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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 2411:2023) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 45 ,Rubber and rubber pro-
ducts” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 248 ,Textilien und textile Erzeugnisse" erar-
beitet, dessen Sekretariat von BSI (Vereinigtes Konigreich) gehalten wird.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 054-04-04 AA , Kunststoff-Folien
und kunststoffbeschichtete Flachengebilde (Kunstleder); allgemeine Eigenschaften”im DIN-Normenausschuss
Kunststoffe (FNK).

Um Zweifelsfalle in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafden auch fiir den englischen Text.

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

[SO 2231:1989 siehe  DINENISO2231:1995-06
[SO 2286-1 siehe  DINENISO 2286-1
ISO 7500-1 siehe  DINENISO 7500-1

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 EN ISO 2411:2018-02 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Bild 3 und Bild 4 wurden iiberarbeitet, um die in Abschnitt8 und Abschnitt9 beschriebenen Verfahren
wiederzugeben;

b) Abschnitt A.2 wurde iiberarbeitet, um Missverstandnissen vorzubeugen, die aus der Streichung des unter-
schiedlichen Weges aus dem Verfahren im Haupttext von 9.2 herriihren;

c) redaktionelle Uberarbeitung des Dokuments.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 2231:1995-06, Mit Kautschuk oder Kunststoff beschichtete Textilien — Normalklimate zur
Konditionierung und Priifung (1S0 2231:1989); Deutsche Fassung EN ISO 2231:1995

DIN EN ISO 2286-1, Mit Kautschuk oder Kunststoff beschichtete Textilien — Bestimmung der
Rollencharakteristik — Teil 1: Bestimmung der Ldnge, Breite und Nettomasse

DIN EN ISO 7500-1, Metallische Werkstoffe — Kalibrierung und Uberpriifung von statischen einachsigen

Priifmaschinen — Teil 1: Zug- und Druckpriifmaschinen — Kalibrierung und Uberpriifung der
Kraftmesseinrichtung
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 2411:2023) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 45 ,Rubber and rubber pro-
ducts” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 248 ,Textilien und textile Erzeugnisse" erar-
beitet, dessen Sekretariat von BSI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN I1SO 2411:2017 ersetzen.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden. Eine vollstdndige Liste dieser Institute ist auf den Internetseiten von CEN abruf-
bar.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 2411:2023 wurde von CEN als prEN ISO 2411:2023 ohne irgendeine Abdnderung geneh-
migt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungsinsti-
tute (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird iiblicherweise von Tech-
nischen 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. Inter-
nationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO stehen, nehmen eben-
falls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Normungsthemen 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-Directives, Teil 1 beschrieben. Es sollten insbesondere die unter-
schiedlichen AnnahmekKriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses Doku-
ment wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Directives, 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.

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee [SO/TC 45, Rubber and rubber products, Unterkomitee SC 4,
Products (other than hoses) erarbeitet.

Diese fiinfte Ausgabe ersetzt die vierte Ausgabe (ISO 2411:2017), die technisch liberarbeitet wurde.
Die Anderungen im Vergleich zur Vorgingerausgabe sind folgende:

— Bild 3 und Bild 4 wurden uberarbeitet, um die in Abschnitt 8 und Abschnitt 9 beschriebenen Verfahren auf
den Bildern wiederzugeben.

— Abschnitt A.2 wurde iiberarbeitet, um Irritierung durch Streichung der abweichenden Durchfiihrung im
Text von 9.2 zu verhindern.
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Einleitung

Kenntnis liber die Haftfestigkeit zwischen der Beschichtung und der angrenzenden Schicht ist wichtig, da eine
unzureichende Haftfestigkeit oft zu einem Versagen des Produkts durch Delamination fiihren kann.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt ein Verfahren zur Bestimmung der Haftfestigkeit von Beschichtungen bei beschichteten
Textilien fest.

WARNUNG — Die Anwender dieses Dokumentes 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 ange-
messenen Mafnahmen in Bezug auf den Gesundheits- und Arbeitsschutz einzuleiten und die Anwend-
barkeit jeglicher anderer Beschriankungen zu ermitteln.

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 (einschlieflich aller Anderungen).

[SO 2231:1989, Rubber- or plastics-coated fabrics — Standard atmospheres for conditioning and testing

[SO 2286-1, Rubber- or plastics-coated fabrics — Determination of roll characteristics — Part 1: Methods for
determination of length, width and net mass

[SO 5893, Rubber and plastics test equipment — Tensile, flexural and compression types (constant rate of
traverse) — Specification

[SO 7500-1, Metallic materials — Calibration and verification of static uniaxial testing machines — Part 1:
Tension/compression testing machines — Calibration and verification of the force-measuring system

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

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

— ISO Online Browsing Platform: verfligbar unter https://www.iso.org/obp
— IEC Electropedia: verfiigbar unter https://www.electropedia.org/

31

Delamination

teilweise oder vollstindige Trennung von zwei oder mehreren Komponentenschichten eines beschichteten
Textils

Anmerkung 1 zum Begriff:  Dies kann entweder eine Textil/Polymer-Trennung oder eine Trennung innerhalb der poly-
meren Schicht selbst sein.

3.2
Ablésen der Beschichtung vom Textil
Ablésen ohne Riickstande vom Beschichtungspolymerisat auf dem Trager

3.3

teilweiser Folienriss
Delamination (3.1) mit noch haftenden Riickstdnden des Beschichtungspolymerisats auf dem Trdger (3.8)
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3.4

untrennbar

Unfédhigkeit der Beschichtung, sich ablosen zu lassen, weil diese wihrend der Praparierung oder Priifung
bricht, was anzeigt, dass die Haftfestigkeit der Beschichtung grofier ist als die Festigkeit der polymeren
Beschichtung

3.5

Delamination der Beschichtung oder der Folie

Aufspaltung einer Mehrlagenbeschichtung, die Riickstdnde einer oder mehrerer Lagen der Beschichtungsfolie
auf dem Trager hinterldsst

3.6

Versagen des Textils

Bruch des Tragers wahrend der Priifung, was anzeigt, dass die Haftfestigkeit der Beschichtung grofier ist als
die Festigkeit des Tragers

3.7

Delamination des Textils

Aufspaltung oder Delamination (3.1) des Tragers, wobei ein Teil einer Lage oder das gesamte Textil an der
Beschichtung haften bleibt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Ein Beispiel dafiir ist, wenn bei beschichteten Vliesen das Vlies versagt, weil die Beschich-
tungshaftfestigkeit grofier ist als die Kohdsion zwischen den Fasern des Vlieses.

3.8

Trager
Textilkomponente eines beschichteten Textils

4 Klima fiir die Konditionierung und die Priifung

4.1 Fiir die Konditionierung

Die Atmosphare muss das Konditionierungsverfahren ,1“ wie in ISO 2231:1989 festgelegt sein.
Fiir nur einseitig beschichtete Textilien wird eine Einwirkung von mindestens 16 h empfohlen.
Flir beidseitig beschichtete Textilien werden mindestens 24 h empfohlen.

4.2 Fir die Priifung

Die Atmosphare muss von A bis C, wie in [SO 2231:1989 festgelegt, ausgewahlt werden.

ANMERKUNG  Die Temperatur von 23 °C ist iblicherweise die Priifatmosphare in Landern mit gemafdigtem Klima und
27 °C iiblicherweise in tropischen und subtropischen Landern.

5 Zeit zwischen Herstellung und Priifung
Fiir alle Priifzwecke muss die Mindestzeit zwischen Herstellung und Priifung 16 h betragen. Fiir Nicht-Produkt-
Priifungen darf die Zeit zwischen Herstellung und Priifung hochstens 4 Wochen betragen und fiir vergleichbare

Bewertungen miissen die Priifungen, so weit wie moglich, nach der gleichen Zeitspanne ausgefiihrt werden.

Fiir Produkte, wenn von den interessierten Parteien nicht anders vereinbart, darf die Zeit zwischen Herstellung
und Priifung 3 Monate nicht tiberschreiten.

Documents
Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 2411:2023-06


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-2411-2023-06
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-2411-2023-06

- Entwurf -

E DIN EN ISO 2411:2023-06
prEN ISO 2411:2023 (D)

6 Vorbereitung der Probekorper
6.1 Allgemeines

Zur Bestimmung der Haftfestigkeit der Beschichtung miissen alle Probekdrper innerhalb der Nutzbreite
nach 1SO 2286-1 aus dem zu priifenden beschichteten Textil enthnommen werden. Eine Gesamtmenge von
10 Probekorpern muss gepriift werden.

Bevor seine Breite beschnitten wird, muss jeder Probekorper liber eine Extrabreite von mindestens 20 % ver-
fiigen und darf nicht kiirzer als 200 mm sein.

Fiinf Probekorper miissen mit der Lange parallel zur Langsrichtung und fiinf Probekdrper mit ihrer Lange
parallel zur Querrichtung des zu priifenden beschichteten Textils geschnitten werden.

Bei beschichteten Textilien, bei denen der Trager ein Florgewebe ist, werden 10 Probekdrper in der Langsrich-
tung, fiinf in Florrichtung und fiinf entgegen der Florrichtung entnommen.

Beide Verfahren zur Probekorpervorbereitung diirfen genutzt werden. Das anzunehmende Verfahren zur Vor-
bereitung wird durch Vorpriifen bestimmt, wenn notig.

ANMERKUNG  Allgemein werden dicke Beschichtungen nach Verfahren 1 und diinne Beschichtungen nach Verfahren 2
bearbeitet.

6.2 Verfahren1 der Probekérpervorbereitung

6.2.1 Wenn die Festigkeit der Beschichtung die Haftfestigkeit am Trager libersteigt, wird der Probekdrper
durch sorgfaltiges Schneiden durch die Beschichtung hindurch bis zum Trager rechtwinklig zur Lange des
Probekdrpers prapariert. Von hier ausgehend wird vorsichtig geschnitten, um die Beschichtung vom Trager
abzuldsen, und zwar iiber eine Linge, die ausreicht, um die Enden des Probekdrpers in den Klemmbacken
der Priifeinrichtung einzuspannen. Die Breite des Probekorpers wird auf (50 + 0,5) mm oder (20 £ 0,5) mm
beschnitten, wobei versucht wird, eine Beschadigung der Langsfaden des Tragers zu vermeiden.

6.2.2 Die Probekdrper werden nach 4.1 konditioniert.

6.2.3 Nach der Konditionierung wird der Probekorper in der Priifeinrichtung eingespannt, wobei das
beschichtete Ende in die stationdre Klemmbacke und die Beschichtung in die drehbare oder bewegliche
Klemmbacke eingespannt wird (siehe Bild 1). Wenn die Haftfestigkeit sehr hoch ist und es unmaéglich ist, die
Beschichtung handisch vom Trager zu 16sen, sollte das Verfahren 2 der Probekdrperherstellung, beschrieben
in 6.3, angewandt werden.

6.3 Verfahren 2 der Probekoérpervorbereitung

6.3.1 Wenn die Beschichtung nicht ausreichend fest ist, um sie fortlaufend vom Trager abzuldsen, die
Beschichtung jedoch genau vom Trager unterschieden und getrennt durchschnitten werden kann, werden
zwei Probekorper des gleichen Werkstoffs aneinander geklebt oder geschweifdt, wobei die ersten 50 mm
klebstofffrei sind, unter Verwendung eines fiir die Art der zu priifenden Beschichtung geeigneten Klebsystems.
Es ist wichtig, dass der ausgewahlte Klebstoff die Beschichtung nicht irreversibel quellen ldsst oder die
Beschichtung/Gewebe-Klebfestigkeit in anderer Weise beeintrdchtigt. Wenn die beschichtete Oberflache
in einer bestimmten Weise behandelt wurde, z.B. mit Silikonen, was die Haftfestigkeit der Beschichtung
verhindern kann, wird empfohlen, die Priifung der Haftfestigkeit vor dieser Behandlung durchzufiihren.
Alternativ kann bei Priifungen von Textilien, die mit Polyurethan (PU) beschichtet sind, eine Kautschukfolie
anstatt einer der beschichteten Proben verwendet werden. Die Zusammensetzung der Kautschukmasse sollte
so sein, dass eine Folie mit geringer Steifigkeit und geringer Dehnungsfahigkeit gefertigt wird.

ANMERKUNG  Wenn notwendig, ist es moglich, ein Baumwollgewebe, das schlichtefrei und gebleicht ist, zu verwenden,
um vollige Losemittelfreiheit sicherzustellen.
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