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Priifung von Kunstleder D I N
Zugversuch

53 354

Testing of artificial leather; tensile test

1 Zweck und Anwendungsbereich

Der Zugversuch dient zur Ermittlung der Hoéchstzugkraft,
Bruchkraft, Hochstzugkraftdehnung, Bruchkraftdehnung
sowie der Beziehung zwischen Zugkraft und Léngenande-
rung und ist anwendbar fiir Erzeugnisse nach DIN 16922.

2 Mitgeltende Normen

DIN 16906 *) Prifung von Kunststoffbahnen;
Probe und Probekorper; Entnahme,
Vorbehandlung, Priifklima

DIN 16922 Unter Verwendung von Kunststoffen
hergestelite flexible bahnenférmige
Flachengebilde; Technologische
Einteilung

DIN 50014 Kiimate und ihre technische An-

wendung; Normalklimate

DIN 51221 Teil 1 Werkstoffpriiffmaschinen; Zugprif-
maschinen, Allgemeine Anforde-
rungen

3 Begriffe

3.1 Hochstzugkraft
Die Hochstzugkraft Fp,, ist die beim Zugversuch gemes-
sene maximale Zugkraft.

3.2 Bruchkraft

Die Bruchkraft Fy ist die beim Zugversuch gemessene
Kraft beim Bruch des Probekorpers.
Anmerkung: Fallen die Hochstzugkraft und die
Bruchkraft zusammen, so verwendet man fiir die Zug-
kraft den Ausdruck Héchstzugkraft.

3.3 Hochstzugkraftdehnung

Die Hochstzugkraftdehnung ey ist das Verhaltnis aus
der bei der Hoéchstzugkraft gemessenen Differenz der
MeBiangen Ly —Lg und der freien Einspannlange Lo
des Probekorpers.

3.4 Bruchdehnung

Die Bruchdehnung eg ist das Verhdltnis aus der bei
der Bruchkraft gemessenen Differenz der MefRlangen
Lp —Lg und der freien Einspannlange Lo des Probe-
korpers.

3.5 Zugkraft

Die Zugkraft F ist die in jedem Zeitpunkt des Zugver-
suchs auf den Probekorper einwirkende Kraft in Zug-
richtung.

NormenausschuR Kunststoffe (FNK) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
NormenausschuR Materialpriifung (NMP) im DIN

3.6 Lingendanderung

Die Lingenanderung 4 L ist in jedem Zeitpunkt des Zug-
versuchs die Differenz zwischen gemessener Lange L und
freier Einspanniange Lo des Probekorpers.

3.7 Zugkraft-Lingendnderungskurve

Die Zugkraft-Langenidnderungskurve ist die Aufzeich-
nung der Beziehung zwischen Zugkraft und Langenéande-
rung des Probekorpers wahrend des Zugversuchs.

Sie gestattet eine Ubersicht iiber den Gesamtverlauf des
Dehnverhaltens des Probekdrpers sowie die Ermittlung
verschiedener Kennwerte.

4 Bezeichnung des Verfahrens

Bezeichnung des Zugversuchs (Z) zur Priifung von Kunst-
leder:

Zugversuch DiN 53354 — Z

5 Gerite

Verwendbar ist eine Zugpriifmaschine der Klasse 1 nach
DIN 51221 Teil 1, die mit konstanter Vorschubge-
schwindigkeit der ziehenden Klemme arbeitet.

Die Einspannvorrichtung der Zugpriifmaschine mull so
beschaffen sein, daR der Probekérper iiber die ganze Breite
sicher festgehalten wird, ohne ihn an den Klemmen zu
beschadigen.

Zur Aufnahme der Zugkraft-Langenanderungskurve muf
die Zugpriifmaschine mit einer entsprechenden Schreib-
vorrichtung ausgeriistet sein.

6 Proben und Probekorper

6.1 Probenahme und Vorbehandlung
Entnahme und Vorbehandiung sind nach DIN 16 906 *)
durchzufihren.

6.2 Form und Anzahl der Probekorper

Aus der Probe werden 1angs und quer zur Herstellrichtung

je 5 Probekérper von 50 mm Breite und 300 mm Lange

entnommen.

Hinweis: Bei Gewebekunstleder sind die Probekdrper
fadengerade zu entnehmen.

7 Priifbedingungen

7.1 Freie Einspannlange
Die freie Einspannlange betragt bei Gewebekunstleder
200 mm, bei Gewirke- und Folienkunstleder 100 mm.

*) Z. Z. noch Entwurf
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7.2 Vorspannkraft

Die Vorspannkraft betragt etwa 1 % der Hochstzugkraft.
Sie darf jedoch keine groRere Dehnung als 1 % bewirken.

7.3 Vorschubgeschwindigkeit
Die Vorschubgeschwindigkeit der ziehenden Klemme
betragt 100 mm/min £ 10 mm/min.

8 Durchfithrung

Der Zugversuch ist unmittelbar nach der Vorbehandlung
der Probekérper nach Abschnitt 6.1 im Normalklima
DIN 50014 — 23/50-2 durchzufiihren.

8.1 Einspannen des Probekorpers

Der Probekorper ist so einzuspannen, dall eine maglichst
gleichmiaRige Verteilung der Vorspannkraft iber seine
Breite sichergestellt ist. Die Vorspannkraft ist mit Hilfe
einer Klemme aufzubringen, die breiter als 50 mm sein
mufl,

Es ist darauf zu achten, daR die Langsachse des Probe-
korpers in der Zugachse liegt.

8.2 Aufzeichnen der Zugkraft-Lingenanderungskurve

Das Aufzeichnen der Zugkraft-Langendnderungskurve
ist erforderlich, falls die Bruchkraft mit der Hochstzug-
kraft nicht zusammenfallen.

Das Aufzeichnen der Zugkraft-Langenanderungskurve
ist auBerdem erforderlich, falls besondere Kennwerte er-
mittelt werden missen, z. B. Liangenanderung bei vorge-
gebener Zugkraft und umgekehrt,

9 Auswertung

Versuche an Probekdrpern, die unmittelbar an den Ein-
spannkiemmen reiRen, sind nicht zu bewerten.

9.1 Hochstzugkraft

Die Héchstzugkraft Fp,,, wird ohne Nennung der Breite
des Probekorpers in N angegeben.

9.2 Bruchkraft
Die Bruchkraft Fg wird ohne Nennung der Probekdrper-
breite in N angegeben.

9.3 Hochstzugkraftdehnung
Die Héchstzugkraftdehnung ¢ in % wird, bezogen auf
die freie Einspannlange, wie folgt berechnet:

Ly —Lg
&y = — - 100
H Lo
Hierin bedeuten:
Ly MeBlange bei der Hochstzugkraft in mm
Lgy freie Einspannldnge in mm

Weitere Normen
DIN 51220

9.4 Bruchkraftdehnung

Die Bruchkraftdehnung eg in % wird, bezogen auf die
freie Einspannlange wie folgt berechnet:

Lg —Lo
gg= —— - 100
B Lo
Hierin bedeuten:
Ly MeRiange bei Bruchkraft in mm

Lq freie Einspannlange in mm

9.5 Zugkraft- und Lingendnderungskennwerte

Jedem Wert der Langenanderung ist ein Wert der Zug-
kraft zugeordnet und umgekehrt, so da entsprechende
Kennwerte ermittelt werden kénnen.

9.6 Statistische Auswertung

Sofern die Priifergebnisse statistisch ausgewertet werden,
sollen — fiir jede der beiden Richtungen getrennt — fol-
gende Angaben im Priifbericht enthalten sein {(siehe hierzu
auch DIN 53598 Teil 1):

— alle Einzelwerte x;

— Anzahl der Messungen n

— arithmetischer Mittelwert x

— Standardabweichung s

Vertrauensgrenzen des Mittelwertes bei einer Aussage-

wahrscheinlichkeit  (frilher:  statistische Sicherheit)
P=95%.

10 Priifbericht

Im Priifbericht sind unter Hinweis auf diese Norm anzu-
geben:
a) Art und Kennzeichnung des Kunstleders
b) Héchstzugkraft Fr, .y und/oder Bruchkraft Fy fiir jede
der beiden Herstellrichtungen als arithmetischer
Mittelwert in N auf drei wertanzeigende Ziffern
gerundet, gegebenenfalls die Einzelwerte und/oder
auch den GroBt- bzw. Kleinstwert
Héchstzugkraftdehnung €y und/oder Bruchkraftdeh-
nung eg fir jede der beiden Herstellrichtungen als
arithmetischer Mittelwert in % auf zwei wertan-
zeigende Ziffern gerundet, gegebenenfalls die Einzel-
werte und/oder auch den Grot- bzw. Kleinstwert
Bei Bedarf:
Die Aufzeichnung der Zugkraft-Langenanderungs-
kurve
Zugkraft- und Langenanderungskennwerte mit zuge-
ordnetem Wert der Langenanderung bzw. Zugkraft
Beispiel:

Zugkraft bei 10 % Langenanderung: 250 N

oder

Langendnderung bei 400 N Zugkraft: 20 %
gegebenenfalls statistische Auswertung nach Ab-
schnitt 9.6
f) von dieser Norm abweichende Bedingungen
g) Prifdatum

—
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Werkstoffpriifmaschinen; Aligemeine Richtlinien

DIN 53598 Teil 1 Statistische Auswertung an Stichproben mit Beispielen aus der Elastomer- und Kunstﬁfcffnrﬂfun
curhents
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