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Testing of elastomers; testing of heat generation and service life during the

fatigue test (flexometer test); rotary flexometer

Ersatz fir Ausgabe 08.75

Essai des élastom@res; mesure du dégagement de chaleur et essai de résistance

3 la fatigue (essai au flexométre rotatif)

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

Norm 1SO 4666/2 — 1982 siehe Erlauterungen.

1 Anwendungsbereich und Zweck

Die Priifung mit dem Rotations-Flexometer dient zur
Bestimmung der Warmebildung und des Zermiirbungs-
widerstandes von Elastomeren unter Rotations-Scher-
beanspruchungen.
Es gestattet die Anwendung aller Priifbedingungen nach
DIN 53533 Teil 1.

2 Begriffe
Nach DIN 53533 Teil 1

3 Probekérper

3.1 Form und MaBe der Probekdrper

Die Probekorper sind Zylinder von (20 £ 0,2) mm oder
von (38 + 0,4) mm Durchmesser und Héhe. Den kleine-
ren Probekérpern ist wegen der gleichmaRigeren Vulkani-
sation im gesamten Querschnitt der Vorzug zu geben.
Werden die Probekorper durch Vulkanisation hergestelit,
so ist eine Form zu verwenden, deren Nester einen Durch-
messer von (20,2 £ 0,05) mm oder (38,2 £ 0,05) mm
haben um die Schrumpfung zu beriicksichtigen.

Werden die Probekdrper aus Fertigteilen herausgeschnit-
ten, so sind Hohlbohrer mit Innendurchmessern von
(20 £ 0,03) mm oder (38 £ 0,03) mm zu verwenden.

3.2 Anzahl und Vorbereitung der Probekorper
Nach DIN 53533 Teil 1

4 Priifgerat und Priifhilfsmittel

4.1 Priifgerit

Bild 1 zeigt die wesentlichen Teile des Priifgerates. Der
zylindrische Probekérper wirkt als Reibungskupplung
zwischen den beiden Einspanntellern, die auf 2zwei
fluchtend angeordneten Wellen drehbar gelagert sind.
Die Anordnung kann vertikal oder horizontal getroffen
werden. Die Welle des einen der beiden Einspanntelier
ist so gelagert, da8 sie méglichst reibungslos in der Achs-
richtung verschoben werden kann. Durch axiale Ver-
schiebung des einen Einspanntellers um einen bestimm-

ten Wert oder durch die Einwirkung einer Kraft, z.B.
durch eine Druckfeder oder ein Gewichtstiick, wird der
Probekdrper zusammengedriickt. Hiermit wird eine be-
stimmte, in Abschnitt 6 angegebene statische Vorbean-
spruchung oder Vorverformung in axialer Richtung vor
und wihrend des Laufens auf den Probekorper aufge-
bracht. Die Vorkraft dient dazu, da8 die dadurch hervor-
gerufene Haftreibung filr den weiteren Priifvorgang
geniigt, um ein Abheben der Probekorper von den Ein-
spanntellern zu verhindern.

Gewichtstiick fur Querbelastung
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Bild 1. Rotations-Flexometer (Schema)
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Die Einspannteller sollen aus Stahl gefertigt sein. Fir
die Bestimmung der Warmebildung kénnen iiber diese
im Bedarfsfalle Kappen gesteckt werden, welche aus
Kunststoff oder einem wirmeisolierenden Material
{Hartpapier, Hartgewebe) hergestellt sind, dessen Warme-
leitzahl héchstens 1 kJ/hm K1) betragen soll. Die
Kappen sollen eine Dicke von (10 £0,2) mm haben und
auf der ganzen Flache der Metallteller dicht aufliegen.
Um ein zentrisches Einsetzen der zylindrischen Probe-
korper zwischen den Metalltellern oder Kappen zu er-
moglichen und diese gegen seitliche Verschiebung
wahrend der Priifung zu sichern, sollen die Einspann-
teller und Kappen mit einer zentrischen Ausdrehung zur
Aufnahme der Probekdrper versehen sein. Die Aus-
drehungen sollen folgende MaRe haben:

Fiir die kleinen Zylinder . . .

(20,2 £ 0,03) mm Durchmesser
(0,7 £0,03) mm Tiefe

Fir die groflen Zylinder . . .

(38,4 = 0,05) mm Durchmesser

(1,0 £ 0,05) mm Tiefe
Der axial verschiebbare oder der zweite Einspannteller
sitzt auf einer Welle, deren Lager quer zur Probekorper-
achse verschiebbar angeordnet ist. Die Verschiebung
kann durch Auslenken eines Wagens geschehen, welcher
das Lager tragt, oder durch Anordnung eines Kreuz-
supportes. Die Auslenkung um einen bestimmten Wert
{Priifung unter konstanter Wechselverformung) oder
unter der Wirkung einer bestimmten Kraft (Priifung unter
konstanter Wechselspannung) ist in Abschnitt 6 festge-
legt. Dadurch wird dem Probekorper eine Querverfor-
mung aufgezwungen.
Ein Einspannteller wird durch einen Motor mit einer
Drehzahl von (875 £ 5) min—1 oder (1500 = 10) min—"1
angetrieben. Der Probekorper iibertragt die Drehung vom
angetriebenen auf den anderen Einspannteller.

Durch die Rotation und gleichzeitige Auslenkung erfahrt
der Probekdrper eine sinusférmige Schubverformung.
Alle Verformungen und Beanspruchungen des Probe-
korpers konnen durch geeignet angebrachte MeRuhren,
elektronische Wegaufnehmer und Kraft-MeRBdosen gemes-
sen werden, die Beanspruchungen auch durch die aufge-
legten Gewichtstiicke oder durch Hebelwirkungen. Die
Geridte zum Messen der Verformung sollen einen Skalen-
teilungswert von 0,01 mm mit einer Fehlergrenze von
0,01 mm haben. Die Fehlergrenze des Kraft-MeRgerates
betragt 0,1 N. Es wird empfohlen, fiir die Messung der
Querverformung bzw. der Querkraft schreibende MeR-
gerite zu verwenden. Die MeBuhr sowie eventuelle
Wegaufnehmer sollen auf der Beanspruchungsseite des
Wagens oder Kreuzsupports angebracht sein, wie in
Bild 1 angegeben, so daB ihr AnpreBdruck gegen die
Belastung wirkt.

4.2 MeRgerit fiir Hohe und Durchmesser der Proben

Fiir das MeRgerat gilt eine Fehlergrenze von 0,056 mm.
Der Durchmesser der Tasterflache soll 10 mm betragen
und der MeRdruck (22 *5) kPa betragen (siche auch
DIN 53534).

1) 1 kJ/hm K = 0,24 kcal/mh °C

4.3 Temperaturmefigerat

Als TemperaturmeRgerét ist ein als Einstichnadel ausge-
bildetes Thermoelement zu verwenden, dessen Durch-
messer hdchstens 1 mm betragt.

Fiir die gesamte Anordnung gilt eine Fehlergrenze von
0,5°C.

4.4 Stoppuhr
Fiir die Stoppuhr gilt eine Fehlergrenze von 5 s.

5 Durchfiihrung

5.1 Vorbereitung

Fiir die Bestimmung der Warmebildung wird bei Priifung
mit den kleineren Probekérpern empfohlen, die Isolier-
kappen den Einspanntellern aufzustecken. Bei Verwen-
dung der groRRen Probekérper und zur Bestimmung des
Zermirbungswiderstandes wird ohne Isolierkappen gear-
beitet.

Die Hohe des Probekdrpers wird vor dem Einspannen
in das Priifgerat im unbeanspruchten Zustand mit einer
Fehlergrenze von 0,05 mm gemessen.

Dann ist mit einem Elastomer-Probek érper von ahnlicher
Harte wie die zu priifenden Elastomeren unter den bei
der spateren Priifung verwendeten Bedingungen ein Vor-
lauf von 15 Minuten Dauer durchzufiihren, um die Ein-
spannteller (Kappen) stationar zu erwérmen.

5.2 Priifvorgang

Der Probekorper wird bei Stillstand des Geréates zwischen
die fluchtend angeordneten Einspannteller (Kappen)
eingesetzt und axial um etwa 10% seiner Héhe zusam-
mengedriickt. Danach wird der Motor eingeschaltet und
die zentrische Einspannung des Probekdrpers iiberpriift.
Falis der Probekdrper nicht zentrisch 1auft, mull er wie-
der herausgenommen und noch einmal eingesetzt werden.
Zu Beginn des Laufes wird der Probekorper auf die ge-
wiinschte Verformung zusammengedriickt oder iber die
Druckfeder und ein Gewichtstiick die gewiinschten Kraft
aufgebracht. Unmittelbar darauf wird das zweite Lager
mit der Querspindel oder der Querkraft senkrecht zur
Achse ausgelenkt. Die Vollauslenkung soll innerhalb
10 Sekunden erreicht werden. Nach Erreichen der Quer-
verformung beginnt die Priifdauer.

5.2.1 Messen der Temperaturerhéhung

Nach Ablauf der vorgesehenen Priifdauer wird der Motor
abgeschaltet, die Querverformung und axiale Verformung
zuriickgestellt und sofort die Temperatur im Zentrum
des Probekérpers mit der Einstichnadel gemessen. Die
Zeit zwischen Abschaltung des Motors und der Tempe-
raturmessung soll (10t 2) Sekunden betragen. Die
Temperaturmessung im Probekorper kann im Gerét oder
nach Entnahme aus dem Gerat durchgefiihrt werden.

5.2.2 Bestimmung des Zermiirbungswiderstandes

Die Lebensdauer ist die Zeitspanne vom Beginn der Quer-
verformung bis zum Beginn der Zerstérung im Inneren
des Probekérpers. Das Einsetzen der Zerstorung kann
durch Beobachten der MeBgerateanzeigen, durch Mit-
schreiben der Kraft oder der Verformung festgestellt
werden. Als Beginn der Zerstérung gilt das Auftreten
von feinen Poren, Rissen oder von Degradation (erkennt-
fich an Verfarbung und Erweichung) des Elastomeren im
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