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August 1981

Priifung von Kunststoffen

Zugversuch

DIN
53 455

Testing of plastics; tensile test

Ersatz fiir Ausgabe 04.68

Zusammenhang mit dem von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Entwurf

ISO/DIS 527 - 1978 siehe Erlduterungen.

MaBe in mm

1 Zweck und Anwendungsbereich

1.1 Der Zugversuch nach dieser Norm dient zur Beurtei-
lung des Verhaltens von Kunststoffen bei einachsiger Be-
anspruchung auf Zug. Die Priifung wird an bestimmten
Probekoérpern unter festgelegten Bedingungen fiir die Vor-
behandlung, das Priifklima und die Priifgeschwindigkeit
durchgefuhrt. Die Priifergebnisse sind von den Herstell-
bedingungen fiir die Probekdrper und von den Priifbedin-
gungen abhdngig und deshalb auf das Verhalten von Kunst-
stoff-Erzeugnissen bei Beanspruchung auf Zug nur iber-
tragbar, wenn die auftretenden Beanspruchungen an den
Erzeugnissen den Priifbedingungen am Probekdérper ent-
sprechen. Der Zugversuch nach dieser Norm dient in erster
Linie zur Qualitdtskontrolle. Eine umfassende Beurteilung
des Verhaltens von Kunststoffen bei Zugbeanspruchung
ist nur moglich, wenn Festigkeits- und Forméanderungs-
eigenschaften bei verschiedenen Prifbedingungen (z.B.
Priifgeschwindigkeit, Temperatur, Vorbehandlung) be-
stimmt werden.

1.2 Die Eigenschaften, die nach dieser Norm ermittelt
werden kénnen, sind:

— Zugfestigkeit

ReiBfestigkeit

Streckspannung bzw. x %-Dehnspannung
— Spannungswert

Dehnung bei Hochstkraft

— ReiBdehnung

— Dehnung bei Streckspannung

Anmerkung: Das Auftreten einer Streckspannung ist von
der Art des Werkstoffes und den Priufbedingungen
abhangig.

2 Begriffe

Anmerkung: Die angegebenen englischen Ubersetzungen
der Begriffe sind nicht Gegenstand dieser Norm;
sie dienen lediglich dem besseren Verstdndnis im
Zusammenhang mit der ISO-Norm.

2.1 Dehnung ¢ (strain) ist die auf die urspriingliche MeB-
lange Ly des Probekorpers bezogene Langenanderung A L
zu jedem beliebigen Zeitpunkt des Versuches.

Die Dehnung bei Hochstkraft wird mit eg, die ReiBdehnung
(Dehnung bei ReiBkraft) wird mit ei, die Dehnung bei
Streckspannung wird mit eg und die Dehnung bei x %-Dehn-
spannung wird mit es, bezeichnet.

2.2 Zugspannung ¢ ') (nominal tensile stress) im Sinne
dieser Norm ist die auf den kleinsten gemessenen Anfangs-
querschnitt des Probekorpers bezogene Zugkraft zu jedem
beliebigen Zeitpunkt des Versuches.

2.2.1 Zudfestigkeit og (tensile stress at maximum load)
ist die Zugspannung bei Hochstkraft.

2.2.2 ReiBfestigkeit og (tensile stress at break) ist die
Zugspannung im Augenblick des ReiBens.

2.2.3 Streckspannung og (tensile stress at yield) ist die
Zugspannung, bei der die Steigung der Kraft-Ladngenande-
rungskurve (siehe Bild 1) zum erstenmal gleich’ Null wird.
(Vergleiche hierzu auch den Begriff Streckgrenze in
DIN 50145.)

Bei Werkstoffen ohne ausgepragte Streckspannung darf
eine x%-Dehnspannung als ErsatzgroBe fur die Streck-
spannung genommen werden.

2.2.4 x%-Dehnspannung o, (tensile stress at offset yield
point) ist die Zugspannung, bei der die Kraft-Langenande-
rungskurve um ALy und die Spannungs-Dehnungskurve
um eine Dehnung von x% von dem anfénglichen linearen
Verlauf abweicht (siehe Bild 1).

2.2.5 Spannungswert g; (tensile stress at i % elongation)
ist die bei Erreichen einer bestimmten Dehnung ¢ = i%
vorhandene Zugspannung o.

) Falls die Spannungsart aus dem Zusammenhang nicht
ohne weiteres hervorgeht, soll das Kurzzeichen o mit
Index z versehen werden (siehe auch DIN 1602).

Fortsetzung Seite 2 bis 8

NormenausschuB Kunststoffe (FNK) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
NormenausschuB3 Materialpriifung (NMP) im DIN
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Bild 1. Kraft-Langenanderungsdiagramm
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3 Bezeichnung des Verfahrens

Bezeichnung fiir den Zugversuch an Kunststoffen z. B. bei
einer Priifgeschwindigkeit von 10 mm/min (3); Durchfiih-
rung des Versuches an Probekorper Nr 5:

Zugve’rsuch DIN 53455 —-3—5

Benennung
Norm-Nummer
Priifgeschwindigkeit (siehe Tabelle 2)

Probekérperform (siehe Bild 3) ]

4 Priifgerat
4.1 Priifmaschine

Als Priifmaschine kann jede Zugpriifmaschine der Klasse 1
nach DIN 51221 Teil 1 verwendet werden, welche die von
dem Probekorper getragene Belastung zu jedem beliebi-
gen Zeitpunkt des Versuches und bei der nach Ab-
schnitt 8.4.1 gewdhlten Prifgeschwindigkeit anzeigt. An-
zustreben ist eine moéglichst weg- und tragheitsarme Kraft-
messung und -anzeige.

4.2 LangenanderungsmeBeinrichtung

Fir Langenédnderungen bis 10mm wird die Verwendung
eines elektrischen MeBgerates empfohlen, das die Verldn-
gerung der MeBlange vergroBert aufzeichnen kann und
Langendnderungen von 0,5mm noch mit Fehlergrenzen
von hdchstens * 5% aufzuzeichnen gestattet.

Langenanderungen groBer als 10 mm bis 50 mm sind aus
der Verlangerung der MeBliange zu ermitteln, wobei die
MeBwerte auf 0,5mm oder besser zu messen sind.

Langendnderungen groBer als 50 mm kénnen mit hinrei-
chender Genauigkeit aus der Abstandsanderung der Ein-
spannklemmen bestimmt werden, z. B. aus der mitgeschrie-
benen Kraft-Ldngenanderungskurve, wobei als Bezugs-
lange der Abstand der Einspannklemmen vor dem Versuch
genommen wird.

Bei Verwendung des Probekdrpers Nr 5 fiir weiche Folien
konnen die MeB- und Einspannldnge zur einfacheren Be-
stimmung von Dehnungswerten gleich sein und 100 mm
betragen.

Anmerkung 1: Zur Berechnung einer Bezugsidnge, welche
die Form des Probekdrpers beriicksichtigt, kann
folgende Formel angewendet werden:

PR S

i
Bild 2. MaBe des Probekérpers zur Berechnung von Leg
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Anmerkung 2: Soll ein Spannungs-Dehnungsdiagramm
gezeichnet werden, so ist zur Ermittlung der Nei-
gung der Anfangstangente die Benutzung eines
FeindehnungsmeBgerates erforderlich, wie es
auch zur Messung des Elastizitatsmoduls (DIN 53 457)
benutzt wird.

4.3 Spanneinrichtung
Die Spanneinrichtung muB folgende Bedingungen erfiillen:

— Die Langsachse des Probekorpers mu8 sich in Richtung
der Zugkraft kraftfrei einstellen lassen.

— Klemmenbriiche sollen weitgehend vermeidbar sein.
— Die Probekdorper diirfen in den Klemmen nicht rutschen.

Anmerkung: Ein Rutschen der Probekorper kann z.B.
durch Benutzung von selbstnachspannenden Klem-
men oder durch Anbringung eines Querstiftes ver-
mieden werden.

4.4 DickenmeBgerit

Das DickenmeBgerat muB gestatten, die Dicke der Probe-
korper Nr 3 bis 5 auf = 0,01 mm und des Probekorpers Nr 5
bei Folien auf £ 0,003 mm zu messen.

4.5 BreitenmeBgerat

Das BreitenmeBgerat muB gestatten, die Breite der Probe-
korper auf + 0,05 mm zu messen.

Anmerkung: Dicken- und Breiten-MeBgerat sollen auf den
Probekérper einen Druck von 0,01 bis 0,03 N/mm?
ausiiben.

5 Probekorper
5.1 Herstellung der Probekorper

Die Herstellung der Probekdrper hangt von dem zu priifen-
den Erzeugnis ab und richtet sich nach den Angaben in
den Normen fiir das betreffende Erzeugnis.

Sind solche Angaben nicht vorhanden, ist die Herstellung
der Probekorper zu vereinbaren oder die Probekorper sind
wie folgt herzustellen (die Bedingungen sind im Priifbe-
richt anzugeben).

Der Probekorper kann entweder direkt z. B. durch Pressen
oder SpritzgieBen, oder durch spanende Bearbeitung her-
gestellt werden, wobei Abschnitt 1.1 besonders zu beach-
ten ist.

Alle Oberflachen und Kanten sollen frei von Beschadi-
gungen und Fehlstelien sein, damit Kerbwirkungen ver-
mieden werden. Es kann angebracht sein, die Oberflachen
und Kanten sorgfaltig nachzuarbeiten, z.B. mit Schleif-
papier (Kérnung Nr 220 oder feiner). Treten bei der Her-
stellung des Probekorpers Grate auf, so sind diese zu ent-
fernen, wobei Beschadigungen der Oberflache zu vermei-
den sind. Alle diese Bearbeitungen sollen in Langsrichtung
des Probekdrpers vorgenommen werden. Ist eine Anisotro-
pie zu erwarten, so sind jeweils parallel und senkrecht zur
zu erwartenden Richtung der Anisotropie Probekorper zu
entnehmen.
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