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Priifung von Elastomeren

Trennversuch an Elastomer-Metall-Bindungen
Priifung mit einer Metallplatte

DIN
53531

Blatt 1

Testing of elastomers; test for the determination of the adhesion of elastomer-metal bindings;

test with one metal sheet

Essais des élastomeres; essai de séparation des liaisons élastomére métal;

essai avec un plateau métallique

Zusammenhang mit der von der International Organization
ISO/R 813-1968, siehe Erlduterungen.

Mafe in mm

1. Zweck und Anwendung

Das Priifverfahren dient zur Bestimmung der Trennkraft
von Elastomer-Metall-Bindungen, wobei das Elastomer
nur mit einer Metallplatte verbunden ist.

Das Verfahren eignet sich zur Kontrolle von durch Vulkani-
sation oder Verkleben hergestellte Elastomer-Metall-Bin-
dungen durch Schilbeanspruchung. Es setzt die Verwen-
dung von Norm-Proben voraus.

Riickschliisse auf die praktische Bewahrung von Fertig-
teilen mit anderer Form und/oder anderer Beanspruchung
sind nicht moglich.

Andererseits eignen sich Proben entsprechend der vor-
liegenden Norm zur Priifung der Alterungsbestindigkeit
der Elastomer-Metall-Bindung in verschiedenen Medien,
wie Wasser, organische Losungsmittel, technische Ole,
Ozon u. a. Ergebnisse solcher Priifungen erlauben bei
sinngemafer Ubertragung der Herstellbedingungen u. U.
auch Riickschliisse auf die Bestindigkeit der Bindung
von Fertigteilen.

for Standardization (ISO) herausgegebenen Empfehlung

2. Begriff

Die Haftkraft nach dieser Norm ist die Hochstkraft, die
beim Abschilen des Elastomers von der Metallplatte einer
Norm-Probe auftritt, Die Trennkraft ist die Haftkraft,
bezogen auf die Breite der Probe.

3. Proben

3.1. Probenabmessungen

Die Proben sind Elastomerstreifen von 25 mm + 0,1 mm
Breite und etwa 125 mm Linge, die mit je einer Metall-
platte von 60 mm x 25 mm x 1,5 mm verbunden sind
und im Bereich der Metallplatte eine Dicke von 6 mm

+ 0,1 mm haben. AuBerhalb des Bereiches der Metallplatte
kann diese Dicke um 1,5 mm iiberschritten werden.

Die Metaliplatte wird auf der Haftseite an beiden Enden
bis zu den Linien A — B und C—D mit 17,5 mm breiter
Folie abgedeckt. Dadurch entsteht eine Haftfliche von
25 mm x 25 mm (siehe Bild 1).

Anmerkung: Falls eine geringere Probenbreite
zweckmdaBig ist, konnen auch Proben von 10 mm Breite
verwendet werden.
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Bild 1. Skizze der Probe

Fachnormenausschuf® Materialpriifung (FNM) im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
Fachnormenausschuf3 Kautschukindustrie im DNA

Fortsetzung Seite 2 und 3
Erlduterungen Seite 3
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3.2. Probenherstellung
3.2.1. Vorbereitung

Die Haftflachen des Metallstreifens und des Elastomer-
streifens sind nach den Anweisungen des Bindemittel-
Herstellers vorzubereiten. Sie diirfen dabei nicht mit der
Hand beriihrt werden und miissen frei von Feuchtigkeit,
Staub und anderen Fremdkorpern sein.

Fiir vergleichende Untersuchungen von Elastomermischungen
und/oder Bindemitteln empfiehlt sich folgendes Verfahren:

Bleche aus kaltgewalztem Stahl werden einer Drei-Stufen-
Trichlordthylen-Entfettung unterworfen, in einer Druck-
luft-Strahlanlage mit HartguBkies, Kornung K55, bei

3 bis 4 bar Druckluft, gestrahlt, in Trichlordthylendampf
nachentfettet und sofort anschlielend mit entsprechend
der Vorschrift des Bindemittel-Herstellers vorbereiteten
Bindemittel beschichtet.

3.2.2. Vulkanisation

Fiir eine Vulkanisation sind im allgemeinen Formen er-
forderlich. Je nach ZweckmaBigkeit kann die Form fiir die
Herstellung nur eines oder mehrerer Elastomerstreifen

nach Bild 1 eingerichtet sein.

Die nach Bild 1 teilweise abgedeckte Metallplatte und der
Elastomerstreifen sind so vorzubereiten und in die Form
einzulegen, da} wihrend der Vulkanisation Lufteinschliisse
oder FlieBvorginge an den Haftflaichen vermieden werden.
Dauer und Temperatur der Vulkanisation sind vom Auftrag-
geber festzulegen. Empfehlungen des Bindemittel- und/oder
Elastomer-Herstellers sind dabei zu beriicksichtigen.

Nach der Vulkanisation werden die Elastomerstreifen so
aus der Form entnommen, daf die Haftflichen nicht durch
Zugspannungen beansprucht werden.

3.2.3. Kleben

Die Proben miissen durch Kleben nach den Vorschriften
des Bindemittel-Herstellers bzw. des Auftraggebers her-
gestellt werden. Abweichungen konnen die Haftung
erheblich beeinflussen.

Anmerkung: Aufdie AuBlenseite der Probe kann
eine Lage Gewebe aufuvulkanisiert oder geklebt werden,
um ein AbreiBen des Elastomerstreifens wahrend der
Priifung zu verhindern. Mit und ohne Gewebeauflage, aber
bei sonst gleichen Voraussetzungen ermittelte Haftwerte
konnen voneinander abweichen.

3.2.4. Fertigteile

Aus Fertigteilen konnen Proben entnommen werden, wenn
es moglich ist, eine Elastomerdicke von 6 mm %= 0,1 mm
und fiir die Haftfliche die Abmessungen nach Bild 1
einzuhalten.

3.3. Probenanzahl
Es sind 3 Proben zu priifen,

Metaliplatte |

3.4. Probenvorbehandlung

Die Priifung soll nicht frither als 16 Stunden, in Schieds-
fillen nicht friiher als 72 Stunden nach der Vulkanisation
begonnen werden. Eine Lagerdauer von 6 Tagen soll

in keinem Fall iiberschritten werden. Die Proben sind bei
(23 + 2) °C zu lagern.

Aus Fertigteilen mit unbekanntem Alter entnommene
Proben sind vor der Priifung mindestens 3 Stunden lang
bei (23 + 2) °C zu lagem.

4, Priifgerit

Es ist eine Zugpriifmaschine nach DIN 51 221 mit trig-
heitsarmer KraftmeBeinrichtung zu verwenden, die den
Anforderungen der Klasse 2 nach DIN 51 220 entspricht,

Ferner ist eine in ihrer oberen Befestigung schwenkbare
Einspanneinrichtung entsprechend Bild 2 erforderlich.

5. Versuchsdurchfiihrung

Die Einspannvorrichtung wird in die obere, das lose Ende
der Probe in die untere Klemme der Zugpriifmaschine
eingespannt. Mit einem scharfen Messer wird der Elastomer-
streifen entlang der Linie A — B (siehe Bild 1) etwa 1,5 mm
lang von der Metallplatte abgetrennt. Damit wird eine
eindeutige Angriffslinie der Trennkraft erzielt. Die Haft-
lange betragt dann noch 23,5 mm.

Der Elastomerstreifen wird mit einer Priifgeschwindigkeit
von 50 mm/min + 5 mm/min auf seiner gesamten Haft-
lange von der Metallplatte getrennt. Die dabei auftretende
Hochstkraft wird gemessen,

Zur Beurteilung des Abrei3vorganges kann das Kraft-Weg-
Diagramm aufgezeichnet werden.

6. Auswertung

Die Trennkraft wird aus der Hochstkraft, bezogen auf

die Breite der Probe berechnet und in N/mm angegeben.
Anmerkung: Aufgrund des, Gesetzes iiber Einheiten
im MeBwesen' ist nach einer Ubergangszeit nur noch die
Anwendung des Internationalen Einheitensystems (SI-
Einheiten) zulassig. Fiir die Kraft ist anstelle der bisher
iiblichen Einheit Pond (p) das Newton (N) einzufiihren.
1p=0,00981 N,1kp=9,81 N

Zusitzlich ist die Art der Trennung mittels der nach-
folgenden Kennbuchstaben anzugeben:

R = Trennung erfolgte im Gummi

RC = Trennung erfolgte zwischen Gummi und Binde-
mittel

CP = Trennung erfolgte zwischen zwei Bindemittel-
schichten (bei Mehrschichtsystem)

M = Trennung erfolgte zwischen Metall und Bindemittel

Schwenkbare Befestigung in
der einen Einspannklemme
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Einspannvorrichtung mit Probe zweite DOCU ents
(vor dem Einspannen in die Priifmaschine) Einspannklemme 150 bie 155 Sharing Hub
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