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Merkblatt 4

Prifung von Kunststoff-Flaschen — Stofprufung durch Fallversuch

Herausgegeben von der Untergruppe ,Kunststoff-Flaschen" der Arbeitsgruppe ,Verpackungen aus Kunststoffen und Zell-
glas® — Mdrz 1971 (ersetzt zugleich die Fassung des Teiles 1 vom Juni 1969, erschienen in Verpackungs-Rundschau 20 (1969)
Nr. 12, techn.-wiss. Beilage, S. 105-107).

Vorbemerkung

Im Jahre 1965 hat die Untergruppe ,Kunststoff-Flaschen"
der Arbeitsgruppe ,Verpackungen aus Kunststoffen und
Zellglas® einen Arbeitskreis gebildet mit dem Ziel, ein Priif-
verfahren flir dig StoBpriifung von Kunststoff-Flaschen im
Fallversuch auszuarbeiten und in einem Merkblatt zu ver-
dffentlichen, das als Grundlage fiir eine spétere Normung
dienen kann. Wie eine Zusammenstellung und kritische Be-
urteilung der bis dahin bekannten Priifverfahren ergab,
bieten diese Verfahren keine Gewdhr {iir geniigend reprodu-
zierbare Priifergebnisse, wodurch Vereinbarungen zwischen
Herstellern und Verbrauchern sehr erschwert werden. In
mehreren Ringversuchen des Arbeitskreises wurden daher
die Bedingungen festgestellt, die fiir eine geniigende Repro-
duzierbarkeit der Priifung unbedingt eingehalten werden
miissen. Dabei zeigte sich auch, daBl bei der StoBprifung von
Kunststoff-Flaschen zweckmébigerweise zwischen der Eig-
nungspriifung des Flaschenmaterials und
der Gebrauchswertpriifung von Flaschen un-
terschieden wird. Im ersten Fall geniigl es, mit einer ,Norm-
flasche* zu arbeiten und diese beim Fallversuch mit
ihrem Boden unter einem Aufprallwinkel von 0° auf den
Aufprallboden aufprallen zu lassen. Im zweiten Fall werden
die tatsdchlichen in der Praxis verwendeten Flaschen ge-
priift; sie sollen beim Fallversuch mit ihrem Boden unter
einem Aufprallwinkel ven 5° auf den Aufprallboden auf-
schlagen.

Eine Uberarbeitung des Teiles 1 des Merkblattes, der in
seiner ersten Fassung in der Verpackungs-Rundschau 20
(1969) Nr. 12, techn.-wiss. Beilage, S. 105—107 veroffentlicht
worden war, war notwendig, weil sich bei den in der Zwi-
schenzeit durchgefiithrten Ringversuchen herausstellte, dab
die Fallpriifung von schlagzéhen PVC-Flaschen nach dem
Schwellwertverfahren héhere Fallhthen ergab als beim Fall-
versuch mit gesteigerten Fallhthen. Daraus ergab sich die
Konsequenz, fiir die Fallpriifung generell den Fallversuch
mit gesteigerten Fallhthen anzuwenden, da letzten Endes
die Mindestfestigkeit ausschlaggebend ist. Einige Unter-
suchungen hieriiber werden demnéchst ebenfalls in dieser
Zeitschrift veroffentlicht.

Teil 1: Eignungsprifung des Flaschenmaterials

1. Zwedk

Die Priifung dient der vergleichenden Beurteilung verarbei-
teter Kunststoffe im Hinblick auf die Bruchfestigkeit einer
gefiillten, verschlossenen ,Normflasche* beim Aufprall
nach einem freien Fall.

Zur Kennzeichnung von Kunststoff-Formmassetypen vgl.
DIN 7740 bis 7748, auf die bei Priiffungen nach diesem Merk-
blatt nach Mdglichkeit Bezug zu nehmen ist.

2. Begriffe

21. Der Priifkérper besteht aus der gefiillten, ver-
schlossenen Kunststoff-Flasche (,Normflasche,,).

2.2. Die Fallh&dhe ist der lotrechte Abstand zwischen
der unteren Begrenzung des Priifkérpers vor dem Ver-
such und der Aufprallebene. Sie soll die Aufprallge-
schwindigkeit und die Aufprallwucht des Priifkérpers
festlegen.

2.3. Die Fallhdohe beim Bruch ist diejenige Fall-
héhe, bei der der Priifkorper eine seinen Verwendungs-
zweck beeintrichtigende Beschiddigung erlitten hat.
Anmerkung: Undichte Verschliisse gelten nicht als Be-
schiidigung.

2.4. Der Aufprallwinkel wird durch den Winkel
zwischen der Aufprallebene und der vorgesehenen
Standfliche des Priifkérpers bestimmt und durch die
Lage des Priifkdérpers vor dem Versuch eingestellt. Bei
der Eignungspriifung des Flaschenmaterials betrigt der
Aufprallwinkel 0°.

Form, Entnahme und Anzah] der Kunststoff-Flaschen

3.1. Fiir den Versuch ist eine Kunststoff-Flasche festgelegter
Form nach den Bildern 1 und 2 zu verwenden.
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Bild 1: Mafzeichnung der ,,Normflasche“.



Anmerkung: Die Werkzeugzeichnung fiir diese .,Norm-
flasche® kann beim lInstitut fiir Lebensmitteltechnologie
und Verpackung, 8 Miinchen 50, SchragenhofstraBe 33,
angefordert werden. Die Werkzeugform kann z. B. von
der Firma Formbau Peter Schmitz, 5201 Buisdorf, Wald-
straBe, bezogen werden.

miissen definiert sein (siehe hierzu die Anmerkung zum
Priifgerdt am Ende von Teil 1). Der Aufprallboden besteht
aus einer horizontal mit einer Toleranz von * 0,5 ° in Beton
cingelassenen Stahlplatte. Er muB so eben, glatt und starr
bzw. schwingungsfrei sein, daB eine unerwiinschte Beein-
flussung des Priifergebnisses durch ihn vermieden wird. Der
Aufprallboden mubB frei von Wasser und Flaschenresten
sein.

6.

Priifbedingungen

Priiftemperatur:

20°C £ 2 grd nach DIN 50014 bzw.
0°C*2 grd oder —20°C £ 2 grd

Anzahl der Priifkérper: mindestens 50

Aufprallwinkel:
Anfangsfallhdhe:
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Bild 2: Stelle X aus Bild 1 oben im Kreis, vergrofiert herausge-
zeichnet.
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5.

Aus einem Herstellungsposten werden mindestens 50
dieser ,Normflaschen" in wahlloser Verteilung, aus
mehreren Herstellungsposten mindestens 50 Flaschen
in gleichmédBiger Verteilung entnommen. Die Kunst-
stoff-Flaschen miissen frei von nicht produktionsiib-
lichen UnregelmiBigkeiten sein.

Fir jeden Vergleichsversuch sind Flaschengewicht und
Wanddidcke einschlieBlich Toleranzen festzulegen.

Der Fallversuch muB wéhrend einer Zeit von 3 bis 14
Tagen nach der Flaschenherstellung erfolgen.

Bei Vergleichsversuchen mufl die genaue Zeit vereinbart
werden.

Die Temperatur wihrend der Lagerzeit von der Flu-
schenherstellung bis zur Fallpriifung kann auf das Er-
gebnis einen EinfluB haben. Es ist deshalb darauf zu
achten, daB die Temperatur moglichst nicht héher als
25 °C ist. Bei Vergleichsversuchen mull diese Tempera-
tur vereinbart werden.

Vorbereitung der Priifkérper

. Als Fiillgut fiir Versuche bei Normtemperatur wird

Wasser, fiir Versuche bei tieferen Temperaturen vor-
zugsweise eine Mischung von Wasser und 30 Vol.-%
vergilltem Athanol verwendet. Bei Kunststoffen, die mit
Athanol nicht vertrdglich sind, ist eine Kalziumchlorid-
oder Natriumchlorid-Lésung entsprechender Dichte zu
verwenden.

Die Kunststoff-Flaschen werden mit dem vorher tem-
perierten Fillgut bis zu einer freien Kopfraumhohe von
40,0 £ 0,5 mm gefiillt.

Vor dem Versuch werden die gefiillten Kunststoff-Fla-
schen dicht mit dem vorgesehenen VerschluB (Bild 3)
verschlossen.

Die Priifkérper sind vor der Priifung der Normtem-
peratur 20 °C = 2 grd nach DIN 50014 bzw. den Tewn-
peraturen 0 °C £ 2 grd oder —20°C £ 2 grd mindestens
12 Stunden lang anzugleichen.

. Falls die Prifkérper in einem Wasserbad temperiert

wurden, miissen sie durch Abtrocknen von anhaftenden
Wasserresten vollkommen befreit werden.

Priifgerit

Das Priifgerdt besteht aus einer Fallvorrichtung und einem
Aulprallboden. Ausgangslage und Fallhéhe des Priifkorpers

Fallhohensteigerung: 10

cm; nach Vereinbarung kann
diese, z. B. bei schlagfest gemachten
Materialien, auch bis zu 25 cm be-
tragen.

Anmerkung: Die Fallh6hensteigerung mul} fiir den Fallver-
such stets gleich bleiben.

Versuchsdurchfiihrung

. Die Temperatur des Priifkdrpers bei der Priifung be-

trigt 20°C £ 2 grd nach DIN 50014 bzw. 0°C £ 2 grd
oder —20°GC £ 2 grd.

Anmerkung:Bei abweichender Raumtemperatur muB der
einzelne Fallversuch innerhalb 30 Sekunden nach der
Thermostatisierung erfolgen.

. Die Priifung wird mit gesteigerter Fallhthe durchge-

fiihrt. Dieses Verfahren dient zur Bestimmung derje-
nigen Fallhohe, bei der die Priifkdrper die StoBpriifung
mit einer Wahrscheinlichkeit von 50 unbeschidigt
iiberstehen (mittlere Fallh6he beim Bruch h 5qy, }. Dabei
wird die Fallhéhe, von der Anfangsfallhdhe (50 cm)
beginnend, in aufeinanderfolgenden Versuchen mit dem
Priifkdrper stufenweise (in der Regel um 10 cm) gesteigert,
bis ein Bruch jedes einzelnen Priifkérpers eingetreten ist.

Anmerkung: Es empfiehlt sich, alle Priifkérper bei einer
Fallhéhe fallen zu lassen, dann nach der Fallhdhen-
steigerung die noch nicht beschddigten, vorher aus-
reichend wieder auf die Priiftemperatur gebrachten Priif-
korper (siehe Anmerkung zu 7.1) zu priifen und so
fortzufahren. In einer Strichliste mit einheitlicher Klas-
senbreite (vom Betrag der FallhShensteigerung) werden
die beschéddigten Priifkdrper vermerkt.

Es ist unbedingt darauf zu achten, daB der jeweilige
Priifkérper nur einmal bei jedem Fallversuch aufprallt,
d. h. nach dem ersten Aufprall miissen die Priifkérper
beim Hochspringen mit der Hand aufgefangen werden.
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Bild 3: Mafzeichnung von Verschluf und Gemwinde der ,Norm-
flasche".



8. Auswertung

Die mittlere Fallh6he beim Bruch h 5y, und die Standard-
abweichung s werden nach DIN 55302, Bl 1, Abschnitt 3.5,
S. 8 berechnet. Es ist empfehlenswert, fir die Berechnung
das ASQ-Formblatt fiir statistische Auswertung zu beniitzen
(Bestell-Nr. AWF 172, Beuth-Vertrieb, 1 Berlin 30 oder
5 Ko6ln, Friesenplatz 16).

Aufgrund der Einteilung der Fallhdhen in Stufen einheit-
licher Klassenbreite von 10 cm ergibt sich eine Anzahl
von Klassen. Die Besetzungszahlen werden aus der Strich-
liste entnommen. Die Reihenfolge der Klassen in aufsteigen-
der oder absteigender Folge ist fiir die rechnerische Aus-
wertung ohne Bedeutung und kann deshalb frei gewd#hlt
werden. Fiir graphische Darstellungen bietet die aufsteigen-
de Folge gewisse Vorteile. Bei einer Klasseneinteilung ohne
offene Randklassen und bei einheitlicher Klassenbreite w
wird eine Klasse im Zentrum der Tabelle gewihlt und deren
Klassenmitte mit a bezeichnet. Die mittlere Fallhéhe nach
DIN 55 302, Bl. 1, Abschnitt 3.5.1 ist:

k
w )
h 55, =a+— P, n; zi (cm).
n
i=1

(n = Anzahl der Priifkdérper, nj=Besetzungszahl, z;=Klas-
sennummer, k = Anzahl der Klassen.)

Die Standardabweichung s nach DIN 55302, Bl 1, Ab-
schnitt 3.5.1 ist:

- -k k 2
2 Y 1
5= hid \, nj zi¥ ~ — v n; z (cm).
n—1 | Ilﬁ ‘/
i=1 i=1

Wenn erforderlich, kann auch der Variationskoeffizient v
nach folgendem Ansatz berechnet werden:

v

= 8/0].

h 50 [ J
Zur Kontrolle der Berechnung von h 5p, und s ist die
,Probe nach Charlier* gemdl DIN 55302, Bl. 1, Abschnitt
3.5.1 zu empfehlen. Sie beruht darauf, daB eine Parallel-
rechnung mit einer anderen Klassenmitte als Ursprung zum
gleichen Ergebnis fithren muB. Besonders einfach wird die
Kontrolle, wenn die Klassenmitte der vorangehenden Klasse
(z'i =zi +1) gewdhlt wird. In diesem Fall gilt folgende Be-
ziehung:

k

1 \
S nj zi’:n+> nj 7.

pra— AR

i=1 i=1

9. Priifbericht

Im Priifbericht sind unter Hinweis auf dieses Merkblatt an-
zugeben:

Form der Kunststoff-Flasche,

Material der Kunststoff-Flasche,

Gewicht der Kunststoff-Flasche mit Angabe der Toleranzen,
Wanddicke der Kunststoff-Flasche mit Angabe der Toleran-
zen,

Herstellungsverfahren der Kunststoff-Flasche,

Zeit und Temperatur zwischen Herstellung der Flaschen und
Priifung,

Art des Fiillgutes,

Fiillungsgrad bzw. Kopfraumhdohe,

Priiftemperatur,

Priifgerit,

Anzahl der gepriiften Priifkérper,

Aufprallwinkel,

Anfangsfallhthe,

Fallhdhensteigerung,

mittlere Fallhdhe beim Bruch h 55, , welche die Priifkérper
unbeschddigt {iberstehen,

Standardabweichung s,

Variationskoeffizient v,

Art des Schadens (ggf. Skizze oder Photographie),
Abweichungen von diesem Merkblatt,

Priifdatum.

Anmerkung zum Priifgerit
Die Hauptforderung, die an das Priifgerit zur StoBpriifung

(=]
nach diesem Merkblatt zu richten ist, besteht in einer hin-
reichend genauen Einhaltung des Aufprallwinkels 0°. Wie
Untersuchungen tiber den EinfluB des Aufprallwinkels ge-
zeigt haben, darf die Abweichung h&chstens 1° betragen. Bei
groBeren Abweichungen werden wesentlich niedrigere Fall-
héhen beim Bruch erzielt als beim Aufprallwinkel 0°. Un-
kontrollierte Abweichungen beeintrichtigen daher die Ver-
gleichbarkeit von Versuchsergebnissen ganz erheblich.

Aus diesem Grund ist zu fordern, daB die Ausgangslage des
Priifkdrpers vor dem Versuch exakt einstellbar ist und daB
der Auslésevorgang beim Ubergang zum freien Fall so von-
statten geht, daB der Priifkdrper bis zum Aufprall keine
Drehung erfdhrt. Grundsétzlich kann jedes Priifgerdt ver-
wendet werden, welches diese Bedingungen erfiillt. Ver-
gleicht man einige der hauptsédchlich gebrduchlichen Fall-
vorrichtungen in dieser Beziehung, so ist folgendes festzu-
stellen:

1. Eine Einstellung der Ausgangslage von Hand, wie sie
z. B. bei Fallrohren haufig praktiziert wird, ist selten genau
genug, um den geforderten Aufprallwinkel zu garantieren.
Daher wird die Ausgangslage bei den {iblichen Priifgeriten
meist auch niher fixiert. Bei Fallrohren geschieht dies durch
horizontale Einschilbe, bei Falltischen durch die Auflage-
platte. Das gleiche wird erreicht, wenn man die Priifkérper
an Gleichstrommagneten oder an durchtrennbaren Fidden
aufhéngt und mit Hilfe von Wasserwaagen einjustiert.

2. Kritischer ist meist der Auslésevorgang, und zwar nicht
nur beim Fallenlassen von Hand, sondern auch beim Heraus-
ziehen der Schieber aus Fallrohren oder beim Ausschwenken
der Platten von Falltischen, wobei dem Priifkdrper vielfach
ein unerwiinschtes Drehmoment erteilt wird. Die Filhrung
des Priifkdrpers durch ein Fallrohr vermag die Mingel feh-
lerhafter Ausgangslage oder Ausldsung kaum auszugleichen.
Der Priifkérper fillt nicht zentrisch durch das Rohr, sondern
schldngelt sich die Innenwand hinab, wobei der lichte Rohr-
durchmesser im allgemeinen so groB ist, daB die genannte
Toleranz des Aufprallwinkels iiberschritten wird. Bauarten
von Falltischen, die einen definierten Aufprall im geforder-
ten MaB zulassen, sind, gleichgiiltig ob das Ausschwenken
der Platten beschleunigt oder nicht beschleunigt erfolgt, noch
kaum benannt. Mehr Erfolg in dieser Hinsicht versprechen
die Methoden der Priifkérperaufhéingung. Die Ausldsung
diirfte jedoch beim Abschalten des Gleichstrommagneten
sicherer sein als bei der Fadenaufhdngung, bei der es sehr
darauf ankommt, daB die Aufhingung genau zentrisch er-
erfolgt.

3. Aufgrund bisheriger Erfahrung ist vor allem die Magnet-
aufhdngung und -auslgsung der Priifkérper zu empfehlen.
Dieses Verfahren ist ohnedies unentbehrlich, wenn die Ar-
beitsgenauigkeit anderer Priifgerite iiberpriift werden soll.
Dabei wird auf der Oberseite des Verschlusses eine diinne
Stahlscheibe aufgeklebt, die das Gewicht des Priifkérpers
nicht wesentlich erhéht. Die Scheibenmitte kann einen Stahl-
zapfen aufweisen, der in eine Magnetéfinung einrastet. Da
die Verschliisse austauschbar sind, genligt es, nur ein paar
davon in der vorgeschlagenen Weise zu prdparieren.

Teil 2: Gebrauchswertpriifung von Flaschen

1. Zweck

Die Priifung dient dazu, die Bruchfestigkeit gefiillter, ver-
schlossener Kunststoff-Flaschen jeglicher Form beim Auf-
prall nach einem freien Fall festzustellen.
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Begriffe

Priifkorper besteht aus der gefiilllten, ver-
schlossenen Kunststoff-Flasche, wie sie fiir den vorge-
sehenen Einsatzzweck hergestellt wurde.

Die Fallhodhe ist der lotrechte Abstand zwischen der
unteren Begrenzung des Priifkérpers vor dem Versuch
und der Aufprallebene. Sie soll die Aufprallgeschwin-
digkeit und die Aufprallwucht des Priifkérpers festlegen.
Die Fallhdhe beim Bruch ist diejenige Fall-
hithe, bei der der Priifkdrper eine seinen Verwendungs-
zweck beeintrdchtigende Beschddigung erlitten hat.
Anmerkung: Undichte Verschliisse gelten nicht als Be-
schiddigung.

Der Aufprallwinkel wird durch den Winkel zwi-
schen der Aufprallebene und der vorgesehenen Stand-
fliche des Priifkérpers bestimmt. Bei der Gebrauchs-
wertpriifung der Kunststoff-Flasche betrdgt der Auf-
prallwinkel 5°.

Anmerkung: Der Aufprallwinkel von 5° kann z. B.
durch Anwendung einer Winkelaufspannplatte oder
eines verstellbaren Winkelaufspanntisches genau einge-
halten werden.

Form, Entnahme und Anzahl der Kunststoff-Flaschen

. Fiir den Versuch ist die Kunststoff-Flasche, die fiir den

vorgesehenen Einsatzzweck hergestellt wurde, zu ver-
wenden. Gewicht und Wanddicke der Flaschen ein-
schlieBlich Toleranzen sind festzustellen.

einem Herstellungsposten werden mindestens
50 Flaschen in wahlloser Verteilung, aus mehreren
Herstellungsposten mindestens 50 Flaschen in gleich-
méBiger Verteilung entnommen. Die Kunststoff-Flaschen
miissen frei von nicht produktionsiiblichen Unregel-
mébBigkeiten sein.

Der Fallversuch mulB wéhrend einer Zeit von 3 bis 14
Tagen nach der Flaschenherstellung erfolgen. Bei Ver-
gleichsversuchen mub die genaue Zeit vereinbart werden.
Die Temperatur wédhrend der Lagerzeit von der Fla-
schenherstellung bis zur Fallprifung kann auf das Er-
gebnis einen EinfluB haben. Es ist deshalb darauf zu
achten, daB die Temperatur moglichst nicht hdher als
25 °C ist. Bei Vergleichsversuchen muf} diese Tempera-
tur vereinbart werden.

Vorbereitung der Priifkdrper

. Als Fallgut fiir Versuche bei Normtemperatur wird Was-

ser, fir Versuche bei tieferen Temperaturen vorzugs-
weise eine Mischung von Wasser und 30 Vol.-% ver-
gilltem Athanol verwendet. Bei Kunststoffen, die mit
Athanol nicht vertrdglich sind, ist eine Kalziumchlorid-
oder Natriumchlorid-L&sung entsprechender Dichte zu
verwenden, Nach Vereinbarung kann auch mit dem vor-
gesehenen Fiillgut gepriift werden.

Die Kunststoff-Flaschen werden mit dem vorher tem-
perierten Fiillgut entsprechend dem vorgesehenen
Nennvolumen gefiillt. Bei jedem Priifkérper muB jedoch
die freie Kopfraumhohe gleich grof sein.

Anmerkung: Es empfiehlt sich, eine Flasche mittleren
Gewichts mit dem Nennvolumen zu fiillen. Die an dieser
Flasche festgestellte freie Kopfraumh&he ist bei allen
Prifkérpern einzuhalten.

Vor dem Versuch werden die gefiillten Kunststoff-Fla-
schen mit dem vorgesehenen Verschluf dicht verschlos-
sen.

Die Priifkérper sind vor der Priifung der Normtem-
peratur 20 °C = 2 grd nach DIN 50014 bzw. den Tem-
peraturen 0°C * 2 grd oder —20°C % 2 grd mindestens
12 Stunden lang anzugleichen. Bei Fiillgiitern, die einen
Innendruck auf die Flaschenwand ausiiben (z. B. kohlen-
sdurehaltige Wisser) oder die Ldsungserscheinungen
mit der Innenwand bzw. Bestandteilen derselben zeigen,
ist die Dauer der Vorlagerung der Priifkdrper zu verein-
baren.

4.5, Falls die Priifkdrper in einem Wasserbad temperiert
wurden, miissen sie durch Abtrocknen von anhaftenden
Wasserresten vollkommen befreit werden.

5. Priifgeriit

Das Priifgerdt besteht aus einer Fallvorrichtung und einem
Aufprallboden, der z. B. durch Anwendung einer Winkel-
aufspannplatte oder eines verstellbaren Winkelaufspann-
tisches die genaue Einhaltung des Aufprallwinkels von 5°
gewdhrleistet. Ausgangslage und Fallhthe des Priifkorpers
miissen definiert sein (siehe hierzu die Anmerkung zum
Priifgerdt am Ende von Teil 1, wobei fiir den Aufprallwinkel
5° etwa das dort zum Aufprallwinkel 0° Gesagte gilt). Der
Aufprallboden muB so eben, glatt und starr bzw. schwin-
gungsirei sein, daB eine unerwiinschte Beeinflussung des
Priifergebnisses durch ihn vermieden wird, Der Aufprall-
boden muB frei von Wasser und Flaschenresten sein.

6. Priifbedingungen

Priiftemperatur: 20°Ct 2 grd nach DIN 50014 bzw.

0°C*2 grd oder —20°C*2 grd

Anzahl der Priifkérper: mindestens 50

Aufprallwinkel: 5°

Anfangsfallhthe: 50 cm

Fallh6hensteigerung: 10 cm; nach Vereinbarung kann
diese, z. B. bei schlagfest gemachten
Materialien, auch bis zu 25 cm be-
tragen.

Anmerkung: Die Fallhthensteigerung mul fiir den Fallver-
such stets gleich bleiben.

Bei nicht-zylindrischen Kunststoff-Flaschen wird als Auf-
prallstelle die Schmalseige vorgeschrieben, bei der im allge-
meinen etwas niedrigere Fallhthen zu erwarten sind als
beim Aufprall mit der Breitseite der Kunststoff-Flasche.

Versuthsdurchfithrung
. Die Temperatur des Priifkérpers bei der Priifung be-
trdgt 20°C + 2 grd nach DIN 50014 bzw. 0°C * 2 grd
oder — 20 °C * 2 grd.
Anmerkung:Bei abweichender Raumtemperatur muf der
einzelne Fallversuch innerhalb 30 Sekunden nach der
Thermostatisierung erfolgen.
Die Priifung wird mit gesteigerter Fallhthe durchge-
fithrt. Dieses Verfahren dient zur Bestimmung derjeni-
gen Fallhéhe, bei der die Priifkérper die StoBpriifung
mit einer Wahrscheinlichkeit von 50%p unbeschidigt
iiberstehen (mittlere Fallhthe beim Bruch h gy, ). Dabei
wird die Fallhohe, von der Anfangsfallhthe (50 cm) be-
ginnend, in aufeinanderfolgenden Versuchen mit dem
Priifkérper stufenweise (in der Regel um 10 cm] ge-
steigert, bis ein Bruch jedes einzelnen Priifkdrpers ein-
getreten ist.

7.2.

Anmerkung: Es empfiehlt sich, alle Priitkdrper bei einer
Fallh6he fallen zu lassen, dann nach der Fallhdhenstei-
gerung die noch nicht beschiddigten, vorher ausreichend
wieder auf die Priiftemperatur gebrachten Priifkdrper
(siehe Anmerkung zu 7.1) zu priifen und so fortzufahren.
In einer Strichliste mit einheitlicher Klassenbreite (vom
Betrag der Fallhdhensteigerung) werden die beschidig-
ten Priifkérper vermerkt.

Es ist unbedingt darauf zu achten, daB der jeweilige
Priifkérper nur einmal bei jedem Fallversuch aufprallt,
d. h. nach dem ersten Aufprall miissen die Priifktrper
beim Hochspringen mit der Hand aufgefangen werden.

8. Auswertung
Die Auswertung erfolgt wie in Teil 1, Abschnitt 8.

9. Priifbericht
Der Priifbericht ist gemiB Teil 1, Abschnitt 9 anzufertigen.
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