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1. Zweck und Anwendung

1.1. Die Priifung dient zur Ermittlung des Verhaltens von
Hohlk6rpern, auch Rohren, Fittings und gegebenenfalls
zugehoriger Verschliisse bei Beanspruchung durch Innen-
druck, bei der neben den Einfliissen des Innendruckes
und der Temperatur ein wesentlicher Einfluf} der Bean-
spruchungsdauer vorhanden ist. Das Verhalten von Hohl-
korpern und ggf. auch zugehoriger Verschliisse bei Bean-
spruchung durch Innendruck wird gekennzeichnet durch
den Innendruck bei Versagen im Sinne von Abschnitt 2.1
oder durch die Standzeit im Sinne von Abschnitt 2.2.
Die Ergebnisse des Zeitstand-Innendruckversuchs konnen
zur Abschitzung des Verformungs- und Bruchverhaltens
der Hohlkorper dienen, die in der Praxis langzeitig ein-
wirkenden Innendruckbeanspruchungen ausgesetzt
werden. Da neben der einwirkenden Beanspruchung, der
Beanspruchungsdauer und -temperatur auch die Umwelt-
bedingungen gerade das Langzeitverhalten der Kunststoffe
beeinflussen, sind diese Einfliisse bei Ubertragen der
Priifergebnisse auf die Praxis zu beachten.

1.2, Die anzuwendenden Priifbedingungen sollen sich

an den bei Gebrauch des Hohlkorpers vorliegenden Bean-

spruchungen orientieren. Sie konnen in Giitenormen oder
in technischen Vorschriften festgelegt sein oder vereinbart
werden.

2. Begriffe
2.1. Innendruck beim Versagen

Der Innendruck beim Versagen ist der bei gegebener Priif-

temperatur wirkende Uberdruck, der nach einer zuge-

horigen Beanspruchungsdauer (Standzeit t) das Versagen

des Hohlkorpers hervorruft. Das Versagen kann bedeuten:
Bruch (pgp), Undichtwerden (py ), Uberschreiten
einer vereinbarten Deformation (pg ).

2.2. Standzeit

Die Standzeit ist die Beanspruchungsdauer bis zu dem
Zeitpunkt, zu dem der Hohlkorper durch Bruch (t5,),
Undichtwerden (ty;,,,) ober Uberschreiten einer ver-
einbarten Deformation (¢, ) versagt. Die Beanspruchungs-
dauer wird vom Erreichei der vollen Beanspruchung an
gerechnet.

3. Probekorper
3.1. Anzahl

Die Anzahl der Probekorper richtet sich nach dem Zweck
der Priifung und ist zu vereinbaren.

Anmerkung: Firdie Erstellung einer Zeit-Bruch-
Linie werden mehrere Probekorper bei unterschiedlichen
Innendriicken gepriift.

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

Fachnormenausschu3 Kunststoffe (FNK) im Deutschen Normenausschu3 (DNA)
Fachnormenausschuf3 Materialpriifung (FNM) im DNA

3.2. Vorbehandlung

Die Probekdrper werden — wenn nichts anderes verein-
bart ist — im Anlieferungszustand, jedoch friihestens

7 Tage nach der Herstellung, gepriift. Soweit die Eigen-
schaften von der Konditionierung — wie z. B. bei Poly-
amid — abhiingig sind, miissen die Vorbehandlungsbe-
dingungen vereinbart werden.

4, Priifeinrichtung
4.1. Gerit zur Erzeugung des Innendruckes

Das Gerat muf so ausgeriistet sein, da keine Druckstof3e
auf den Probekorper iibertragen werden. (Beispiel einer
Priifanordnung siehe Bild 1). Die Lage der Probekorper
wird so gewidhlt, da} die Beanspruchung bei dem
Versuch der Praxisbeanspruchung entspricht.

Entluftung

Wassersfands- Foit -
anz slge zdhiwerk

/ .
Druckwasser - .
behdlter Probekérper

Bild 1. Beispiel einer Priifanordnung (schematisch)

4.2. Druckmefeinrichtung

Die Druckmefeinrichtung muf gestatten, den zu messenden
Druck auf * 2,5% seines Wertes zu messen. Die Druck-
meBeinrichtung muf unempfindlich gegeniiber schlag-
artiger Druckéinderung sein und ist durch Vergleich mit
einem geeichten Druckmefgerit Klasse 0,6 auf Funktions-
tiichtigkeit und Anzeigefehler 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 verindern.

In der Regel soll aus sicherheitstechnischen Griinden ein
fliissiges Druckiibertragungsmittel verwendet werden.
Als Druckiibertragungsmittel wird bei Innendriicken
iiber 0,3 bar (=0,03 N/mm? =~ 0,3 kp/ecm2) Uberdruck
im allgemeinen Wasser verwendet. Als Temperiermittel

Fortsetzung Seite 2 bis 4
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wird bei Priiftemperaturen bis 23 0C Luft oder Wasser
und bei Priiftemperaturen iiber 23 C im allgemeinen
Wasser verwendet.

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.

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
muf3 den Angaben der betreffenden Erzeugnisnorm ent-
sprechen oder ist zu vereinbaren. Liegen keine Angaben
vor, wird in Luft gepriift.

4.5. Langen-Mefgerit

Die zur Bestimmung charakteristischer Hohlkdrpermafie
(AuBendurchmesser, Wanddicke, Linge) verwendeten
MeBgetite diirfen bei der Priifung von Rohren hochstens
einen Meffehler nach folgender Tabelle haben.

Mafle MeBfehler
mm mm
bis 5 s

1
iiber 5bis 10 5
iiber 10 bis 100
iiber 100 bis 500

iiber 500

cCoLoLle
OO =HOO

4.6. VerschluB3stiicke

Geschlossene Hohlkorper wie Kanister werden mit den
Original-Verschliissen versehen. Der Druck kann durch

den VerschluB zugeleitet werden, sofern hierdurch kein
Ausgangspunkt fiir das Versagen geschaffen wird.

Rohre und Schliuche werden an den Enden mit Verschlu3-
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 dargestellten bewdhrt. Fiir
groBere Nennweiten kann die Abdichtung durch axial
verspannte Gummistopfen (siehe Bild 2) oder Gummi-
ringe (siehe Bild 3) erfolgen.

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

il
h

Bild 2. Rohrverschiuf mit Gummistopfen
(Ausfiihrungsbeispiel)

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

(2. B. mit Schiefermehl gefiillter Epoxidharzformstoff).

In Ausnahmefillen kann es erforderlich sein, die Axial-
krdfte im Rohr durch Zuganker, die die beiden VerschluB-
stiicke kraftschliissig miteinander verbinden, aufzunehmen,
und zwar z. B. dann, wenn Steckmuffenverbindungen
gepriift werden sollen (siehe Bild 5), eine Aufnahme der
Axialkrifte auf andere Weise nicht moglich ist.
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Bild 3. RohrverschluB3 mit Gummiring
(Ausfiithrungsbeispiel)

Kappe

Gummistopfen
oder -scheiben

\g’\

s \
N ‘ N Epoxidharz -
i Verguf}
—
GFK -Laminat
Innenauskleidung

Bild 4. VerschluBstiick fiir GFK-Rohre
(Ausfiihrungsbeispiel)

5. Versuchsdurchfiihrung

5.1. Die Probekorper werden mit Anschliissen fiir die
Druckleitung versehen. Zur Ermittlung des Innendruckes
beim Versagen des Hohlkorpers ist das AnschluBstiick
am Verschluf3 des Hohlkorpers anzubringen.

Zur Ermittlung des Innendruckes bei Versagen des Ver-
schlusses ist das Anschluf3stiick an einer Stelle der Wand
des Hohlkorpers anzubringen.

5.2. Der mit einem AnschluBstiick versehene Hohlkorper
wird mit dem Druckiibertragungsmittel gefiillt und zur
Temperaturangleichung drucklos bei Priiftemperatur im
vereinbarten Temperiermittel belassen. Nach dem
Anschluf3 der Druckleitung ist diese zusammen mit dem
Hohlkorper zu entliiften, sofern als Druckiibertragungs-
mittel nicht Luft oder ein anderes gasformiges Medium
verwendet wird.

5.3. Gegebenenfalls werden charakteristische Maf3e
des Probekorpers, wie Durchmesser, Umfang, Linge usw.
bei den Bedingungen nach Abschnitt 5.2 bestimmt.

5.4. Anschliefend wird der Druck im Probekorper stof3-
frei innerhalb von 10 bis 15 Sekunden bis zum vorge-
sehenen Priifdruck gesteigert. Kann die Drucksteigerung,

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 53759:1975-02


http://www.avadocuments.com/doc/din-53759-1975-02
http://www.avadocuments.com/doc/din-53759-1975-02

