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Nationales Vorwort

Dieses Dokument enthalt die deutsche Ubersetzung der Internationalen Norm ISO 23529:2016, die vom Tech-
nischen Komitee ISO/TC 45, ,Rubber and rubber products®, erarbeitet wurde, dessen Sekretariat von DSM
(Malaysia) gehalten wird.

Das zustdndige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 062-04-34 AA ,Priifung der physi-
kalischen Eigenschaften von Kautschuk und Elastomeren im DIN-Normenausschuss Materialpriifung (NMP).

Folgende Anmerkungen sollten beachtet werden:

— Zu Unterabschnitt 5.2: Da die Oberflache von Probekérpern aus Moosgummi beim Spalten beschadigt wird,
sollte mit der Originaldicke gepriift werden.

— Zu Unterabschnitt7.1: Es sollte ein Messgerdat mit einer digitalen Messuhr mit einer Auflésung von
0,001 mm verwendet werden. So ist das Messgerat sicher in der Lage, die Dicke mit der erforderlichen
Genauigkeit zu messen.

— Die Anforderung, dass der Tasterfufs nicht iiber das zu messende Teil herausragen darf, darf entfallen, wenn
es das Messgerat zuldsst, den festgelegten Messdruck entsprechend den Mafden des zu messenden Teils
einzustellen.

— Die Probekérper sollten wahrend der gesamten Messung flach auf der Basisplatte aufliegen.

— Zu Unterabschnitt 7.2: Es sollte vorzugsweise ein digitaler Messschieber mit einer Auflésung von 0,01 mm
verwendet werden. Die Messung der Maf3e sollte mit einer Abweichung von 0,1 % erfolgen.

— Zu Unterabschnitt 7.3: Die Messung der Mafde sollte mit einer Abweichung von hochstens 0,5 % oder
1 mm — dem jeweils kleineren Wert — erfolgen.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren kon-
nen. DIN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Fiir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden
deutschen Dokumente hingewiesen:

[SO 525 siehe DINISO 525
[SO 1382 siehe DINISO 1382
IS0 3302-1 siehe DINISO3302-1

[SO 13385-1 siehe DINENISO 13385-1

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen {iber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen
Gegeniiber DIN ISO 23529:2012-10 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Abschnitt 2 und Abschnitt 3 wurden hinzugefiigt;

b) Losemittel fiir Kautschuk wurde als eine Fliissigkeit zum Entfernen von einem Textil hinzugefiigt (7.2.2.1);

Documents
4 Document Sharing Hub

Full document details: DIN ISO 23529:2020-10


http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-23529-2020-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-23529-2020-10

DIN ISO 23529:2020-10

c) Beschreibung zur Herstellung von unvulkanisierten Probekérpern wurde hinzugefiigt (7.6);
d) 7.3.1und 7.3.2 wurden modifiziert;

e) Informationen zu geeigneten Messschiebern wurden hinzugefiigt (Anmerkung zu 9.2);

f) das Format von Tabelle A.1, Tabelle A.2 und Tabelle A.3 wurde verbessert.

Friihere Ausgaben

DIN 53502: 1956-04, 1959-11, 1972-08
DIN 53500: 1979-03, 1989-09

DIN 53534:1984-02, 1994-05, 2000-04
DINISO471:1998-02

DIN ISO 4666-1: 1992-01, 1995-08

DIN IS0 23529:2007-01, 2012-10
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 13385-1, Geometrische Produktspezifikation (GPS) —Ldngenmessgerdte — Teil 1:
Konstruktionsmerkmale und messtechnische Merkmale von Messschiebern

DIN ISO 525, Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel — Allgemeine Anforderungen
DIN ISO 1382, Kautschuk — Vokabular

DIN ISO 3302-1, Gummi — Toleranzen fiir Fertigteile — Teil 1: MafStoleranzen
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungs-
organisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird iiblicherweise
von Technischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an einem Thema
hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee vertreten zu sein.
Internationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO stehen, nehmen
ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Themen eng mit der Internationalen
Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Es sollten insbesondere die unter-
schiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses Doku-
ment wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der 1SO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren kon-
nen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren. Details
zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der Einleitung
und/oder in der ISO-Liste der erhaltenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und bedeutet
keine Anerkennung.

Eine Erlauterung zum freiwilligen Charakter von Normen, der Bedeutung ISO-spezifischer Begriffe und Aus-
driicke in Bezug auf Konformitatsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundsatze der Welt-
handelsorganisation (WTO) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse (TBT) berticksichtigt, enthalt der fol-
gende Link: www.iso.org/iso/foreword.html.

Das fiir dieses Dokument verantwortliche Komitee ist ISO/TC 45, Rubber and rubber products, Unterkomittee
SC 2, Testing and analysis.

Diese dritte Ausgabe ersetzt die zweite Ausgabe (ISO 23529:2010), die wie folgt technisch tiberarbeitet wurde.
— Abschnitt 2 und Abschnitt 3 wurden hinzugefiigt.

— Losemittel fiir Kautschuk wurde als eine Fliissigkeit zum Entfernen von einem Textil hinzugefiigt (7.2.2.1).
— Beschreibung zur Herstellung von unvulkanisierten Probekoérpern wurde hinzugefiigt (7.6).

— 7.3.1 und 7.3.2 wurden modifiziert.

— Informationen zu geeigneten Messschiebern wurden hinzugefiigt (Anmerkung zu 9.2).

— Das Format von Tabelle A.1, Tabelle A.2 und Tabelle A.3 wurde verbessert.
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WARNUNG 1 — Die Anwender dieses Dokuments sollten mit der iiblichen Laborpraxis vertraut sein.
Dieses Dokument beansprucht nicht, simtliche mit seiner Anwendung verbundenen Sicherheitspro-
bleme, soweit diese gegeben sind, zu behandeln. Es liegt in der Verantwortung des Anwenders, die
angemessenen Mafdnahmen in Bezug auf den Gesundheits- und Arbeitsschutz einzuleiten und die Ein-
haltung jeglicher nationaler gesetzlicher Vorschriften sicherzustellen.

WARNUNG 2 — Bestimmte, in diesem Dokument festgelegte Verfahren konnen mit dem Umgang mit
oder der Erzeugung von Substanzen und Abfallprodukten verbunden sein, die eine lokale Gefihrdung
fiir die Umwelt darstellen konnen. Es sollte auf einschldgige Dokumente zur sicheren Handhabung und
Entsorgung nach Gebrauch hingewiesen werden.

1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt allgemeine Verfahren zur Herstellung, Messung, Kennzeichnung, Lagerung und Kon-
ditionierung von Probekorpern aus Elastomer zur Nutzung in physikalischen Priifungen, wie sie in anderen
Internationalen Normen festgelegt sind, sowie die bevorzugten Priifbedingungen fest. Besondere Bedingun-
gen fiir spezielle Prifungen, Werkstoffe oder die Simulation einer besonderen klimatischen Umgebung sind
nicht enthalten, auch nicht spezielle Vorgaben fiir die Priifung ganzer Produkte.

Dieses Dokument legt aufSerdem die Anforderungen an die Zeitintervalle fest, die zwischen Herstellung und
Priifung von Probekoérpern und Produkten aus Elastomer einzuhalten sind. Diese Anforderungen sind notwen-
dig, um reproduzierbare Priifergebnisse zu erhalten und Unstimmigkeiten zwischen Kunden und Lieferanten
Zu minimieren.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder
ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug
genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

[SO 1795, Rubber, raw natural and raw synthetic — Sampling and further preparative procedures

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach 1SO 1382.

[SO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IEC Electropedia: verfiigbar unter http://www.electropedia.org/

— ISO Online Browsing Platform: verfiigbar unter http://www.iso.org/obp

4 Identifikation und Fiihren von Aufzeichnungen

Zur Identifikation jedes Probekorpers miissen Aufzeichnungen gefiihrt werden, so dass er mit dem vorgelegten
Muster in Verbindung gebracht werden kann und alle relevanten Details {iber Herstellung, Lagerung, Kondi-
tionierung und Messung jedes einzelnen Probekorpers riickverfolgbar sind.

Jedes einzelne Muster oder jeder einzelne Probekérper muss mithilfe von Markierungen oder Trennungen in
jeder Stufe der Herstellung und Priifung individuell identifizierbar sein. Wird die Markierung als Verfahren der
Identifikation angewendet, miissen diese Markierungen ausreichend dauerhaft sein um sicherzustellen, dass
die Probekoérper oder Muster bis zu deren Vernichtung identifizierbar bleiben. Dort, wo Auswirkungen des
Richteffekts signifikant sein konnen, muss die Ausrichtung des Richteffekts an jedem Muster oder Probekdrper
ermittelt werden.
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