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Priifung von Kunststoff-Fertigteilen D I N
Kurzzeit-Innendruckversuch an Hohlkérpern

- 53 758

Testing of plastics articles; determination of the effect of internal pressure on hollow objects by short-time test

1. Zweck und Anwendung 3. Probekorper

Die Priifung dient zur Ermittlung des Verhaltens von 3.1. Anzahl

Hohlkdrpern, auch Rohren, Fittings und gegebenenfalls Die Anzahl der Probekorper richtet sich nach dem Zweck
zugehdriger Verschliisse, bei stetiger Steigerung des Innen- 4oy Priifung und ist zu vereinbaren.

drucks bis zum Versagen (Berstversuch) oder bei kurz-
zeitigem konstanten Innendruck (bei der Dichtheits-
priifung). Im ersten Fall wird der maximal bis zum Ver-
sagen ertragbare Druck festgestellt, wihrend im zweiten
Fall eine Dichtheitspriifung durchgefiihrt wird.

Eine Abschitzung des zuléssigen Betriebsdrucks ist auf-
grund dieser Priifungen nicht moglich. Hierzu sind ent- 3.2. Form und MaBe

sprechende Innendruck-Zeitstandversuche (siehe

DIN 8061, DIN 8073 und DIN 8075 sowie DIN 53 759) HOhlkOrper werden als GanZeS, eVentue“ mit Zugehorlgen
erforderlich. Verschliissen und Armaturen gepriift.

Sofern eine Relation zwischen dem Verhalten bei kurz- Xgn thlkﬁll'pe;)m ;V if:“Rohren und Schlduchen werden
zeitiger und dem bei langzeitiger Innendruckbeanspru- Abse m.ttﬁ ais hrg e (;rpgr eéltnol:nmen, (llier?nhLange !
chung vorhanden ist, kann der Versuch nach dieser Norm in mm sich nach dem Aufendurchmesser d richtet.

Bei Versuchen zur Bestimmung des Innendrucks beim
Versagen an Hohlkdrpern wie Rohren, Schlauchen und
Fittings werden mindestens 3 Probekorper gepriift.

Bei Dichtheitspriifungen ist entweder jeder Hohlkorper
einer Fertigung oder z. B. jeder zehnte zu priifen.

bei Abnahmepriifungen und Qualititskontrollen ange- fird =250 mm : /=240mm +3-d +x

wendet werden. EinfluBzone der Einspannlinge = 1 d
fird > 250 mm : /= 1000 mm + x

2. Begriffe Einflu3zone der Einspannlinge = 250 mm

Hierbei ist x die zum Anbringen der Verschluf3stiicke
erforderliche Rohrlinge. Die Einfluf3zone ist die an die
VerschluBstiicke sich anschlieende Zone, die vom

2.1. Innendruck beim Versagen im Berstversuch
Der Innendruck beim Versagen im Berstversuch ist der
Uberdruck p, der ein Versagen des Hohlkorpers hervor- . . .
i . VerschluBstiick als beeinflu3bar angesehen wird.
ruft. Das Versagen kanr‘l bedeuten: .. . Fir Erzeugnisse, aus denen Probekdrper mit diesen
Bruch (pg), Undichtwerden (py), Uberschreiten Magen nicht entnommen werden konnen, gilt die
einer vereinbarten Deformation (p,) Erzeugnisliinge als Probekorperlinge.

Besteht der Hohlkorper aus zwei Teilen, die durch ein

2.2. Innendruck bei der Dichtheitspriifung Verbindungsstiick, z. B. eine Muffe, miteinander verbunden

Der Innendruck bei der Dichtheitspriifung ist der Uber- sind, so ist dies Verbindungsstiick in der Mitte des Hohl-
druck pp,, dem der Hohlkorper fiir eine festgelegte Ver- korpers anzuordnen und die Lange des Hohlkdrpers um
suchsdauer t, ausgesetzt wird. die Linge dieses Verbindungsstiicks zu vergroRern.

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Deutschen Normenausschusses, Berlin, gestattet.

Fortsetzung Seite 2 bis 4

Fachnormenausschuf3 Kunststoffe (FNK) im Deutschen Normenausschufs (DNA)
Fachnormenausschuf® Materialpriifung (FNM) im DNA
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3.3. Vorbehandlung

Wenn die Eigenschaften von einer Konditionierung sein
konnen, miissen die Vorbehandlungsbedingungen verein-
bart werden.

4. Priifeinrichtung

4.1. Gerit zur Erzeugung des Innendruckes

Das Geridt muf} so ausgeriistet sein, da} keine Druckstofle
auf den Probekorper iibertragen werden. Der Forderstrom
des Druckiibertragungsmittels muf3 beim Berstversuch dem
Bedarf zur moglichst gleichméigen Drucksteigerung
angepaf3t werden konnen.

Zur Dichtheitspriifung kann eine Einrichtung entsprechend
Bild 1 verwendet werden.

Entluftung

Wasserstands-
anzeige

Zeit -
zahlwerk

Druckwasser -

behdilter Probekorper

Bild 1. Beispiel einer Priifanordnung (schematisch)

4.2. DruckmeBeinrichtung

Die DruckmeBeinrichtung muf gestatten, den zu messenden
Druck auf £ 2,5% seines Wertes zu messen. Die Druckmef3-
einrichtung muf unempfindlich gegeniiber schlagartiger
Druckinderung sein und ist nach hochstens 10 Berstdruck-
versuchen durch Vergleich mit einem geeichten Druck-
meBRgerit Klasse 0,6 auf Funktionstiichtigkeit und Anzeige-
fehler nachzupriifen.

4.3. Druckiibertragungsmittel

Das Druckiibertragungsmittel ist zu vereinbaren. Es darf
die Werkstoffeigenschaften des Probekorpers innerhalb
der durch Temperaturangleichung und Priifung erforder-
lichen Einwirkungszeit nicht veridndern.

In der Regel soll aus sicherheitstechnischen Griinden ein
fliissiges Druckiibertragungsmittel verwendet werden.

Es empfiehlt sich bei der Priifung von Hohlkorpern aus
glasfaserverstirkten Kunststoffen (GFK), das Druckiiber-
tragungsmittel z. B. mit Methylenblau anzufirben, um ein
eventuelles Eindringen des Druckiibertragungsmittels in
das Laminat besser verfolgen zu konnen. Gasformige
Druckiibertragungsmittel konnen bei Dichtheitspriifungen
sowie bei Berstversuchen an diinnwandigen Schlduchen
zweckmafig sein.

4.4. Temperiereinrichtung

Fiir Versuche bei von Raumtemperatur (siehe DIN 50 014)
abweichenden Temperaturen muf eine Temperierein-
richtung vorhanden sein, mit der die in der entsprechenden
Erzeugnisnorm angegebene oder zu vereinbarende Priif-
temperatur auf *+ 2 K eingehalten werden kann.

Das zur Temperierung verwendete Umgebungsmedium
mufl den Angaben der betreffenden Erzeugnisnorm ent-
sprechen oder ist zu vereinbaren. Liegen keine Angaben
vor, wird in Luft gepriift.

4.5. Lingen-MeBgerit

Die zur Bestimmung charakteristischer Hohlkorpermafe
(AuBlendurchmesser, Wanddicke, Lange) verwendeten
Mef3gerite diirfen bei der Priifung von Rohren hochstens
einen MefBfehler nach folgender Tabelle haben.

Mage Mef3fehler
mm mm
bis 5 0,01
iiber 5 bis 10 0,05
iber 10 bis 100 0,1
iiber 100 bis 500 0,2
iiber 500 0,5

4.6. Verschluflstiicke

Geschlossene Hohlkorper wie Kanister werden mit den
Original-Verschliissen versehen. Der Druck kann durch
den Verschluf} zugeleitet werden, sofern hierdurch kein
Ausgangspunkt fiir das Versagen geschaffen wird. Rohre
und Schlduche werden an den Enden mit Verschluf3-
stiicken versehen, durch die der Druck zugeleitet wird.
Anmerkung: Fir thermoplastische Kunststoffe
haben sich VerschluBstiicke dhnlich den in DIN 8063,
DIN 8076 und DIN 19 533 dargesteliten bewdhrt. Fiir
groBere Nennweiten kann die Abdichtung durch axial
verspannte Gummistopfen (siehe Bild 2) oder Gummiringe
(siehe Bild 3) erfolgen.

Bei Rohren mit hohem Berstdruck, z. B. aus glasfaserver-
starktem Kunststoff (GFK) besteht die Gefahr des
Herausrutschens der VerschluBstiicke.

Hier haben sich VerschluBstiicke dhnlich Bild 4 bewdhrt,
bei denen die Rohrenden in Kappen eingegossen sind

(z. B. mit Schiefermehl gefiillter Epoxidharzformstoff).

~ In Ausnahmefillen kann es erforderlich sein, die Axial-

krifte im Rohr durch Zuganker, die die beiden Verschluf3-
stiicke kraftschliissig miteinander verbinden, aufzunehmen,
und zwar z. B. dann, wenn Steckmuffenverbindungen ge-
priift werden sollen (siehe Bild 5), eine Aufnehme der
Axialkrdfte auf andere Weise nicht moglich ist, oder bei
Dichtheitspriifungen.

Bild 2. RohrverschluB mit Gummistopfen
(Ausfiithrungsbeispiel)
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