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Testing of rubber; determination of the adhesion to rigid materials;

test between cylinders with conical shaped parts

Ersatz flir Ausgabe 06.81

Essai du caoutchouc et des élastoméres; détermination d’adhesion aux materiaux rigides;

Essai entre des cylindres avec des bouts coniques

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

Norm ISO 5600 : 1986 siehe Erlauterungen.

Mafe in mm

Aligemeintoleranzen: DIN 7168 — m

1 Anwendungsbereich und Zweck

Das Priifverfahren nach dieser Norm dient zur Messung
der Haftung, die durch Vulkanisation von Elastomeren an
starren Materialien erreicht wird, wobei der Probekdrper
aus zwei Zylindern mit kegeligen Enden besteht, die
durch einen Zylinder aus dem Elastomer verbunden sind.
Die Haftung wird erreicht durch ein Haftsystem, das nicht
nur den Werkstoff der Endstlicke und das Elastomer ein-
zubeziehen braucht, sondern auch andere Teile, wie
diinne Uberziige von Legierungen, chemische Vorbe-
handlungen der Endstiicke, einzelne Haftiésungen sowie
Grundierungsschichten und abdeckende Haftmittel.

Das Verfahren ist vorzugsweise anzuwenden bei Probe-
korpern, die im Labor unter festgelegten Bedingungen
hergestellt wurden. Das Verfahren eignet sich fir die Ent-
wicklung und Uberpriifung von Haftsystemen, da die
besondere Geometrie des Probekérpers in der Regel
einen Bruch in der Grenzfliche zwischen beiden Part-
nern hervorruft. Die Ursache dafiir ist die Spannungs-
konzentration an den Kegelspitzen. Ruckschlisse auf
die praktische Bewahrung von Fertigteilen mit anderer
Form und/oder anderer Beanspruchung sind nicht
mdglich.

2 Begriffe

Der Haftwert nach dieser Norm ist die Héchstkraft, die zur
Trennung des Elastomers vom Kegel erforderlich ist.

Anmerkung: Die Hochstkraft charakterisiert nur den Haft-
wert, falls die Trennung an der Grenzfliche zwi-
schen Elastomer und Kegel erfolgt. Bricht der Pro-
bekérper jedoch innerhalb des Elastomers, dann
ist der wahre Haftwert groBer als die gemessene
Héchstkraft.

3 Bezeichnung des Verfahrens

Bezeichnung des Verfahrens zur Bestimmung der Haf-
tung nach DIN 53531Teil 2 (02) zwischen Zylindern mit
kegeligen Enden (A):

Prifung DIN 53531 — 02 — A

4 Geriéte

Es ist eine Zugprifmaschine nach DIN 51221 Teil 3 mit trag-
heitsarmer KraftmeBeinrichtung zu verwenden, die den
Anforderungen der Klasse 2 nach DIN 51220 entspricht.

Die Halterungen zum Einhédngen der Probekérper mis-
sen zur Vermeidung von Biegemomenten eine Zentrie-
rung der Zugkraft wahrend des Versuches erlauben. Zu
diesem Zweck eignen sich besonders gut kardanische
Aufhdngungen.

5 Probekorper
51 MaBe

Der Probekorper (siehe Bild 1) wird von zwei Zylindern
mit kegeligen Enden und einem zylindrischen Block eines
Elastomers gebildet, der an den starren Zylindern haftet.

Der Durchmesser der zylindrischen Teile betrégt
(25 £ 0,5) mm, der Abstand zwischen den Spitzen der
kegeligen Endstiicke (12 + 1) mm. Der Radius der Spit-
zen darf nicht gréBer als 0,8 mm sein. Der Kegel muB mit
seiner Mittellinie einen Winkel von (45 £ 1) ° bilden. Der
zylindrischeTeil der Endstlicke muB mindestens 5 mm
lang und in seiner Formgebung so beschaffen sein, daB
er in die Halterungen der Zugprifmaschine eingehéngt
werden kann.

Bild 1 zeigt ein Beispiel eines Probekdrpers mit den ein-
zuhaltenden MaBen.
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5.2 Werkstoffe

Wenn fiir den Werkstoff der Endstlicke nichts anderes
festgelegt ist, sind solche aus schwach kohlenstoffhal-
tigem Stahl zu verwenden.

5.3 Herstellung

5.3.1 Vorbereitung

Vor der Herstellung der Probekdrper miissen die kege-
ligen Enden von Metallzylindern nach DIN 53531 Teil 1
gestrahlt werden.

Unabhingig vom Material sind die kegeligen Enden von
Staub, Feuchtigkeit und Fremdkérpern zu befreien und
diirfen beim Zusammenbau der Probekérper nicht mit
den Handen beriihrt werden. Sie sind entsprechend dem
zu untersuchenden Haftsystem zu behandeln und je nach
Vorschrift mit dem Haftmittel zu beschichten. Dabei soll
die Beschichtung nur auf die konischen Flachen aufge-
bracht werden.

Eine Wiederverwendung gebrauchter Metallzylinder ist
méglich, wenn die kegeligen Flachen mit den Ublichen
Techniken des Brennens oder chemischen Lésens wie-
der aufbereitet wurden.

Mechanische oder chemische Oberflichenbehandlung
kann angewendet werden, um eine saubere Oberflache
zu erzeugen. Falls die Spitze des Kegels sich dabei
abnutzt, was die Wiederholgrenze der Ergebnisse beein-
tréchtigen wirde, muB der Radius der Spitze sorgfaltig
wieder auf maximal 0,8 mm gebracht werden. Es ist
darauf zu achten, daB die MaBe des Elastomerteils des
Probekorpers eingehalten werden.

5.3.2 Vulkanisation
Die Probekérper sind in einer geeigneten vorgeheizten
Form zu vulkanisieren. Es ist gentigend Mischung einzu-
legen, damit beim SchlieBen der Form ausreichend Aus-
trieb entsteht und sich im Innern der nétige Druck ein-
stellt. Die Vulkanisationsbedingungen (Zeit und Tempera-
tur) richten sich nach dem verwendeten Haftmittel und
der Elastomermischung und sind jeweils festzulegen.

Am Ende der Vulkanisation sind die Probekdrper mit

gréBter Vorsicht der Form zu entnehmen, um zu verhin-

dern, daB in den Probekérpern Spannungen auftreten,
bevor sie abgekiihlt sind.

Anmerkung: Die Ausfiihrung der Heizform muB der Tat-
sache Rechnung tragen, daB die kegeligen
Enden bei eventueller Nacharbeitung kirzer
werden.

5.4 Anzahl
Je Versuch sind mindestens 3 Probekdrper zu priifen.

5.5 Vorbehandlung

Die Probekdrper sind nach Beendigung der Vulkanisation
mindestens 16 h, aber héchstens 6 d, bei (23 £2) °C zu
lagern. Fiir Vergleichszwecke innerhalb einer Versuchs-
reihe sollen wahrend der Versuche gleiche Temperaturen
herrschen.

6 Durchfiihrung

Der Probekérper wird so in die Halterungen der Zugpruf-
maschine eingehéngt, daB eine zentrische Belastung und
somit symmetrische Spannungsverteilung Gber dem
Querschnitt gewdhrleistet ist. Dann werden die Halterun-
gen mit einer Vorschubgeschwindigkeit von (50 £ 5) mm/
min auseinandergefahren, bis der Probekdrper zerreift.
Die Hochstkraft ist zu registrieren.

Die zerrissenen Probekdrper sind aufzubewahren und die
Bruchfiache zu untersuchen.

7 Auswertung
Zusétzlich zur Hochstkraft ist die Art der Trennung mittels
eines oder mehrerer der folgenden Kennbuchstaben
anzugeben.
R = Trennung im Elastomer
RC = Trennung zwischen Elastomer und Haftmittel
CP = Trennung zwischen zwei Haftmittelschichten
(bei Mehrschichtsystemen)
M = Trennung zwischen Kegel und Haftmittel

Zu jedem Symbot ist der entsprechende Prozentsatz der
betroffenen Flache abzuschétzen und anzugeben (z.B.
30% R/70% RC).

8 Prifbericht

Im Prifbericht sind unter Hinweis auf diese Norm anzu-

geben:

a) Beschreibung des angewendeten Haftsystems ein-
schlieBlich der Werkstoffe

b) Vorbehandlung und Vulkanisationsbedingungen fir
die Probekdrper

¢) Haftwerte in N auf 1 N gerundet fiir jeden Probekérper
sowie Median und Spannweite

d) Art der Trennung (Symbol nach Abschnitt 7) fir jeden
Probekorper, gegebenenfalls Angabe, wieviel % der
Trennfliche jeweils verschiedenen Arten zuzuordnen
sind (z. B.30% R/70% RC)

e) Abweichungen von dieser Norm

f) Datum der Probekérperherstellung und der Prifung
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