelegt ist.

3.2.2 Konnen aus dem Erzeugnis keine Stdbe nach Ab-
schnitt 3.2.1 entnommen werden (z. B. wenn das Erzeug-
nis in Plattenform vorliegt, deren Oberflache nicht bear-
beitet werden soll), so sind folgende Regein bei der
Bemessung der Probekdrper zu beachten:

a) Lange [ und Dicke h (NennmaBe) der Probekorper

sollen im Verhéltnis % = 20 stehen

Anmerkung: Um bei sehr dicken oder unidirektional
verstdrkten Probekdérpern aus Schichtstoffen interlaminare
Schubbriiche zu vermeiden, kann das Verhéltnis der
Stiitzweite |, zur Hohe h mehr als 16 betragen (siehe Ab-
schnitt 6.1). Die Lange [ betrdgt dann [ = 1,25 - [,. Fiir hart-
bare Formmassen kann der Normstab (10 mm X 15 mm

l
X 120 mm) mit einem Verhéa‘rnis-hl = 10 verwendet wer-

den.

b) Die Breite b der Probekorper soll zwischen 10 mm und
50 mm, bei Werkstoffen mit sehr groben Fiillstoffen
zwischen 20 mm und 50 mm betragen und kann aus
Tabelle 1, Spalte 2 entnommen werden.

Fiir Schichtstoffe aus glasfaserverstarkten Reaktions-
harz-Formstoffen sind Probekorper mit Breiten zwischen
15 mm und 80 mm zu verwenden, wie sie in Spalte 3
von Tabelle 1 zusammengestelit sind.

Bei einer sehr groben Verstarkung, z.B. Roving-
gewebe, kdnnen griéBere Breiten fiir den Probestab
erforderlich werden.

Tabelle 1.
1 2 3

Dicke h Breite b
NennmaB +0,5 +0,5
1<h= 3 25 15
3<h= 5 10 15
5<h=10 15 15
1I0<h=20 20 30
20<h=35 35 50
35<h=50 50 80

Die Abweichungen von der Parallelitdt dirfen bei Dicke

3.3 Anzahl

3.3.1 Besteht das zu priifende Erzeugnis aus isotropem
Material, werden mindestens 5 Probekérper gepriift.

3.3.2 Bestehtdas zu priifende Erzeugnis aus anisotropem
Material, werden je Entnahmerichtung mindestens
5 Probekdrper gepriift.

3.3.3 Wenn bei Schichtstoffen die Richtung der Biege-
beanspruchung im Formteil in der Schichtebene liegt,
kann es erforderlich werden, die Probekdrper in vier ver-
schiedenen Richtungen zu entnehmen. Es entstehen dann
Probekorper ldngs und quer in der Schichtebene liegend,
bei denen die Schichtdicke im einen Fall der Dicke, im
anderen Fall der Breite des Probekdrpers entspricht (siehe
Bild 2).

Bild 2. Lage der Probekorper
in einer anisotropen Platte

4 Vorbehandlung der Probekorper

Die Probekdrper werden, sofern nichts anderes vereinbart
oder in den Normen fiir das zu priifende Erzeugnis nichts
anderes angegeben ist, mindestens 16 Stunden lang, in
Schiedsfallen 96 Stunden lang, im Normalklima
DIN 50 014 - 23/50 - 2 gelagert.

5 Priifgerat

5.1 Als Prifmaschine ist jede Biegepriifmaschine oder
Universalpriifmaschine mit Biegeeinrichtung geeignet, die
eine Versuchsdurchfiihrung mit konstanten Priifgeschwin-
digkeiten erlaubt, und deren Fehler in der Kraftanzeige
=+ 1%, in der Anzeige der Durchbiegung *+ 2 % nicht iiber-
schreiten.

5.2 Fur den Radius ry der Druckfinne und den Radius r;
der Auflager (siehe Bild 3) gilt:

r;=(5+0,1) mm
ro = (2 £0,2) mm fiir Probekdrper mit einer Dicke =3 mm
ry = (5+0,2) mm fiir Probekdrper mit einer Dicke > 3 mm.

Anmerkung: Fir den Normstab 10mmX15mm
X 120 mm kann eine Druckfinne mit ry = (10%£0,1) mm
verwendet werden.

5.3 Die Stitzweite [, muB einstellbar sein.

6 Durchfiihrung

6.1 Die Prifung wird, sofern nichts m
oder in den Normen fiir das i r."'ifenn] ﬁfﬁgs
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und Breite nicht gréBer als 0,2 mm je 100 mm L&nge sein.
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