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Dieser Europaische Norm-Entwurf wird den CEN-Mitgliedern zur parallelen Umfrage vorgelegt. Er wurde vom Technischen Komitee
CEN/TC 248 erstellt.

Wenn aus diesem Norm-Entwurf eine Europaische Norm wird, sind die CEN-Mitglieder gehalten, die CEN-Geschaftsordnung zu erfillen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu
geben ist.

Dieser Européische Norm-Entwurf wurde vom CEN in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch) erstellt. Eine Fassung in
einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und
dem Management-Zentrum des CEN-CENELEC mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, der ehemaligen jugoslawischen
Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der
Tschechischen Republik, der Turkei, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevante Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen
und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfiigung zu stellen.

Warnvermerk : Dieses Schriftstlick hat noch nicht den Status einer Europaischen Norm. Es wird zur Priifung und Stellungnahme
vorgelegt. Es kann sich noch ohne Ankiindigung &ndern und darf nicht als Europaischen Norm in Bezug genommen werden.
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Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 4674-1:2015) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 45 ,Rubber and rubber
products® in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 248 ,Textilien und textile Erzeugnisse”
erarbeitet, dessen Sekretariat vom BSI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN ISO 4674-1:2003 ersetzen.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 4674-1:2015 wurde vom CEN als prEN ISO 4674-1:2015 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Einleitung

Viele dinne Werkstoffe, z. B. Papier, beschichtete oder unbeschichtete Textilien, Kunststofffolien und Leder
werden haufig dadurch zerstort, dass sie zerreiRen. Kenntnisse Uber die Reil¥festigkeit dieser Werkstoffe sind
folglich sehr wertvoll.

In der Praxis kdnnen diinne Materialien unter sehr unterschiedlichen Umstanden zerrei3en; deswegen wurde
eine groRe Anzahl von Prifverfahren entwickelt, mit denen das Werkstoffverhalten unter verschiedenen
Bedingungen vorherzubestimmen ist.

Diese Internationale Norm beschreibt das Weiterreilken, d.h. die von einem Einschnitt ausgehende
Ausbreitung eines Risses. Die Norm besteht aus folgenden Teilen:

— Teil 1: Verfahren mit konstanter Geschwindigkeit;
— Teil 2: Verfahren mit ballistischem Pendel.
Im ersten Teil werden zwei Verfahren beschrieben, bei denen eine Zugprifmaschine mit konstanter

Verformungsgeschwindigkeit verwendet wird. Der zweite Teil legt ein dynamisches Verfahren fest, das die
kinetische Energie eines fallenden Pendels ausnutzt.
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WARNUNG — Die Anwender dieser Internationalen Norm sollten mit der liblichen Laborpraxis vertraut
sein. Diese Norm beansprucht nicht, samtliche mit ihrer Anwendung verbundenen Sicherheits-
probleme, soweit diese gegeben sind, zu behandeln. Es liegt in der Verantwortung des Anwenders,
die angemessenen MaRnahmen in Bezug auf den Gesundheits- und Arbeitsschutz einzuleiten und die
Einhaltung jeglicher nationaler gesetzlicher Vorschriften sicherzustellen.

1 Anwendungsbereich

Dieser Teil der ISO 4674 legt zwei nach dem Prinzip der konstanten Geschwindigkeit arbeitende Verfahren
zur Bestimmung der Krafte fest, die erforderlich sind, um bei beschichteten Flachengebilden ein Einreil3en
und WeiterreilRen auszuldsen. Die beschriebenen Verfahren sind:

— Verfahren A — Zungen-Weiterreiversuch;

— Verfahren B — Schenkel-Weiterrei3versuch.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fir 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
(einschlieBlich aller Anderungen).

ISO 1421, Rubber- or plastics-coated fabrics — Determination of tensile strength and elongation at break
ISO 2231, Rubber- or plastics-coated fabrics — Standard atmospheres for conditioning and testing

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

ISO 2602, Statistical interpretation of test results — Estimation of the mean — Confidence interval

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

3.1

Spitzenwert

ein Punkt im Weiterrei3-Diagramm, an dem die Steigung der Kurve, relativ zu den aufgezeichneten Kraft-
werten, von einem positiven zu einem negativen Wert wechselt

Anmerkung 1 zum Begriff: Im Weiterrei3-Diagramm ist der fiir die Berechnung zu verwendende Spitzenwert durch
einen Kraftrickgang von mindestens 10 %, bezogen auf den vorangegangenen Kraftzuwachs, definiert.

3.2
WeiterreiBliange

die gemessene Risslange, durch eine ReilRkraft verursacht, vom Beginn des Weiterreil’ens bis zum Rissende

4 Gerate

41 Zugpriifmaschine nach ISO 1421, die nach dem Prinzip der konstanten Verformungsgeschwindigkeit
arbeitet. Die Reillkrafte missen durch ein Messgerat (Messwertschreiber) registriert werden. Falls das
Kraft-Dehnungsdiagramm mit Hilfe programmierbarer Datenerfassungseinrichtungen bestimmt wird, muss
mindestens alle 8 s eine Messwertlibertragung erfolgen.
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4.2 Spannvorrichtung, die Breite jeder Einspannklemme muss mindestens der Breite des einzuspan-
nenden Probekdrperteils entsprechen, d. h. > 150 mm und > 50 mm bei Probekdrpern mit Zungen; > 50 mm
bei normalen Probekdrpern flr den Schenkel-Weiterreiflversuch und > 100 mm bei groRen Probekdrpern flr
den Schenkel-WeiterreilRversuch (halbe Breite von 200 mm).

ANMERKUNG  Fiir das Verfahren B sollten die Einspannklemmen zweimal so breit sein wie die Breite des einzuspan-
nenden Teiles. Das ist notwendig, um sicherzustellen, dass die zwei Schenkel, wie in Bild 6 dargestellt, so positioniert
sind, dass die Kanten eines jeden Schenkels genau mit den Achsen der Zugrichtung ausgerichtet sind.

4.3 Vorrichtung, in der die Probekorper vor der Nassprifung ins Wasser eingetaucht werden kénnen.

4.4 Destilliertes oder entionisiertes Wasser, zum Benetzen der Probekorper.

4.5 Benetzungsmittel oder oberflaichenaktiver Stoff.

5 Klimate fur Konditionierung und Prifung

5.1 Klima fiir Priifung

Es muss eines der Klimate A bis E, die in ISO 2231 festgelegt sind, ausgewahlt werden. Falls es erforderlich
ist, sowohl die Temperatur als auch die Feuchte zu kontrollieren, ist eines der Klimate A bis C zu wahlen.

ANMERKUNG In Landern, die in gemaBigten Zonen liegen, wird Ublicherweise eine Pruftemperatur von 23 °C

angewendet, wahrend in tropischen und subtropischen Landern lblicherweise eine Priiftemperatur von 27 °C angewendet
wird.

5.2 Klima fiir Konditionierung
Das Klima muss dem in ISO 2231 festgelegten Konditionierungsverfahren ,1“ entsprechen.
Fir Textilien, die nur auf einer Seite beschichtet sind, wird eine Lagerung von mindestens 16 h empfohlen.

Far Textilien, die auf beiden Seiten beschichtet sind, wird eine Lagerung von mindestens 24 h empfohlen.

6 Zeitabstand zwischen Herstellung und Priufung

Fir samtliche Prifzwecke muss der Zeitabstand zwischen Herstellung und Prifung mindestens 16 h
betragen. Bei Prufungen, die keine Produktprifungen sind, muss der maximale Zeitabstand zwischen
Herstellung und Prifung vier Wochen sein; bei Bewertungen, die vergleichbar sein sollen, missen die
Prifungen méglichst nach gleichem Zeitabstand durchgefiihrt werden.

Bei Produktpriifungen darf der Zeitabstand zwischen Herstellung und Priifung, falls nicht anders zwischen den
interessierten Parteien vereinbart, drei Monate nicht Gberschreiten.

7 Verfahren A — Probekorper mit Zungen (doppelseitiger WeiterreiBversuch)

7.1 Auswahl und Vorbereitung der Probekorper

Es sind zehn Probekérper von je 200 mm Lange x 150 mm Breite auszuwahlen. Aus der nutzbaren Gesamt-
breite bzw. Gesamtlange der Probe (siehe ISO 2286-1) sind finf Probekdrper in Langsrichtung und finf
Probekdrper in Querrichtung zu entnehmen.

Fir den WeiterreiRversuch in Schuss-(Quer-)Richtung (d. h., die Zugrichtung liegt bei Webstoffen quer zu den
Langs- oder Kettfaden) sind die Probekoérper so zu entnehmen, dass ihre Breitseite parallel zur Langskante
des beschichteten Flachengebildes verlauft.
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Fiar den Weiterreiversuch in Kett-(Langs-)Richtung (d. h., die Zugrichtung liegt bei Webstoffen quer zu den
Quer- oder Schussfaden) sind die Probekdrper so zu entnehmen, dass ihre Breitseite rechtwinklig zur
Langskante des beschichteten Flachengebildes verlauft.

Jeder Probekérper ist mit einem zungenférmigen Einschnitt von 100 mm x 50 mm zu versehen, wie es in
Bild 1 und Bild 2 dargestellt ist. Auf jeder Seite des Probekdrpers ist entsprechend der Darstellung in Bild 2 in
einem Abstand von 50 mm vom Ende der Zunge eine Linie ABCD zu markieren.

Bild 1 — Probekorper fiir den Zungen-WeiterreiBversuch
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1 Begrenzungsmarkierung der Einreil3lange
Bild 2 — MaRe eines Probekorpers fiir den Zungen-WeiterreiRversuch

In einem Abstand von 20 mm zum nicht eingeschnittenen Ende des Streifens ist in der Mitte des Streifens
eine Markierung anzubringen, um die Lage des Rissendes bei Abschluss der Prifung zu markieren.

Falls die Eigenschaften eines nassen Materials bestimmt werden missen, sind die Probekorper bei
Raumtemperatur in Wasser (4.4) oder in Wasser, das nicht mehr als 0,1 % an Benetzungsmittel oder
oberflachenaktivem Stoff (4.5) enthalt, mit etwa 20fachem Volumen gegeniiber dem Gesamtvolumen der
Probekorper, fur 24 h einzutauchen. Die Probekoérper sind unverziiglich nach Entnahme aus dem Wasser
grundlich mit Wasser zu spilen und innerhalb einer Minute zu prifen.
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7.2 Durchfiihrung

Die Zugprifmaschine ist nach Wahl des geeigneten Kraftbereichs so einzustellen, dass sich eine Prif-
geschwindigkeit von (100 £ 10) mm/min ergibt. Der Messwertschreiber ist einzuschalten und auf null ab-
zugleichen. Der lichte Abstand zwischen den Einspannklemmen ist auf 100 mm einzustellen.

Die Zunge des Probekdrpers ist entsprechend der Darstellung in Bild 3 mittig und symmetrisch so in die
Einspannklemmen zu spannen, dass die Linie BC gerade sichtbar ist. Die Schenkel des Probekérpers sind
symmetrisch so in die anderen Einspannklemmen zu spannen, dass die Linien AB und CD gerade sichtbar
sind und die Schenkel des Probekorpers parallel zur Zugrichtung liegen.

Die Prifmaschine ist einzuschalten und mit der festgelegten Priifgeschwindigkeit zu betreiben; nachdem
60 mm des Probekorpers bis zur Begrenzungslinie eingerissen sind, ist die Maschine anzuhalten.

Es ist darauf zu achten, ob der Probekdérper nicht in Zugrichtung weiterreil3t und Faden aus dem Flachen-
gebilde herausgezogen werden anstatt zu reilRen. Die Prifung gilt als einwandfrei, wenn der Probekorper
zwischen den Einspannklemmen nicht verrutscht, die Beschichtung sich wahrend der Prifung nicht von der
Unterlage 16st und der Probekdérper in Zugrichtung vollstandig weiterreil3t. Andere Prifergebnisse missen
zurickgewiesen werden, es sei denn, sie werden nach Ermessen des Anwenders als zweckdienliche
Informationen beurteilt, die in den Prifbericht als informative Angaben aufzunehmen sind.

Falls eine Prifung an nassen Probekdrpern erforderlich ist, ist der Probekdrper aus dem Wasser (siehe 7.1,
letzter Absatz) zu entnehmen, zwischen zwei Blattern Ldschpapier zu trocknen, und die Prifung ist
unverziglich, wie vorstehend beschrieben, durchzufiihren.

Falls drei oder mehr als drei Probekorper zuriickgewiesen werden missen, ist das Prifverfahren als
ungeeignet zu bewerten.

ANMERKUNG In diesem Fall und wenn die Prifung mit normalen Probekdrpern durchgefihrt wurde, darf die
Weiterreillfestigkeit entweder nach einem anderen Verfahren, z. B. nach Teil 2 der vorliegenden Internationalen Norm,
bestimmt werden oder durch erneutes Prifen nach dem gleichen Verfahren mit groRen Probekérpern, wie im Anhang B
beschrieben
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Bild 3 — Einspannverfahren fiir einen Probekorper mit drei Zungen



