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1 Anwendungsbereich und Zweck

Der Dauerschwingversuch ermdglicht die gqualitative
Beurteilung des Verhaltens von Kunststoffen unter peri-
odisch wechselnder Beanspruchung. Die Kenntnis dieses
Verhaltens ist bei der Bemessung von dynamisch bean-
spruchten Bauelementen von Bedeutung.

Die Ergebnisse des Dauerschwingversuchs kénnen in star-
kem MaBe von den MaBen und den Herstellbedingungen
der Probekérper sowie den Prufbedingungen abhéngen.
Eine Ubertragung der aus diesem Versuch gewonnenen
Daten auf praktische Anwendungsfalle ist im allgemeinen
nur qualitativ moéglich.

Aus der Vielzahl der méglichen Beanspruchungen ist ein
Biegeschwingversuch beschrieben, bei dem einem fla-
chen Probekérper ein zeitlich konstanter Verformungs-
ausschlag aufgezwungen wird (Einstufenversuch).

Die durch Verformungen erzeugten Biegespannungen
werden durch Relaxation und Temperaturerhhung mit
zunehmender Schwingspielzahl kleiner. Die wahrend des
Dauerschwingversuchs ermittelten Spannungen und
Temperaturen werden als Funktion der Schwingspielzahl
dargestelit (Spannungslaufkurven, Temperaturlaufkurven).
Mit den bei verschiedenen Prifbeanspruchungen bis
zum Bruch ertragenen Schwingspielzahlen wird die
Schwingfestigkeit der Probekérper des Kunststoffes
beschrieben (Wdhlerkurve).

Der Versuch kann bei verschiedenen Frequenzen durch-
gefiihrt werden.

2 Begriffe
21 Aligemeine Begriffe
Siehe DIN 50 100

2.2 Biegespannung

Die Biegespannung der Randfaser o, in N/mm? ist der
Quotient aus Biegemoment M, und Widerstandsmo-
ment W des Probekoérpers in Probekdrpermitte (siehe
Bild 2).
o, = i.%: + My .26
w b h
b = Breite des Probekdrpers
h = Dicke des Probekorpers

Mb= F-m
F = mit dem Kraftaufnehmer ermittelte Abstiitzungskraft
(siehe Bild 1)

m = Hebelarm

221 Oberspannung
Die Oberspannung o, ist der gréBte Wert der Spannung
je Schwingspiel.

2.2.2 Unterspannung
Die Unterspannung g, ist der kleinste Wert der Span-
nung je Schwingspiel.

223 Mittelspannung
Die Mittelspannung oy, ist gleich 0,5 (g, + 0y).

2.24 Spannungsausschlag

Der Spannungsausschlag o, der Beanspruchung ist
gleich+ 0,5 (g, - 0y)-

2.3 Schwingspielzahl

Die Schwingspielzahl N ist die Anzahl der Schwingspiele
bis zu einem bestimmten Versuchszeitpunkt.

24 Bruch-Schwingspielzahl

Die Bruch-Schwingspielzahl Ng
Schwingspiele bis zum Bruch.

ist die Anzahl der

2.5 Schwingspielfrequenz

Die Schwingspielfrequenz fist die Anzahl der Schwing-
spiele je Sekunde.

26 Verformungsausschlag

Der Verformungsausschlag ist der Verformungswinkel der
Antriebsschwinge (siehe Bild 1)

3 Gerat
31 Priiffmaschine

Als Prifmaschine ist jedes Gerat geeignet, mit dessen
Hilfe ein Probekdrper mit einem wahrend der Versuchs-
dauer konstanten Verformungsausschlag und einer Mit-
telverformung querkraftfrei angenéhert sinusférmig auf
Wechselbiegung beansprucht werden kann. Zu jedem
Versuchszeitpunkt miissen das am Probekorper wirk-
same Biegemoment und die Schwingspielzahl feststellbar
sein.
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Bild 1. Priifmaschine fir Dauerschwingversuch (schematisch)

Bild 1 zeigt die grundséatzliche Wirkungsweise des
Antriebs und der MeBeinrichtung. Die Prufmaschine
besteht im wesentlichen aus einer Antriebsschwinge und
einer MeBschwinge, die in einer gemeinsamen Dreh-
achse gelagert sind. Die Antriebsschwinge wird Uber eine
Pleuelstange von einem Exzenter, der in der Héhe ver-
stellbar ist, angetrieben. Die Einspannklemme der
Antriebsschwinge stiitzt sich liber zwei Lenkfedern ab.

Anmerkung: Die Lenkfedern muissen in L&ngsrichtung
des Probekérpers der Einspannklemme eine
Federsteife von < 125 N/mm geben. Ein Knicken
der Lenkfedern muB vermieden werden.

Das bei der Verformung des Probekdrpers entstehende
Biegemoment ist an der Antriebsschwinge und an der
MeBschwinge gleich. Die MeBschwinge ist an einem
Kraftaufnehmer befestigt, dessen Anzeige ein MaB fr
das Biegemoment ist.

Anmerkung: Zur Ermittlung der Biegemomentkennlinie
der Priifmaschine bei eingespanntem Probekérper
wird an der von der Pleuelstange befreiten
Antriebsschwinge ein Hebel angebracht, dessen
Schwerpunkt so gelegt wird, daB Hebel und
Antriebsschwinge kein Biegemoment auf den Pro-
bekérper ausliben. Durch Anhéngen von Gewicht-
stlicken an das freie Ende des Hebels werden
bekannte Biegemomente aufgebracht und die ent-
sprechende Anzeige des Kraftaufnehmers wird an
der Mef3schwinge abgelesen.

3.2 Temperaturaufnehmer

Der Aufnehmer fir die Oberflichentemperatur des Pro-

bekdrpers muB so beschaffen sein, daB das Ergebnis des

Dauerschwingversuches nicht durch Verletzung der

Oberflachen des Probekérpers beeinfluBt wird.

Anmerkung: Die Oberflachentemperatur kann z.B. durch
ein angeklemmtes Thermoelement in der Mitte
des Probekorpers gemessen werden. Die Verwen-
dung von beriihrungslos arbeitenden Infrarot-
Thermometern ist zu bevorzugen.

4 Probekorper
41 Entnabme und Herstellung der Probekorper

Entnahme und Herstellung der Probekérper hédngen von
dem zu prifenden Erzeugnis ab und richten sich nach
den Angaben in den Normen fiir das Erzeugnis oder
nach besonderen Vereinbarungen.

Sind solche Angaben nicht vorhanden, werden die Probe-
korper entweder direkt z.B. durch Pressen oder Spritz-
gieBen oder durch spanende Bearbeitung hergestellt. Alle
Oberflachen und Kanten missen frei von Beschadigun-
gen und Fehlstellen sein, damit Kerbwirkungen vermie-
den werden. Es kann angebracht sein, die Oberflachen
und Kanten sorgfaltig nachzuarbeiten, z.B. mit Schleifpa-
pier feiner Kérnung. Treten bei der Herstellung des Probe-
kérpers Grate auf, so sind diese zu entfernen.

Alle Nachbearbeitungen sollen in Langsrichtung des Pro-
bekdrpers vorgenommen werden. Bei anisotropen Mate-
rialien ist die Lage der aus einem grdBeren Stlick zu ent-
nehmenden Probekdrper festzulegen.

4.2 Form, MaBe und Anzahl der Probekorper

Es werden Probekérper (1) und (2) nach Bild 2 benutzt.
Welcher Probekdrper anzuwenden ist, richtet sich nach
den Angaben in den Normen fur das Erzeugnis oder ist
zu vereinbaren. Die Dicke darf zwischen 2 und 8 mm lie-
gen, wobei 4 mm dicke Probekérper zu bevorzugen sind.

Bei jedem eingesteliten Verformungsausschlag sind min-
destens flinf Probekérper zu priifen.

5 Vorbehandlung der Probekérper

Die Probekdrper werden, sofern nichts anderes vereinbart
oder in den Normen fiir das Erzeugnis nichts anderes
angegeben ist, mindestens 16 Stunden im Normalkiima
DIN 50014 - 23/50-2 gelagert. Bei Erzeugnissen, bei
denen der Wassergehalt EinfluB auf das Prifergebnis hat,
ist der Wassergehalt der Probekérper so einzustellen,
daB er im Gleichgewicht mit der relativen Luftfeuchte der
Prifatmosphére beim Dauerschwingversuch ist.



