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Nationales Vorwort

Dieses Dokument enthalt die deutsche Ubersetzung der Internationalen Norm ISO 34-1:2022, die vom Techni-
schen Komitee ISO/TC 45 ,,Rubber and rubber products” erarbeitet wurde, dessen Sekretariat von DSM (Malay-
sia) 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).

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

DIN ISO 34 besteht unter dem allgemeinen Titel Elastomere oder thermoplastische Elastomere — Bestimmung
des WeiterreifsSwiderstandes aus den folgenden Teilen:

— Teil 1: Streifen-, winkel- und bogenférmige Probekérper

Fiir die in diesem Dokument zitierten Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen:

[SO 1382 siehe DIN ISO 1382

[SO 6133 siehe DINISO 6133

[SO 23529:2016 siehe DIN IS0 23529:2020-10
Anderungen

Gegeniiber DIN ISO 34-1:2016-09 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Die detaillierten Informationen zu den Methoden in Absatz 1 wurden in Absatz 4 verschoben;
b) Bild 4 in 5.5 wurde liberarbeitet;

c) die Ausdriicke in Abschnitt 7 und Abschnitt 11 wurden geandert, um unerwartete Missverstandnisse zu
vermeiden und prazise Ergebnisse zu erzielen;

d) in Abschnitt5 wurde das Dickenmessgerat nach ISO 23529 hinzugefiigt;

e) in Abschnitt 12 wurde eine Verweisung auf die Prazisionsdaten hinzugefiigt.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN ISO 1382, Kautschuk — Vokabular

DIN ISO 6133, Elastomere und Kunststoffe — Auswertung der bei Bestimmung der Weiterreifsfestigkeit und der
Haftkraft erhaltenen Vielspitzen-Diagramme

DIN IS0 23529:2020-1, Elastomere — Allgemeine Bedingungen fiir die Vorbereitung und Konditionierung von
Priifkérpern fiir physikalische Priifverfahren (1SO 23529:2016)
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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 1SO/IEC-Directives, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

ISO weist auf die Moglichkeit hin, dass die Anwendung dieses Dokuments mit der Verwendung eines oder
mehrerer Patente verbunden sein kann. ISO bezieht jedoch in dieser Hinsicht keinerlei Stellung beziiglich
Nachweis, Gultigkeit oder Anwendbarkeit jeglicher beanspruchten Patentrechte. Zum Zeitpunkt der Veroffent-
lichung dieses Dokuments lag ISO [eine/keine] Mitteilung iiber ein Patent bzw. mehrere Patente vor, welche/s
zur Umsetzung dieses Dokuments erforderlich sein konnte/n. Anwender werden jedoch darauf hingewiesen,
dass dies moglicherweise nicht der aktuelle Informationsstand ist. Dieser kann jedoch der Patentdatenbank
unter www.iso.org/patents entnommen werden. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbe-
ziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

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

Fiir eine Erlduterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung [ISO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitatsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundsatze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) beriicksichtigt, siehe www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom technischen Komitee ISO/TC 45/SC 2, Rubber and rubber products, Unterkomitee
SC 2, Testing and analysis erarbeitet.

Diese fiinfte Ausgabe ersetzt die vierte Ausgabe (ISO 34-1:2015), die technisch iiberarbeitet wurde.
Die wesentlichen Anderungen sind folgende:

— Die detaillierten Informationen zu den Methoden in Absatz 1 wurden in Absatz 4 verschoben;
— Bild 4 in 5.5 wurde liberarbeitet;

— die Ausdriicke in Abschnitt 7 und Abschnitt 11 wurden gedndert, um unerwartete Missverstindnisse zu
vermeiden und prazise Ergebnisse zu erzielen.

Eine Auflistung aller Teile der Normenreihe ISO 34 ist auf der ISO-Internetseite abrufbar.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden.

Eine vollstandige Auflistung dieser Institute ist unter www.iso.org/members.html zu finden.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt drei Priifverfahren zur Bestimmung des Weiterreifwiderstandes von vulkanisierten
oder thermoplastischen Elastomeren fest; dabei handelt es sich um:

— Verfahren A, Verwendung eines Streifenprobekorpers;

— Verfahren B, Verwendung eines Winkelprobekorpers, mit oder ohne einer Einkerbung von definierter
Tiefe;

— Verfahren C, Verwendung eines bogenformigen Probekorpers mit einer Einkerbung.

Der erhaltene Wert fiir den Weiterreifdwiderstand ist abhangig von der Form des Probekoérpers, der Zugge-
schwindigkeit und der Priiftemperatur. Auch Orientierungseffekte im Elastomer kdnnen von Bedeutung sein.

ANMERKUNG  Ein gesondertes Verfahren zur Bestimmung des WeiterreifSwiderstandes kleiner Elastomerprobekdrper
(Delft-Probekdrper) ist in ISO 34-2 festgelegt. [1]

WARNUNG 1 — Personen, die dieses Dokument anwenden, sollten mit der iiblichen Praxis im Labor
vertraut sein. Dieses Dokument gibt nicht vor, alle eventuell vorhandenen Sicherheitsprobleme, die mit
ihrem Gebrauch zusammenhingen, anzusprechen. Der Anwender ist verantwortlich fiir die Einhaltung
entsprechender Sicherheitsvorkehrungen und Gesundheitsvorsorge sowie die Einhaltung nationaler
gesetzlicher Vorschriften.

WARNUNG 2 — Einige Arbeitsabliufe, die in diesem Dokument beschrieben sind, enthalten méglicher-
weise die Nutzung oder Bildung von Substanzen oder aber die Produktion von Abfall, die zu einem loka-

len Umweltrisiko fiihren konnen. Es sollte auf eine addquate Dokumentation iiber die sichere Handha-
bung und Entsorgung nach Gebrauch verwiesen werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschliefllich aller Anderungen).

1SO 1382, Rubber — Vocabulary

IS0 5893, Rubber and plastics test equipment — Tensile, flexural and compression types (constant rate of
traverse) — Specification

[SO 6133, Rubber and plastics — Analysis of multi-peak traces obtained in determinations of tear strength and
adhesion strength

[SO 18899:2013, Rubber — Guide to the calibration of test equipment

1SO 23529:2016, Rubber — General procedures for preparing and conditioning test pieces for physical test
methods

3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 1382, und die folgenden Begriffe.

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

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

31

Weiterreifdwiderstand bei einer Streifenprobe

Median der Kraft, die erforderlich ist, um einen Einschnitt in einem festgelegten streifenformigen Probekdrper
durch ReifSen zu vergrofdern, dividiert durch die Dicke des Probekorpers; die Kraft wirkt dabei im Wesentlichen
in der Ebene des Einschnittes

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Median der Kraft wird nach ISO 6133 berechnet.

3.2

Weiterreifdwiderstand bei einer Winkelprobe ohne Einkerbung

zum Aufreifden eines festgelegten winkelfdrmigen Probekorpers bendtigte maximale Kraft, dividiert durch die
Dicke des Probekorpers; die Kraft wirkt dabei im Wesentlichen in Langsrichtung des Probekorpers

3.3

WeiterreifSwiderstand bei einer Winkelprobe mit Einkerbung

erforderliche maximale Kraft, um bei einem festgelegten winkelférmigen Probekorper einen Einschnitt durch
Auseinanderreifden des Elastomers zu verursachen, dividiert durch die Dicke des Probekorpers; die Kraft wirkt
dabei im Wesentlichen senkrecht zur Ebene der Einkerbung

3.4

WeiterreifdSwiderstand bei einem bogenformigen Probekoérper

erforderliche maximale Kraft, um bei einem festgelegten bogenformigen Probekorper einen Einschnitt durch
Auseinanderreifien des Elastomers zu verursachen, dividiert durch die Dicke des Probekorpers; die Kraft wirkt
dabei im Wesentlichen senkrecht zur Ebene der Einkerbung

4 Kurzbeschreibung
4.1 Allgemeines

Die Priifung besteht aus der Messung der erforderlichen Kraft, um einen festgelegten Probekorper entweder
durch Fortfiihrung eines bereits vorhandenen Schnittes oder einer bereits vorhandenen Einkerbung, oder im
Falle von Verfahren B, Verfahrensweise (a), durch die gesamte Breite des Probekdrpers einzureifien.

Die Weiterreifdkraft wird mittels einer Zugpriifmaschine aufgebracht, die ohne Unterbrechung mit einer kon-
stanten Traversengeschwindigkeit arbeitet, bis der Probekorper abreifdt. In Abhadngigkeit von dem angewen-
deten Verfahren wird das Maximum oder der Median der Kraft zur Berechnung des Weiterreif3-widerstandes
herangezogen.

Es wird keine Korrelation zwischen den an alternativen Probekorpern ermittelten Daten erhalten.
4.2 Verfahren A: Verwendung eines Streifenprobekorpers

Das Verfahren A unter Verwendung eines Streifenprobekorpers, wird bevorzugt, da es im Gegensatz zu den
anderen beiden Probekorpern, deren Einkerbungen sehr genau kontrolliert werden mussen, unabhangig von
der Schnittlange ist. AufSerdem korrelieren die erhaltenen Ergebnisse bedeutend besser mit den grundlegen-
den Reifdeigenschaften des Materials und sind weniger anfallig fiir Moduleffekte (vorausgesetzt, die Stegaus-
dehnung ist unerheblich) und die Wachstumsrate des Risses steht in direktem Bezug zur Trenngeschwindigkeit
der Klemmen. Bei einigen Elastomeren ist das Risswachstum nicht glatt (kndueliger Riss) und die Auswertung
der Ergebnisse kann schwierig sein. [3]

4.3 Verfahren B, Verfahrensweise (a): Verwendung eines Winkelprobekoérpers ohne
Einkerbung

Diese Priifung ist eine Kombination aus Rissinitiierung und -wachstum. Am Winkelscheitel wird geniigend
Spannung aufgebaut, um den Riss zu initiieren und dann anschliefdend zu vergrofdern. Deshalb ist es nur mog-

Documents
8 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN ISO 34-1:2024-07


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-34-1-2024-07
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-34-1-2024-07

- Entwurf -

E DIN ISO 34-1:2024-07

lich, die zum Aufreifien des Probekdrpers benotigte Gesamtkraft zu messen, nicht aber, die Kraft in die zwei
Komponenten Initiierung und Wachstum zu unterteilen. [4]

4.4 Verfahren B, Verfahrensweise (b): Verwendung eines Winkelprobekoérpers mit
Einkerbung

Diese Priifung misst die Kraft, die zur Vergréfierung einer bereits vorgeschnittenen Einkerbung benotigt wird.
Die Wachstumsrate steht in keinem direkten Verhéltnis zur Geschwindigkeit der Klemmen. [5]

4.5 Verfahren C: Verwendung eines bogenformigen Probekorpers

Bei dieser Priifung wird auch die Kraft gemessen, die zur VergrofRerung einer bereits vorgeschnittenen Einker-
bung benotigt wird. Die Wachstumsrate steht in keinem direkten Verhaltnis zur Geschwindigkeit der Klemmen.

5 Gerite
5.1 Stanzformen

5.1.1 Die zur Herstellung von Streifenprobekorpern verwendete Stanzform muss die in Bild 1 gezeigten
Mafie aufweisen.

5.1.2 Die zur Herstellung von Winkelprobekdrpern verwendete Stanzform muss die in Bild 2 gezeigten
Mafie aufweisen.

5.1.3 Die zur Herstellung von bogenféormigen Probekorpern verwendete Stanzform muss die in Bild 3
gezeigten Mafde aufweisen.

5.1.4 Die Schneidekanten der Stanzformen miissen stets scharf und frei von Unebenheiten sein. Es muss
darauf geachtet werden, dass die Schneidekanten rechtwinklig zur anderen Stanzoberflache verlaufen und

minimal konkav sind.

Mafie in Millimeter

Legende
1 Lage des Einschnittes

Bild 1 — Stanzform eines Streifenprobekérpers
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Mafie in Millimeter
=100

90° +0,5°

19 +0,2

Legende
1 Lage der Einkerbung bei Verfahren B, Verfahrensweise (b)

Bild 2 — Stanzform eines Winkelprobekorpers

o Mafie in Millimeter

25 +0,5

10,5 £0,05

68 =15

Legende
1 Lage der Einkerbung

Bild 3 — Stanzform eines bogenférmigen Probekérpers

5.2 Vorrichtung zur Erzeugung des Kerbschnittes

Um einen Einschnitt oder Einkerbung in einem Probekérper vorzunehmen, muss eine scharfe Rasierklinge
oder ein scharfes Messer frei von Unebenheiten verwendet werden.

Die Anforderungen an das Gerat fiir die Erzeugung des Einschnittes in einem Winkelprobekérper oder einem
bogenformigen Probekorper sind wie folgt.
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Es muss eine Vorrichtung zur Verfligung stehen, um den Probekdrper, besonders im Schnittbereich, gut zu
befestigen. Das Schneidewerkzeug, bestehend aus einer Rasierklinge oder Ahnlichem, muss genau rechtwink-
lig zur Langsachse des Probekorpers angebracht und so positioniert sein, dass der Einschnitt an vorgegebe-
ner Stelle erzeugt wird. Die Haltevorrichtung des Messers muss eine seitliche Bewegung verhindern und in
einer Flihrung befestigt sein, um sicherzustellen, dass die Schneidekante des Messers immer rechtwinklig zur
Oberflache des Probekdrpers auftrifft. Alternativ ist das Messer festzustellen und der Probekorper wird in der
entsprechenden Art und Weise bewegt. Es muss eine Vorrichtung zur genauen Einstellung der Einschnitttiefe
vorhanden sein. Die Einstellung der Position der Messerhalterung oder des befestigten Probekdrpers muss
fiir jedes Messer bestimmt werden, indem ein oder zwei Einschnitte vorab geschnitten und mit Hilfe eines
Mikroskops vermessen werden. Das Messer muss vor dem Schnitt mit Wasser oder Seifenlésung angefeuchtet
werden.

ANMERKUNG  Eine geeignete Vorrichtung zur Herstellung von Einkerbung in den Weiterreifdprobekérpern wird in der
Literatur ausfihrlich beschrieben. [6]

Um zu iiberpriifen, ob die Einschnitttiefe innerhalb der spezifizierten Grenzen (7.4) liegt, darf jedes geeignete
Hilfsmittel verwendet werden, beispielsweise ein optisches Projektionsgerat. Eine passende Vorrichtung ist
ein Mikroskop mit einer mindestens 10fachen Vergrofierung, mit einem ausreichend beleuchteten, bewegli-
chen Objekttrager. Das Okular muss iliber eine Skale oder ein Fadenkreuz verfiigen, mit welchem der Verfahr-
weg von Objekttrager und Probekorper iiber eine Distanz entsprechend der Einschnitttiefe erfasst wird. Der
Verfahrweg des Objekttragers wird mittels eines Objektmikrometers kalibriert.

Alternativ kann ein mobiles Mikroskop benutzt werden.
Das Gerat muss lber eine Fehlergrenze von 0,05 mm bei der Messung verfiigen.
5.3 Dickenmessgerit

Das Gerat zur Messung der Dicke von Priifkorpern muss dem in der Methode A der ISO 23529:2016 verwen-
deten entsprechen.

5.4 Priifmaschine

Die Maschine muss den Anforderungen der ISO 5893 geniigen, mit einer Genauigkeit entsprechend der Klasse
1.

Siemuss in der Lage sein, die wiahrend der Priifung angewandte Kraft innerhalb von +1 % anzuzeigen und dabei
die vorbestimmte konstante Trenngeschwindigkeit der Klemmen (Backen) von 100 mm/min # 10 mm/min fiir
den Streifenprobekérper und 500 mm/min # 50 mm/min fiir den winkel- und den bogenférmigen Probekorper
konstant zu halten. Fiir Streifenprobekorper ist die Verwendung einer tragheitsarmen Maschine mit Kraftauf-
zeichnung entscheidend.

5.5 Einspannklemmen

Die Maschine muss iiber eine Art von Einspannklemmen verfiigen, die bei ansteigender Zugkraft automatisch
anziehen und einen gleichméaf3igen Druck auf die gedehnten Enden des Probekorpers ausiiben. Jede Einspann-
klemme muss eine Vorrichtung haben, um die Probekérper symmetrisch und in der Achse der Zugrichtung
einzuspannen. Die Einspanntiefe bei winkel- und bogenformigen Probekoérpern muss so gewahlt sein, dass der
Probekorper wahrend der Priifung im Bereich der parallel verlaufenden Kanten ausreichend gehalten wird.
Streifenprobekorper miissen nach Bild 4 in die Einspannklemmen eingespannt werden.
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Bild 4 — Einbau des Streifenprobekoérpers in die Priifmaschine

6 Kalibrierung

Die Priifvorrichtung muss nach dem in Anhang B angegebenen Programm kalibriert werden.

7 Probekorper

7.1 Die Probekorper miissen aus einer gleichmafdig dicken Elastomerplatte geschnitten werden. Vorzugs-
weise miissen die Platten eine Dicke von (2,0 + 0,2) mm haben; jedoch ist bekannt, dass diese Dicke nicht immer
erreicht werden kann, wenn die Platten aus Fertigteilprodukten hergestellt werden.

Platten diirfen formgepresst werden oder aus Fertigteilen geschnitten oder geschliffen werden.

Bei den Zeitspannen zwischen Bearbeitung oder Herstellung der Platten und dem Ausschneiden der Probekor-
per miissen die Anforderungen nach ISO 23529 angewendet werden. Die Platten miissen in dieser Zeitspanne
so gut wie moglich vor Licht zu schiitzen.

7.2 Die Platten miissen fliir mindestens 3h vor dem Ausschneiden der Probekorper bei Standard-
Labortemperatur (siehe ISO 23529:2016) konditioniert werden.

Jeder Probekorper muss mit einem einzigen Hub der Presse durch Stanzen mit einer, wie in Bild 1, Bild 2 oder
Bild 3, geformten Stanzform aus der Platte ausgeschnitten werden. Das Elastomer, falls notwendig, muss mit
Wasser oder einer Seifenlosung angefeuchtet werden und liegt, unterstiitzt von einer Unterlage aus einem
etwas nachgebenden Material (z. B. Leder, Gummigewebe oder Pappe) auf einer ebenen, festen Arbeitsflache.
Die Probekorper miissen vor der Priifung griindlich getrocknet werden.

7.3  Der Weiterreifwiderstand ist besonders anfillig fiir Narbungseffekte im Gummi. Wenn moglich, muss
jeder Probekorper so entnommen werden, dass der Weiterreifwiderstand in zwei Richtungen, die in einem
Winkel von 90° zueinander liegen, d. h. eine rechtwinklig zur Faser und die andere parallel zur Faser, bestimmt
werden kann. Um den Anisotropie-Effekt abschatzen zu konnen, muss die Entnahmerichtung des Probekorpers
gekennzeichnet werden.
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