DK 678.5/.8 : 620.1: 536.495 Juli 1968

Prifung von Kunststoffen l

Bestimmung der Formbesténdigkeit in der Wéarme _

nach Martens 53 458

Testing of plastics; determination of temperature of deflection under load (Martens method)

O
Z

1. Zweck und Anwendung

Die Prifung dient zur Bestimmung der Formbestandigkeit von steifen Probek&rpern bestimmter Gréfle,
die bei Biegebeanspruchung zunehmend erwérmt werden.

Die Priifung eignet sich vor allem fir die Uberwachung der Herstellung von Formmassen (PrefBmassen
und Spritzgufimassen) ') und deren Verarbeitung zu ebenflachigen Formteilen), aus denen sich die
vorgesehenen Probekorper herausarbeiten lassen, ferner zur Uberwachung der Herstellung von Tafeln
aus Schichtprefistoffen 2).

2. Begriff

Die Formbestandigkeit in der Wdrme nach Martens ist die Féahigkeit eines Probekdrpers, unter
bestimmter ruhender Biegebeanspruchung seine Form bis zu einer bestimmten Temperatur weitest-
gehend zu bewahren. Sie wird gekennzeichnet durch die Temperatur, bei der sich der zunehmend
erwdrmte Probekorper unter Krafteinwirkung um einen bestimmten Betrag durchgebogen hat.

3. Herstellung und Abmessungen der Probekorper

Die Probekdrper werden nach DIN 53 451 hergestellt. Ihre Oberflachen missen frei von irgendwelchen
Fehistellen sein. Abmessungen der Probekérper siehe Tabelle 1.

Tabelle 1. Abmessungen der Probekérper

Lénge Breite Dicke
Probe- a b h Prifung in
kérper Nenn- zuldssige Nenn- zuldssige Nenn- zuléssige Einqun"emrid‘rung
maf’ Abwelchung maf} Abwelchung maf’ Abweichung DIN 53 462
Nr mm mm mm mm mm mm
13 120 +2 15 +0,5 10 +0,5 3—-120 oder 6—-120
24) 60 +1 15 +0,2 4 +0,2 3— 60 oder 6— 60
33) 50 x1 é 10,2 4 +0,2 3— 50 oder 6— 50

') Begriffe Formmasse, PreBmasse, Spritzgufimasse und Formteil siehe DIN 7708 Blatt 1
?) Begriff Schichtprefistoff siehe DIN 7735 Blatt 2

3) Normstab nach DIN 53 452

4) In der Lange halbierter Normflachstab nach DIN 53 470

5) Normkleinstab nach DIN 53 452

Fortsetzung Seite 2

Fachnormenausschufd Kunststoffe (FNK) im Deutschen Normenausschufi (DNA)
Fachnormenausschuf3s Materialprifung im DNA
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4. Anwendung der Probekdrper

Soweit nichts anderes vereinbart ist, werden je nach Art der zu priifenden Erzeugnisse bzw. deren Herstellung Probe-

kérper nach Tabelle 2 verwendet:

Tabelle 2. Zu verwendende Probeké&rper

Zti:_r;;rei.::ge:;:sles Herstellung der Probekérper Prob:ll:érper
durch Pressen ¢) 7) 1 oder 2
Formmassen
durch Spritzgiefien ¢) 1, 2 oder 3
Formteile, hergestellt durch
Dicke des Pressen 9) Spritzgiefien ¢)
Erzeugnisses Probekorper Probekorper
Formteile mm Nr Nr
aus Formmassen durch spunende Bearbeiiung
(Ist das zu priiffende Erzeugnis 210 ! !
dicker als eine der genannten =>4 <10 2 2 oder 3
Probekorperformen, so ist es < 4 o) —9)
auf die Dicke der ndchst-
dinneren  Probekdrperform Dicke des
gleichmaBig von beiden Seiten Erzeugnisses Probekérper
SchichtpreBstoff- abzuarbeiten) mm Nr
Tafeln =10 1
= 4 <10 2
< 4 —f)

5. Anzahl der Probekdrper

Es werden 3 Probekarper gleichzeitig gepriift. Bei Prifung
von Erzeugnissen mit deutlich richtungsabhéngigen Eigen-
schaften (z.B. Schichtprefistoff-Tafeln) werden je 3 Probe-
korper in jeder Hauptrichtung geprift (z. B. Langs- und
Querrichtung).

6. Prifgerdt

Prifgerdt nach DIN 53 442

Mefigerat mit einer Fehlergrenze von #1 mm zum Messen
der Ldnge der Probekdrper

Mefigerdt mit einer Fehlergrenze von +0,1 mm zum Messen
von Breite und Dicke der Probekdrper
Temperatur-Mefigerat mit einer Fehlergrenze

von *+0,5grd

7. Durchfilhrung

7.1. Vor der Prifung werden die Ldngen der Probekérper
auf 1 mm und die Querschnittsabmessungen in der Probe-
korpermitte auf 0,1 mm gemessen. Entsprechend dem errech-
neten Widerstandsmoment W wird das wirksame Biege-
moment M an der Einspanneinrichtung nach DIN 53 462
eingestellt.

7.2. Die Probekérper werden in die Einspanneinrichtung
eingesetzt. (Die Seite des Probekdrpers, an welcher ein
gegebenenfalls vorhanden gewesener Prefigrat ab-
geschliffen worden ist, muf3 dabei in der Druckzone liegen.)
Die Probekérper sollen senkrecht, die Hebelarme der Ein-
spanneinrichtung waagerecht stehen (nach Augenmaf).

7.3. Vor Einbringen des Prifgerétes in den Wd&rmeschrank
werden die Anzeigeeinrichtungen so eingestellt, dafl das
Absinken der Hebelarme um é mm +0,1 mm registriert wer-
den kann.

7.4. Die Temperatur wird wahrend des Versuches in der
Nd&he eines jeden Probekérpers gemessen. Dazu wird der
Fihler des Temperatur-Mefigerites so in der Mitte der
Lange eines jeden Probekdrpers angeordnet, dafl der
Abstand zwischen der Oberfliche des Fihlers und der in
der Zugzone liegenden Oberflache des Probekorpers
2 bis 4 mm betrdgt. Der Fihler ist gegen die unmittelbare
Warmeeinstrahlung wirksam abzuschirmen.
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7.5. Der Warmeschrank wird so beheizt, dafl die Tempe-
ratur je Stunde um 50 grd +1 grd stetig steigt.

7.6. Die nach Absinken des Hebelarmes um 6 mm +0,1 mm
gemessene Temperatur kennzeichnet die Formbestdndigkeit
in der Warme nach Martens.

Zeigen sich an den Probekdrpern &uflerlich sichtbare
Schaden %), so ist die Prifung mit neuen Probekérpern zu
wiederholen. In diesem Fall gilt das Ergebnis der Wieder-
holungsprifung.

7.7. Der Warmeschrank muf3 bei nacheinander durch-
gefihrten Prifungen auf 20°C +5grd abgekihlt sein,
bevor neue Probekdrper eingebracht werden.

8. Prufbericht

Im Priifbericht sind unter Hinweis auf diese Norm anzu-
geben:
Art und Bezeichnung des gepriiften Erzeugnisses
Herstelldatum der Probekdrper bzw. des Erzeugnisses
Form und Abmessungen des gepriiften Erzeugnisses
Abmessungen der Probek&rper
Herstellbedingungen der Probekorper
Bei Probekdrpern, die aus Halb- oder Fertigerzeugnissen
herausgeschnitten worden sind, Lage der Probekdrper im
Erzeugnis, gegebenenfalls Angabe, ob der Probekérper in
der Dicke abgearbeitet worden ist
Formbestandigkeit in der Wé&rme nach Martens?) bis °C
auf 1 grd

Einzelwerte

Mittelwert
Gegebenenfalls durch die Prifung verursachte &ufierliche
Verdnderungen der Probekorper
Prifdatum

¢) Begriffe Pressen und Spritzgieflen siehe DIN 16700

7} Herstellung im Prefiwerkzeug nach DIN 53 470

8) Prifung nach dieser Norm fallt weg.

9) Bei Probekorpern, bei denen vor dem Absinken des
Hebelarmes um émm eine Zersetzung (Blasenbildung,
Aufbléttern usw.) eintritt, hat die :
bestandigkeit in }der Warnia niach nﬁﬁﬁmm

und féllt deshalb weg.
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