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Priifung von Elastomeren und mit Elastomeren beschichtete Gewebe

Probekorper
Richtlinien fiir die Herstellung

DIN
53 502

1. Zweck und Anwendung

Der Zweck dieser Norm ist, Richtlinien fiir die einwand-
freie Anfertigung von Probekorpern aus Elastomeren fiir
mechanisch-technologische Priifungen zu geben.

Fir die Priifung der mechanisch-technologischen Eigen-
schaften von Gummi, z. B. fiir die Bestimmung des
Spannungswertes, der Zugfestigkeit und des Widerstandes
gegen WeiterreiBen usw. spielt die Beschaffenheit der
Probekorper eine ausschlaggebende Rolle.

Die Genauigkeit der Ergebnisse wird u. a. durch die
Exaktheit der Schnitte sowie durch die Beschaffenheit
der Schnittfliche der Probekorper beeinfluft.

Im Priifbericht der jeweils angewendeten Priifnorm ist
anzugeben, nach welchem Verfahren die Probekorper
hergestellt wurden. Bei Vergleichsversuchen konnen
nur Probekorper verwendet werden, die nach dem
gleichen Verfahren hergestellt wurden.

2. Vorbehandlung

Zwischen der Vulkanisation und der Priifung sollen die
Probestiicke mindestens 16 Stunden bei Raumtemperatur,
in Schiedsféllen 72 Stunden bei 23 0C t 2 O0C unter
Ausschluf der Sonnenbestrahlung gelagert werden.
Treten bei der Herstellung von Probekorpern durch das
Schleifen, Schneiden oder Spalten Erwirmungen auf, so
ist eine Abkiihlungszeit von mindestens 2 Stunden vor
der Priifung einzuschalten. (Diese Abkiihlungszeit kann
Teil der Lagerungszeit von 16 Stunden sein).

Besondere Vorbehandlungen diirfen nur angewandt
werden, wenn sie im vorgesehenen Priifverfahren
vorgeschrieben sind.

3. Verfahren zur Herstellung der Probekorper
3.1. Herstellung von Platten

Zur Herstellung von Probekorpern muf3 das Proben-
material in vielen Fillen in Form von Platten geeigneter
Dicke vorliegen, wobei vorzugsweise folgende Dicken
gewihlt werden sollen:

2+0,2mm
4+0,2mm
6,3 + 0,3 mm
12,5+ 0,5 mm

Testing of elastomers and tissues covered with elastomers; directives for the preparation of test samples
Essai des élastomeres et des tissus couverts d’élastomeres; directives pour la préparation des éprouvettes

Diese Norm stimmt sachlich mit dem Dokument ISO DP 2214 iiberein.

Mafle in mm

Liegen keine plattenformigen Probestiicke vor, wie bei
vielen Fertigteilen, z. B. bei Reifen, Kabeln, Schlauchen
usw., so konnen die geforderten Platten durch Schneiden,
Spalten, Schilen und Schleifen aus dem Artikel herge-
stellt werden. Dies kann von Hand oder maschinell
durchgefiihrt werden. Unebenheiten, wie Schnittriefen
oder Gewebeabdriicke sind zu entfernen, z. B. durch
Schleifen der Oberflichen der Platten. Zum Schleifen
eignet sich eine Schleifscheibe oder ein Schleifband mit
einer KorngroBe 60. Zum kurzen Nachschleifen ist es
erforderlich, eine feinere Kornung zu verwenden
(vorzugsweise KorngroBe 100).

Es ist eine dem Material angepa@te Schleifgeschwindigkeit
zu wihlen (10 bis 30 m/s). Eine iibermidBige Erwirmung
der Platten, die zu Veridnderungen der physikalischen
Eigenschaften fiihren kann, ist zu vermeiden. Im Priif-
bericht ist zu vermerken, ob die Platten geschliffen
wurden.

Zur Erleichterung der Arbeitsvorginge kann eine auf die
Proben nicht quellend wirkende Fliissigkeit, z. B. Wasser
verwendet werden.

3.2. Herstellen von Probekorpern aus Platten und
aus mit Elastomeren beschichtetem Gewebe

Aus den Platten der geforderten Dicke werden die
endgiiltigen Probekorper durch Vertikalschneiden (friiher
Stanzen genannt) oder Liings- oder Kreisschneiden
herausgearbeitet.

Nicht rotationssymmetrische Proben, wie Stabproben
und Streifen werden im allgemeinen nur durch Vertikal-
schneiden, in Sonderfillen auch durch Langsschneiden
erstellt. Rotationssymmetrische Proben, wie Ringe und
kreisformige Probekorper, konnen auch mit Kreis-
schneidern (Bohrmaschinen mit entsprechenden Schneide-
kopfen) hergestellt werden.

Die Schnittflichen der Probekorper miissen rechtwinklig
zur Auflagefliche stehen und diirfen keinerlei Riefen oder
Rauhigkeiten aufweisen.

Bei Probestiicken aus mit Elastomeren beschichtetem
Gewebe miissen die Schnittkanten von streifenformigen
Proben parallel oder rechtwinklig zu den Textilfasern
verlaufen, damit ein seitliches EinreiBen des Textils
vermieden wird.

Beim Vertikalschneiden besteht die Gefahr, daB die
Schnittflichen der Probekorper bei fehlerhafter Bedienung
und schlechten Schneidwerkzeugen konkav ausfallen
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und Riefen zeigen. Beim Kreisschneiden besteht anderer-
seits die Gefahr, daB die Ringe einen trapezformigen
Querschnitt oder eine aufgerauhte Schnittflache erhalten
konnen. Wie dies eingeschrinkt werden kann, wird bei
der Beschreibung der Verfahren erldutert. Falls aber
Probekorper gleicher Exaktheit mit Gerdten anderer
Ausfiihrungsform hergestellt werden konnen, so sind
auch diese zugelassen.

3.2.1. Vertikalschneiden
3.2.1.1. Beschaffenheit der Schneidwerkzeuge und
Pressen (Schneid-Pressen)
Die Schneidenform der Schneidmesser ist im Bild darge-
stellt. Die MaRe gelten fiir Messer mit Anschliff auf der
Innen- oder Auflenseite. Die Schneidkante eines Schneid-
messers muf in einer Ebene liegen, die senkrecht zur
vorgesehenen Schneidebewegung steht. Es diirfen nur
Schneidmesser mit scharf geschliffener Schneide einge-
setzt werden, die eine glatte und riefenfreie Schnittflache
ergeben. Die Schneidkanten werden auf einwandfreie
gleichmaBige Schnittkanten bzw. UngleichmiBigkeiten
und Verletzungen mit einer MaBlupe iiberpriift. Auch
durch das Schneiden von glasig transparenten oder
glinzenden, ruf3gefiillten Vulkanisaten 14t sich erkennen,
ob die Schneidkanten einwandfreie Schnittflichen
ohne Riefen liefern. Die Schneidmesser miissen so in
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die Pressen eingesetzt werden, daB die Fliache A-A

(siehe Bild) rechtwinklig und die Schneidkante parallel
zur Ebene des Auflagetisches oder einer sonstigen
Unterlage verlduft. Beim Schneiden von Normringen nach
DIN 53 504 ist darauf zu achten, daB die Kreismesser
zentrisch in die auf dem Auflagetisch befindlichen
Zentrierringe einspielen; gleiches gilt fiir sonstige Probe-
korper mit mehrfacher Schnittfiihrung. Die Hohen-
begrenzung des Schneidmessers ist so einzurichten, daf
ein glatter Streifen aus Pappe von 0,6 bis 1,2 mm Dicke,
der als zusitzliche Unterlage gebraucht, zwar an- aber
nicht durchgeschnitten wird.

3.2.1.2. Arbeitsvorgang an den Schneidpressen

Die Probekorper werden mit hoher Schnittgeschwindigkeit
abgetrennt. Dazu miissen die Probestiicke gleichmiBig auf
einer ebenen Unterlage aufliegen, da sonst die Schnitt-
flichen schrig verlaufen oder die ausgeschnittenen Probe-
stiicke nicht zentrisch ausfallen.

Beim Herstellen von Ringproben wird von dem Probe-
stiick eine maBhaltige Kreisscheibe ausgeschnitten. Diese
wird in die entsprechende zentrierte Schablone auf dem
Auflagetisch eingelegt und die Ringprobe ausgeschnitten.
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Die Proben einer Untersuchungsreihe sind fortlaufend
nacheinander auszuschneiden, um Streuungen der
Versuchsergebnisse durch Veridnderungen an den Messern
auszuschalten.

Zur Erleichterung des Schneidvorganges kann eine auf
die Proben nicht quellend wirkende Fliissigkeit, z. B.
Wasser verwendet werden.

3.2.2. Kreisschneiden

3.2.2.1. Beschaffenheit der Kreisschneide-Einrichtung
Es wird ein rotierendes Schneidwerkzeug mit Vorschub
in Schneidrichtung benutzt, wie es z. B. durch eine Bohr-
maschine mit entsprechendem Schneidkopf realisiert
werden kann. Die Drehzahl des Schneidkopfes sollte
variabel von 500 bis 1800 U/min sein. Der Vorschub
sollte moglichst gleichmaBig erfolgen mit einer
Geschwindigkeit von 2 bis 20 mm/s; vorteilhaft ist ein
automatischer Vorschub.

Als Schneidwerkzeug haben sich Rasierklingen bewiéhrt.

Bei harten Gummiqualitéten kann die Anwendung von
Nadeln oder Lanzetten vorteilhaft sein. Bei Qualitaten
mit Shorehirten unter 60 konnen die Festigkeitswerte
bei Anwendung von Nadeln oder Lanzetten niedriger
gefunden werden.

Anmerkung: Beieinem Schneidkopf mit Rasier-
klingen empfiehlt sich folgende Ausfiihrung: Industrie-
rasierklingen von 0,2 mm Dicke fiir harte Qualitdten.

Der Anstellwinkel der Schneidkanten sollte etwa 45°
betragen.

Die Klingen und Nadeln werden so angeordnet, da8 die
Ringe in der Reihenfolge von innen nach auBen aus der
Platte herausgeschnitten werden. Dadurch werden storende
Doppelschnitte und das Rotieren der ausgeschnittenen
Ringe wdhrend des Schneidevorganges vermieden.

Bei einem Schneidkopf mit Nadeln empfiehlit sich folgende
Ausfiihrung: Gehdrtete Stahlnadeln von 1,5 mm Durch-
messer und 30 mm Ldnge mit einem Spitzenwinkel von
1090 und einer Schneidspitze von etwa 209; Anstellwinkel
59; zulassige Schlagfehler Schaft zu Spitze 0,02 mm.

Der Auflagetisch

Die Auflageflache kann zur guten Fixierung der Probe
aufgerauht sein. Eine noch bessere Halterung der Probe
erreicht man durch Ansaugen mit Vakuum.

Falls ohne Vakuum gearbeitet wird, ist ein mechanischer
Niederhalter fiir die einwandfreie Halterung der Proben
wiihrend des Schneidvorganges erforderlich und ein
Auswerfer im Schneidkopf einzubauen, der die geschnit-
tenen Ringe und Restscheiben nach dem Schneiden

auf den Auflagetisch driickt.

3.2.2.2, Arbeitsvorgang an der Kreis-Schneide-Einrichtung
Der einwandfreie Sitz der Schneidwerkzeuge ist zu iiber-
priifen und deren Schnittiefe ist der Hohe des Objektes
anzupassen.

Der Druck des Niederhalters ist der Harte des Materials
entsprechend einzustellen und sollte moglichst gering

sein, um Verformungen zu vermeiden.

Die Drehzahl des rotierenden Schneidkopfes wird im
allgemeinen auf 1000 U/min eingestellt und sollte wahrend
des Schneidens konstant bleiben. Bei weicheren Qualititen
ist es vorteilhaft, die Drehzahl zu erhohen und bei hirteren
Qualitaten die Drehzahl zu emiedrigen.

Wihrend des Ausschneidens wird eine auf die Proben

nicht quellend wirkende Schmierlosung zugefiihrt. Bewihrt
hat sich eine verdiinnte Netzmittellosung oder eine ver-
diinnte Trennmittellosuny, um z. B. das nachtrégliche
Kleben der Schnittflichen zu vermeij

Im Anschlufl an das Schneidon n\ijssﬁ b&&!ﬂ]ﬁ!ﬂf’
Ringe moglichst bald von unhufteadéd Schmiertddhnging Hub
befreit werden.
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