Quality control for plastics

Die Harteprifung

Die Shore-Harte, nach Albret Shore benannt, dient als wesentliche Kenngrosse
bei der Priifung an Kunststoffen und Elastomeren. Dieses Verfahren wird in den
Normen DIN 53505, ISO 868, ISO 7619 (zukiinftig DIN ISO 7619 auch als Ersatz
zur DIN 53505) sowie ASTM D 2240 beschrieben, wobei die Shore — Harte auf
einer Skala von 0 — 100 angegeben wird.

Bei der Priifung der Shore — Harte wird die Eindringtiefe eines federbelasteten
Stiftes in das Material gemessen. Diese Eindringtiefe ist ein MaB fur die Shore
Harte. Eine geringe Eindringtiefe stellt einen hohen Shore-Wert (bis 100), eine
»groBe" Eindringtiefe (bis max. 2,5 mm) einen niedrigen Shore-Wert dar. In Ab-
hangigkeit der zu priifenden Werkstoffe werden unterschiedliche Geometrien der
Eindringkdrper vorgeschrieben. Demnach erfolgt die Angabe der Shore - Harte
immer mit einer zusatzlichen Bezeichnung (z. B. Shore A). Diese Abhangigkeiten,
sowie die vorgeschlagenen Geometrien der Eindringkdrper sind in nachfolgender
Tabelle naher beschrieben.

In der Regel werden folgende Hartemessgerate verwendet:

e Shore A Messgerate werden fir weiche Elastomere verwendet. Der Ein-
dringkOrper besteht aus einem Kegelstumpf mit einem Durchmesser von
0,79 mm und einem Offnungswinkel von 35°.

e Shore D Messgerate werden fir relativ steife Kunststoffe verwendet. Der
Eindringkdrper besteht aus einer Nadel mit einem Winkel von 30° und
einer kugelférmigen Spitze (R=0,1 mm).

e Shore 00 Messgerate werden flir ultraweiche, gelartige Materialien verwen-
det. Der Eindringkorper besteht aus einem kugelférmigen Kopf (3/32%).

SHORE - Harteskala - Vergleichstabelle

A 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

B 1020 30 40 50 60 70 80 90 100

Cc 10 203040 5060708090100

D 10 20 3040506070 8090100
DO 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

0 1020 30 405060 708090 100

00 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

3040 50 60 70 80 90

Diese Tabelle soll nur zu Vergleichszwecken dienen; diese Tabelle ist
keine Referenztabelle und darf deshalb auch nicht dazu benutzt werden.
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Die gréBtmdoglichste Messgenauigkeit liegt im Bereich zwischen 30 und 90
Shore (bei Shore D gem. DIN) bzw. zwischen 10 und 90 (bei Shore A gem.
DIN). Sofern Messwerte auBerhalb dieses Bereiches liegen, sollte die nachst
héhere oder niedrigere Skala verwendet werden. Dies ist auch der Grund
warum die sich die 3 Shore Harteskalen tberlagern. Bei einer gemessenen
Shore A Harte von 90 oder dartber, ware es sinnvoll mit einem Shore D
Messgerdt zu arbeiten. Sofern die Messwerte mit einem Shore A Messgerat
unter 20 liegen, kann auch der Shore 00 Harteprifer verwendet werden.

Da Polymerwerkstoffe eine hohe elastische Verformbarkeit besitzen, erfolgt
die Harteprifung in der Regel unter Einwirkung einer Priflast. Diese betragt
bei der Shore A — Priifung 12, 5'N, bei der Shore D — Prifung 50 N und bei
der Shore 00 - Prifung 3,92 N.

Um den Einfluss der Umgebungstemperatur mdglichst gering zu halten,
sollten die Prifungen bei Raumtemperatur (23°C +/- 2K) und nicht fri-
her als 16 Stunden nach der Vulkanisation durchgeftihrt werden. Weitere
Anforderungen an die Prifung bzw. Probengeometrie finden Sie auf der
nachsten Seite oder in den einschlagigen Normen.

Flr die Priifung an Fertigteilen oder auch an diinnwandigen, gummiartigen
Teile empfehlen wir ein Micro-Harte Priifgerat (Micro-IRHD) nach DIN ISO
48; hierbei wird ein Eindringkdrper mit einer Kugel von 0,4 mm verwendet,
so daB z. B. auch O-Ringe ab einer Schnurstarke von 0,8 mm gemessen
werden konnen.
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Oftmals ist die Shore - Hartepriifung die einzige Werkstoff-Prifung die
bei vielen Anwendern durchgefiihrt wird. Aus diesem Grund werden die
Ergebnisse dieser Prifung relativ hoch bewertet. Fir die Beurteilung der
Prifergebnisse bzw. flr Ihre Einschatzung der Wichtigkeit dieser Priifung
mochten-wir Ihnen gerne einige Hinweise [1] geben:

die Harte gibt einen Anhaltswert fiir das Verformungsverhalten des Werkstoffes.
Ein harter Werkstoff (90 Shore A/IRHD) hat einen héheren Widerstand gegen
Spalteinwanderung bei hohen Driicken (> 70 bar), dariiber hinaus bietet er ei-
nen héheren Schutz gegen Montagebeschadigungen. Ein weicher Werkstoff (50
Shore A/IRHD) verformt sich leichter und kann Oberflachenfehler, z. B. einen
Formtrenngrat in einem Kunststoff - Spritzteil, besser abdichten. Daher bestimmt
die Wahl der Nennharte in einem gewissen Rahmen die Funktionsfahigkeit einer
Dichtung.

Die Harte kann nur dann als Materialkennwert betrachtet werden, wenn norm-
gerecht geprift wird, das heiBt an Prifplatten.

Flr Fertigteilpriifungen kdénnen sich geometriebedingte Abweichungen von der
Normharte ergeben. An Formteilen ist zu vereinbaren, wo gemessen wird.

Als Fertigteilpriifung bietet die Harte eine einfache Mdglichkeit der Rezepturiden-
tifikation, wenn diese zusammen mit anderen Priifungen (z.B. Dichte) bewertet
wird.

Hartemessungen zeigen Untervulkanisationen nur sehr grob an, d.h., die Harte
ist kein effektives Instrument zur Absicherung eines ausreichenden Vulkanisati-
onsgrades. Dies wird irrtlimlicherweise haufig angenommen.

Die Harteprifung ist bezlglich der Messmittelfahigkeit deutlich schlechter als
andere Messverfahren, daher stellt eine Abweichungen vom Sollwert nicht
zwangslaufig eine wesentliche Qualitdtsminderung dar. Dies kann nur im Zu-
sammenhang mit anderen Priifungen sicher beurteilt werden (z.B. durch den
Druckverformungsrest oder den Zugverformungsrest).

Die Shore - Harte ist ein wertvolles Priifmerkmal, sollte aber bei der Beur-
teilung der Qualitat immer zusammen mit anderen Priifungen eingesetzt
werden.
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