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DEUTSCHE NORMEN

Priifung von Kautschuk und Elastomeren

Dauer-Knickversuch
Bestimmung des Widerstandes gegen RiBwachstum

DIN
53 522

Teil 3

Testing of elastomers; determination of resistance to crack growth

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (1SO) herausgegebenen Internationalen

Norm ISO 133-1975, siehe Erlduterungen.

MaBe in mm

1 Zweck und Anwendungsbereich
Siehe DIN 53 522 Teil 1

2 Mitgeltende Normen

DIN 53522 Teil 1 Priifung von Kautschuk und Elasto-
meren; Dauer-Knickversuch; Begriffe,
Priifgerate, Probenherstellung

3 Begriffe
Siehe DIN 53 522 Teil 1

4 Priifgerate
Nach DIN 63 622 Teil 1

5 Probekorper

5.1 Form, Herstellung, Anzahl und Vorbehandlung der
Probekorper
Nach DIN 53 522 Teil 1

5.2 Weitere Probekorpervorbereitung

Der Probekérper wird in der Mitte der Nut, gleich weit
von den Kanten des Probekérpers entfernt, mit einem
Schneidwerkzeug (siehe Bild 1) durchstochen.

Das Schneidwerkzeug muB beim Schnitt sowohl zu den
Quer- als auch zu den Léangsachsen der Probekorper
senkrecht stehen; es wird auf die tiefste Stelle der Nut,
parallel zu ihrer Achse, aufgesetzt. Der Schnitt muf
durch einen einzigen Schlag ausgefiihrt und das Schneid-
werkzeug sofort zuriickgezogen werden. Schmieren mit
Wasser, dem ein Netzmittel zugesetzt wurde, ist zu-
lassig. Die Schneideinrichtung mul gewahrleisten, dall
das Schneidwerkzeug 2,5 bis 3 mm durch den Probekor-
per hindurchsticht. Dazu muR die Unterlage eine ent-
sprechende Vertiefung aufweisen, iiber welche die Langs-
achse der Nut des flach aufgelegten Probekdrpers gelegt
wird.
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Bild 1. Schneidwerkzeug

6 Priiftemperatur
Nach DIN 53 5622 Teil 1

7 Durchfithrung

Der Versuch wird im aligemeinen bei (23 £ 2) ©C durch-
gefihrt. Fiir Prifungen bei hoheren Temperaturen
(siehe DIN 53522 Teil 1} ist das Priifgerat fir den Dauer-
Knickversuch in eine Temperierkammer zu stellen, in
der die vorgegebene Priiftemperatur aufrechterhalten
werden kann. Die Temperatur der Probekorper ist jeweils
nahe der Probenmitte zu messen.
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Vor dem Einspannen der Probekorper wird die Lange L
des Schnittes unter Verwendung einer MeRlupe mit
geringer VergroBerung gemessen. Danach werden die
Klemmenpaare auf ihren groBtmoglichen Abstand von
(75 * §) mm auseinandergefahren. Dann spannt man die
Probekorper flach und ohne Spannung unverriickbar ein.
Die Nut jedes Probekdrpers muB sich dabei in der Mitte
zwischen den beiden Klemmen und in geknicktem Zu-
stand auf der AuRenseite des Knicks befinden. Anschlie-
Rend wird, sofern die Probekdrper die vorgegebene
Priiftemperatur haben, der Antrieb der beweglichen
Klemmen eingeschaltet.

Anmerkung: Fir Prifungen bei héheren Tempe-
raturen werden die mit einem Schnitt versehenen Probe-
kérper zweckmaBig bereits im eingespannten, unge-
dehnten Zustand bei Priiftemperatur in der Temperier-
kammer konditioniert (siehe DIN 563 522 Teil 1, Aus-
gabe Januar 1979, Abschnitt 5.3).

Zur Messung der augenblickiichen Lange L des Schnittes
ist der Antrieb der beweglichen Klemmen in kurzen. Zeit-
abstinden anzuhalten. Die Zeitabstande richten sich
nach der Widerstandsfahigkeit der Probe gegen das Ril3-
wachstum. Bewahrt haben sich Perioden von 1, 3, 5, 10,
20 und 50 Kilozyklen (1 Kilozykius= 1000 Knickungen),
falls notwendig noch mit Zwischenablesungen. Die RiR-
lange L ist unter Verwendung der MeRlupe bei einem
Klemmenabstand von 65 mm zu messen und die zuge-
hérige Anzahl von Kilozyklen ist zu notieren. Bei Pri-
fungen unter héheren Temperaturen hat man sich vor
dem erneuten Anschalten des Klemmenantriebes zu
iberzeugen, dall in Probennahe Priiftemperatur herrscht.
Wihrend des Versuches darf die Ozonkonzentration der
Luft nahe der Probekorper nicht groBer sein als unter
normalen Klimabedingungen tblich.

Es ist nicht notwendig, den Versuch bis zum Bruch des
Probeko6rpers durchzufiihren. Fiir die Beurteilung wird

nur das RiBwachstum bis zu einer bestimmten Ri3lange
herangezogen.

8 Auswertung

Auf Millimeterpapier wird die RiRlange L iber der An-
zahl N der Kilozyklen aufgetragen (lineare Einteilung).
Der geglatteten Kurve ist die Anzahl N der Kilozyklen
fir das folgende RiBwachstum (mit Ly in mm) zu ent-
nehmen:

a) von L, aufLy + 2mm,
b) vonLgy + 2 mmauf Ly + 6 mm und
c) von Ly +6 mm auf Ly + 10 mm (falls verlangt).

Aus den fiir die einzelnen Probekorper einer Qualitat
erhaltenen Ergebnissen ist der arithmetische Mittelwert
zu bilden.

9 Priifbericht

Im Prifbericht sind unter Hinweis auf diese Norm anzu-

geben:

— Anzah! der Probekorper

— Priftemperatur

— Gegebenenfalls Art der Temperierkammer

— Mittlere Anzahi N von Kilozyklen fiir ein RiBwachstum
vonLg auf Ly + 2 mm,
von Ly + 2 mmauf Ly + 6 mm und, falls verlangt,
von L, + 6 mmauf Ly + 10 mm
wobei Ly in mm anzugeben ist.

— Graphische Darstellung

— Von dieser Norm abweichende Bedingungen, z.B.
Probekorpernahme aus Fertigteilen

— Datum der Priifung

Erlduterungen

Diese Norm wurde vom Arbeitsausschufl FNM 436 ,,Priifung von Elastomeren, Umwelt-
einfliisse’’ als Folgeausgabe von DIN 53 522 Teil 3, Ausgabe Januar 1960, erarbeitet.

Dabei wurde der Inhalt so gedndert, dal eine wesentliche Ubereinstimmung mit der
Internationalen Norm 1SO 133-1975 ,,Vulcanized rubber — Determination of resistance
to cut growth (De Mattia type machine}’’ erzielt werden konnte.
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