DK [678.5/.8].069 : 621.357.7 : 001.4

1620.179.4 : 669.384 DEUTSCHE NORM Mai 1984
Galvanische Uberziige -D—m
Priifung von galvanisierten Kunststoffteilen -
Bestimmung der Abzugkraft 53 494
Electroplated coatings; testing of electroplated plastic articles; determination Ersatz fiir Ausgabe 01.75

of peel strength
Depbts électrolytiques; essai des articles électrolytiques de plastique; déter-
mination de la force de pelage

1 Anwendungsbereich und Zweck Anmerkung: Die Abzugkréfte, gemessen an Probekdrpern
mit einer anderen Kupferschichtdicke, sind mit
den Abzugkraften, gemessen an Probekorpern
nach dieser Norm, nur bedingt vergleichbar. Sie
kénnen jedoch fiir orientierende Untersuchungen
nach folgender Naherungsgleichung umgerechnet

Die Bestimmung der Abzugkraft der Metallschicht eines
galvanisierten Kunststoffteiles nach dieser Norm ermag-
licht an Probekorpern mit glatten, ebenen Flachen eine
vergleichende Beurteilung von Bearbeitungsverfahren,
eine Betriebsiiberwachung und Untersuchungen iiber den

EinfluR von Bearbeitungsparametern. Umgekehrt kénnen werden:
bei Anwendung von definierten Bearbeitungsbedingungen F=F +{(40—-5s3)-04
mit Hilf.e diessrdf’rijfung Rol?stofh; vsrglifc;hen odfzr .die Hierin bedeuten:

- Verarbeitungsbedingungen eines RO stoffes optimiert F Abzugkraft in N

werden.

Um vergleichbare Ergebnisse zu erhalten, gilt diese Prii-
fung nur fiir galvanisierte Kunststoffteile, deren Metall-
schicht aus einem sauren Glanz-Kupferelektrolyten ab-
geschieden wurde.

F' Abzugkraft bei der Kupferschichtdicke sz =
(40 £ 4) pmin N

Die Gleichung ist nur anwendbar bei Dicken der

Kupferschicht zwischen 20 und 60 pm.

Die Abzugkrifte, gemessen an Probekérpern mit

einem anderen Aufbau der Metallschicht (z. B.

2 Begriff Cu/Ni/Cr), sind mit den Abzugkraften, gemessen
Die Abzugkraft F' im Sinne dieser Norm ist die Kraft in an Probekorpern nach dieser Norm nicht ver-
N, die erforderlich ist, um einen 25 mm breiten Streifen gleichbar. Bei der Durchfiihrung von Priifungen
einer 40 pm dicken Kupferschicht senkrecht zur Proben- an Probekérpern mit einem von den Angaben in
oberflache abzuziehen. dieser Norm abweichenden Aufbau der Metall-

schicht ist zu beachten, daB nur Ergebnisse, die
3 Probekorper an Probekorpern mit gleicher Metallschicht

. . emessen werden, untereinander vergleichbar sind.
3.1 Beschaffenheit und MaRe der Probekérper g untereinander vergleichbar sind
Als Probekérper dienen aus einer ebenen, glatten und ver-

kupferten Flache herausgesdgte Streifen mit folgenden 3.2 Herstellung der Probekorper
MaRen: Aus einem glatten ebenen Flachenabschnitt mit einer

. _ Kupferschicht von sg = (40 * 4) pm Dicke werden Strei-
B b=(256+0,5 . .
reite (25£0,5) mm fen von b = (25 % 0,5) mm Breite und /=50 mm min.

L'a‘inge 1250 mm- . Lange herausgesigt (siehe Bild 1a). Dazu eignet sich z. B.
Dicke des Probekorpers ohne Kupferschichtsy 1,6 mm  gine Tischkreissige mit einem ungeschrénkten, hohl
Dicke der Kupferschicht s = (40 4} pm geschliffenen Sageblatt. Die Schneidrichtung ist so zu

Die Verwendung von Probekérpern mit einer anderen ~ Wahlen, daR die zu priifende Kupferschichtsz beim
Breite muB vereinbart und im Priifbericht angegeben Ségen gegen den Kunststoff gedriickt wird.

werden. Das Ergebnis ist jedoch auf 25 mm Breite um- Wenn der Kunststoff auf der Schnittfliche schmilzt,
zurechnen (Berechnung siehe Abschnitt 8). miissen die Sagebedingungen entsprechend gedndert
Probekérper mit einer Dicke s4 <2 mm werden durch  werden.

Aufkleben eines steifen Materials (z. B. Polyvinylchlorid ~ Zur Vorbereitung der Messung wird beispielsweise in
(PVC), hart) auf die Probekorperriickseite so verstirkt, einem Abstand von etwa 5 mm von der Schmalseite des
daR wihrend der Messung keine merkliche Durchbiegung  Probekérpers dieser quer zur Léngsrichtung von der
eintritt. Riickseite bis unmittelbar auf die Unterseite der zu prii-

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e. V., Berlin, gestattet.
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fenden Metallschicht sp durchgetrennt (siehe Bild 1b).
Der diinne auf der Metallunterseite eventuell noch vor-
handene Kunststoff-Film wird mit einem geeigneten
Lésemittel 1) geldst und dann von Hand, bevor das Lose-
mittel eingetrocknet ist, das Metall senkrecht zur Proben-
oberflache auf einer Lange von 5 bis 10 mm abgezogen.

Bei Entnahme der Probekorper aus Fertigteilen ist zu
beachten, da nur die Ergebnisse vergleichbar sind, die
an Probekorpern aus der gleichen Stelle des Fertigteils
gemessen wurden.

a)

a~

'\,Smm

S?

b)
Bild 1. Probekorper

4 Anzahl der Bestimmungen

Die Bestimmung ist an mindestens fiinf Probekérpern
durchzufiihren.

5 Vorbehandlung der Probekorper

Die Probekorper miissen zwischen Galvanisierung und
Priifung mindestens 24 Stunden lang bei Normalklima
DIN 50014 —23/60-2 lagern. Sollen die Probekdrper
unter anderen Bedingungen gelagert werden, so sind diese
zu vereinbaren und im Prifbericht anzugeben.

6 Gerite

6.1 Priifmaschine

Als Priifmaschine kann jede Zugpriifmaschine nach
DIN 51221 Teil 1, Teil 2 und Teil 3 verwendet werden,
die ein kontinuierliches Ablesen der Kraft wahrend der
Untersuchung und eine Priifung bei konstanter Vorschub-
geschwindigkeit der ziehenden Einspannklemmen er-
laubt. Da die Abzugkraft in der Regel langs der MeR-
strecke nicht konstant ist, wird eine weg- und tragheits-
arme registrierende Anzeige empfohlen, die eine grafische
interpolation des unterschiedlichen Kraftbedarfs ermdg-
licht. Der MeRbereich ist so zu wahlen, da die Maximal-
kraft nicht weniger als 20 % des MeRbereichs betragt.

6.2 Einspannvorrichtung

Die Einspannvorrichtung muB so eingerichtet sein, dall
sich die Richtung der Zugkraft wéahrend der gesamten

1) Fiir ABS-Polymerisate eignen sich z. B. Methylen-
chlorid, Aceton und Methylethylketon.

Priifung frei einstellen kann und in einem Winkel von
(90 £ 5)°C zur Probenfliche angreift. Dies kann z. B.
mit folgender Vorrichtung erreicht werden:

An der stehenden Klemme der Zugpriifmaschine wird ein
Gehange {siehe Bild 2) befestigt, zwischen dessen unteren
Quertraversen zwei in Kugellagern laufende Rollen von
5 mm Durchmesser und 254 mm Lange in einem
lichten Abstand von 2 bis 5 mm so montiert sind, dafl
der Probekérper wahrend des Abziehens des Metallfilmes
iiber die Rollen laufen kann (siehe Bild 3).

7 Durchfithrung

7.1 Priifklima
Die Bestimmung wird bei Normalklima DIN 50014 —
23/50-2 durchgefiihrt.

7.2 Einspannen der Probe

Nach Blockieren der mit dem Kraftmesser verbundenen
Klemme wird der Probekorper in die Einspannvorrichtung
nach Abschnitt 6.2 eingelegt und die nach Abschnitt 3.2
von Hand abgezogene Metallfolie in voller Breite in die
ziehende Klemme der Zugprifmaschine eingespannt.
Nach Losen der Blockierung muR die Probe exakt mittig
Uber der ziehenden Klemme liegen.

7.3 Messung

Die Metallschicht wird mit einer Geschwindigkeit von
50 bis 100 mm/min abgezogen und die Zugkraft abgelesen
bzw. registriert.

8 Auswertung

Bei anzeigenden Priifgeraten wird die Zugkraft in Abstan-
den von 2 bis 5 Sekunden abgelesen und daraus der arith-
metische Mittelwert gebildet. Bei registrierenden Geraten
wird die mittlere Zugkraft grafisch ermittelt. Ein eventuell
zu Beginn der Priifung auftretender hoher Wert fir die
Zugkraft wird nicht beriicksichtigt.

Die Mittelwerte werden fiir jeden Probekorper einzeln
ermittelt.
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