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Anforderungen und Prifung der Gummiteile
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Valves for tyres and tubes; requirements on and testing of rubber parts

Maf3e in mm

1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm gilt fir Ventile nach DIN 7768 bis DIN 7771,
DIN 7773 bis DIN 7775 Teil 2, DIN 7777, DIN 7778,
DIN 7780, DIN 7783, DIN 7785 bis DIN 7788 und
DIN 78 028. Sie dient der Prifung der Gummikorper
und GummifuBe, die an die Metallteile von Ventilen fiir
Fahrzeugreifen und Fahrzeugschlauche anvulkanisiert
sind.

2 Gummiventile fiir schlauchlose Reifen
Fiir Ventile nach DIN 7780

2.1 Oberflache

2.1.1 Anforderungen

Die Oberfliche darf keine Fehler (wie z. B. Blasen oder
Risse} haben, die die Funktion des Ventiles beein-
trachtigen.

Die Ventil-Bohrung muf frei von Gummi sein, der die
Funktion des Ventileinsatzes beeintrachtigt.

Das AuRengewinde muR frei von Gummi sein. Am Uber-
gang vom Gummischaft zum AuRlengewinde ist eingelau-
fener Gummi bis zu 2 mm zuléssig (siehe Bild 1).

2.1.2 Priifung
Priifung durch Besichtigen.

2.2 Harte

2.2.1 Anforderungen

Im Anlieferungszustand:

Nach 48 Stunden Warmelagerung

(70 £5) Shore A

bei 100 °C: < 80 Shore A
Nach 144 Stunden Kaéltelagerung

bei —40°C: < 90 Shore A
2.2.2 Priifung

Geprift wird die Shore-A-Harte nach DIN 53 505 an
dem in Bild 2 dargestellten MeBpunkt.

In Abweichung von DIN 53 505, Ausgabe August 1973,
Abschnitt 4.7 wird bei der Hartepriifung der in der Kélte
gelagerten Ventilkorper das Harte-Priifgerat eine halbe
Stunde vor Priifbeginn nach vorheriger Trocknung (eine
halbe Stunde Lagerung bei 70°C) in den Kihlraum
gegeben.

2.3 Montierbarkeit
2.3.1 Anforderungen

Einziehkraft: 250 bis 600 N
Durchziehkraft: > 750 N
2.3.2 Priifung

Die Prifung soll nicht friher als 24 Stunden nach der
Vulkanisiation durchgefiihrt werden.

Gepriift wird bei Raumtemperatur 18 bis 28 °C nach
DIN 50 014.

Der mit Wasser als Gleitmittel benetzte Ventilkdrper
wird mit einer Geschwindigkeit von 80 bis 100 mm/min
durch ein kreisférmiges Loch nach Bild 3 mit einem
Durchmesser d nach Tabelle 1 gezogen.

Tabelle 1.
Gummiventil d
Kurzzeichen * 8'4
43GS 11.5 11,3
49GS 11.6 11,3
43 GS 16 15,7

2.4 Gummi-Metall-Bindung

2.4.1 Anforderungen

Nach dem Abziehen des Gummis darf die Summe der
Fehlstellen (blankes Metall) 40 mm?2 je Metallkérper
nicht lberschreiten; die Fehlstellen diirfen keinen Kanal
in Achsrichtung des Ventils bilden.

2.4.2 Priifung

Die Priifung soll nicht friiher als 24 Stunden nach der
Vulkanisation durchgefiihrt werden.

Gepriift wird bei Raumtemperatur 18 bis 28 °C nach
DIN 50 014.

Der Ventilkérper wird entsprechend Bild 4 an zwei
gegenuberliegenden Stellen bis zum Metallkérper einge-
schnitten. Dann werden die beiden Gummihélften ent-
sprechend Bild 5 mit einer geeigneten Zange oder in
einer Zugpriifmaschine vom Metallk6rper getrennt.

Fortsetzung Seite 2 bis 4

Normenausschuf Kautschuktechnik (FAKAU) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
Normenausschull Kraftfahrzeuge (FAKRA) im DIN

.. Documents
Alleinverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH. Berlin 30 DINE78030 Teibboi%éﬁ?%hﬁfﬁfg’ b
09.83 Vertr.-Nr. 0005

Full document details: DIN 78030-1:1983-09


http://www.avadocuments.com/doc/din-78030-1-1983-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-78030-1-1983-09

Seite 2 DIN 78 030 Teil 1

2.5 Bestindigkeit gegen Ozon
25.1 Anforderungen
Bewertungsstufe 0 nach DIN 53 509 Teil 1

2.5.2 Priifung

Der mit Wasser als Gleitmittel benetzte Ventilkdrper
wird in ein kreisférmiges Loch nach Bild 6 mit einem
Durchmesser d nach Tabelle 1 eingezogen und durch
eine zweckentsprechende Vorrichtung um 25° abge-
winkelt. Gepriift wird nach DIN 53 509 Teil 1 72 Stun-
den bei (40 * 2) °C und (50 £ 5) pphm Ozonkonzentra-
tion. Die relative Feuchte der ozonisierten Luft in der
Priifkammer soll wahrend der Priifung (55 + 10)%
betragen.

2.6 Dichtheit

2.6.1 Anforderungen

Bei den Prifungen nach den Abschnitten 2.6.2.1 bis
2.6.2.3 darf innerhalb einer Minute keine Luftblase ent-
stehen. Montagebedingte Lufteinschliisse bleiben dabei
unberiicksichtigt.

2.6.2 Priiffung

Die Prifung soll nicht friher als 24 Stunden nach der
Vulkanisation durchgefiihrt werden.

Der mit Wasser als Gleitmittel benetzte Ventilkorper
wird in einer zweckentsprechenden Vorrichtung in ein
kreisférmiges Loch nach Bild 3 mit einem Durchmesser
d nach Tabelle 1 eingezogen und bei Raumtemperatur
18 bis 28 ©C nach DIN 50 014 unter einen Innendruck
von 4,2 bar gesetzt. Dann werden die Priifungen nach
den Abschnitten 2.6.2.1 bis 2.6.2.3 nacheinander an
demselben Ventil durchgefiihrt.

2.6.2.1 Prifung bei Raumtemperatur

Das unter Innendruck stehende Ventil wird in Wasser
von Raumtemperatur gepriift. Es wird um 25° abgewin-
kelt und dann einmal im Kreis gedreht. Diese Priifung
wird fiinfmal im Abstand Yon je 2 Stunde wiederholt.

2.6.2.2 Kalteverhalten

Das unter Innendruck stehende Ventil wird 144 Stunden
bei —40 ©C gelagert und dann in Ethanol von —40 °C
geprift. Es wird um 25° abgewinkelt und dann einmal
im Kreis gedreht. Diese Priifung wird finfmal im Abstand
von je 2 Stunde wiederholt.

2.6.2.3 Warmeverhalten

Das unter Innendruck stehende Ventil wird 48 Stunden
bei 100 OC gelagert und danach im Wasser von etwa
40 OC gepriift. Es wird um 25° abgewinkelt und dann
einmal im Kreis gedreht. Diese Prifung wird fiinfmal im
Abstand von je 2 Stunde wiederholt.

3 Ventile mit GummifuRR

Fir Ventile nach Abschnitt 1 auBer Ventile nach
DIN 7780.

3.1 Oberflache
3.1.1 Anforderungen

Die Oberflache darf keine Fehler (wie z. B. Blasen oder
Risse) haben, die die Funktion des Ventiles beein-
tréchtigen.

Die Ventil-Bohrung muf} frei von Gummi sein, der die
Funktion des Ventileinsatzes beeintrichtigt.

Das AuBengewinde mu frei von Gummi sein. In das
AuRengewinde bzw. am Ubergang vom Gummischaft
zum AulBengewinde eingelaufener Gummi ist bis zu
2 mm zulassig (siehe Bild 1).

Der gesamte Gummifu muR gleichmaBig gerauht und
eben sein.

Der FuRrand muR diinn auslaufen; ein leichtes Ausfransen
des Randes ist zuldssig. Eine durch das Rauhen bedingte
Verringerung des FuRdurchmessers ist bis zu 5% des
Nenndurchmessers, jedoch hochstens um 4 mm, zulassig.

3.1.2 Priifung
Priifung durch Besichtigen und Nachmessen.

3.2 Harte

3.2.1 Anforderungen

Im Anlieferungszustand:

Nach 20 Minuten Warmelagerung
bei 170 OC:

3.2.2 Priifung

Geprift wird die Shore-A-Harte nach DIN 53 505 an
dem in Bild 7 dargestellten MeRBpunkt. Der Abstand a
des MeRBpunktes von der Ventilmitte ist in Tabelle 2
angegeben.

(61 £ 5) Shore A

< 70 Shore A

3.3 Gummi-Metall-Bindung

3.3.1 Anforderungen

Nach dem Abziehen des Gummis darf die Summe der
Fehlstellen {blankes Metall) den in Tabelle 2 angegebenen
Wert je Metallkérper nicht Uberschreiten; die Fehlstellen
diirfen keinen Kanal in Achsrichtung des Ventils bilden.

3.3.2 Priifung

Die Priifung soll nicht friiher als 24 Stunden nach der
Vulkanisation durchgefiihrt werden.

Die Ventilkorper werden in einem Wéarmeschrank mit
natiirlicher  Durchliiftung nach DIN 50011 Teil 1
20 Minuten bei 170 ©C gelagert.

Nach Abklihlung auf Raumtemperatur wird der Gummi-
fuR (einschlieBlich des Gummischaftes) entsprechend
Bild 8 an zwei gegeniiberliegenden Stellen bis zum Metall-
korper eingeschnitten. Dann werden die beiden Gummi-
halften entsprechend Bild 9 mit einer geeigneten Zange
oder in einer Zugprifmaschine vom Metallk&rper getrennt.

3.4 ReiRfestigkeit
3.4.1 Anforderungen

Die Zugkrafte zum Abreilen des Gummis diirfen die in
Tabelle 2 angegebenen Werte nicht unterschreiten.

3.4.2 Priifung

Die Priifung soll nicht friiher als 24 Stunden nach der
Vulkanisation durchgefiihrt werden.

Die Ventilkorper werden in einem Wairmeschrank mit
natlirlicher  Durchliftung nach DIN 50011 Teil 1
20 Minuten bei 170 ©C gelagert.

Nach Abkuhlung auf Raumtemperatur wird der Gummi-
fuB (einschlieBlich des Gummischaftes) entsprechend
Bild 8 an zwei gegeniiberliegenden Stellen bis zum Metall-
korper eingeschnitten. Dann werden die beiden Gummi-
halften entsprechend Bild 9 in einer Zugpriifmaschine
mit einer Vorschubgeschwindigkeit der ziehenden
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