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ICS 59.080.40

Deutsche Fassung

Kautschuk- oder kunststoffbeschichtete Textilien -

Bestimmung des Berstwiderstands - Teil 2: Hydraulisches
Verfahren (ISO/DIS 3303-2:2019)

Rubber- or plastics-coated fabrics - Determination of Supports textiles revétus de caoutchouc ou de plastique
bursting strength - Part 2: Hydraulic method (ISO/DIS - Détermination de la résistance a I'éclatement - Partie
3303-2:2019) 2: Méthode hydraulique (ISO/DIS 3303-2:2019)

Dieser Européische 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 Européische Norm wird, sind die CEN-Mitglieder gehalten, die CEN-Geschiaftsordnung zu
erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europiischen Norm ohne jede Anderung der Status einer
nationalen Norm zu geben ist.

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

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland,
Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen,
Osterreich, Polen, Portugal, der Republik Nordmazedonien, Ruménien, Schweden, der Schweiz, Serbien, der Slowakei, Slowenien,
Spanien, der Tschechischen Republik, der Tiirkei, 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 Schriftstiick hat noch nicht den Status einer Europaischen Norm. Es wird zur Priifung und Stellungnahme
vorgelegt. Es kann sich noch ohne Ankiindigung dndern und darf nicht als Europaischen Norm in Bezug genommen werden.
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CEN-CENELEC Management-Zentrum: Rue de la Science 23, B-1040 Briissel

© 2019 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. prEN ISO 3303-2:2019 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN
vorbehalten.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 1SO 3303-2:2019) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 45 ,Rubber and rubber
products” in Zusamm enarbeit mit dem Technischen Komitee CEN /TC 248 ,Textilien und textile Erzeugnisse“
erarbeitet, dessen Sekretariat von BSI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN 12332-2:2002 ersetzen.
Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 3303-2:2019 wurde von CEN als prEN ISO 3303-2:2019 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.



prEN ISO 3303-2:2019 (D)

Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungs-
organisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird {iiblicher-
weise 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
unterschiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses
Dokument 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
konnen. 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 Patenterkldrungen (siehe www.iso.org/patents).

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

Fir eine Erlauterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung [SO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitatsbewertungen sowie Informationen dartiber, 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, Rubber and rubber products Unterkomitee
SC 4, Products (other than hoses) erarbeitet.

Diese zweite Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (ISO 3303-2:2012), die technisch iiberarbeitet wurde.
Die wesentlichen Anderungen im Vergleich zur Vorgingerausgabe sind folgende:

— der Titel von Abschnitt5 wurde gedndert zu ,Priifgerdt und Reagenzien“ und Reagenzien wurden
hinzugefiigt;

— die Vorbereitung von nassen Probekoérpern wurde in 8.3 spezifiziert;
— die Verfahren fiir nasse Probekorper wurde in11.6 spezifiziert.

Eine Auflistung aller Teileder Normenreihe 1SO 3303 istauf der ISO-Internetseite abrufbar.


https://www.iso.org/directives-and-policies.html
https://www.iso.org/iso-standards-and-patents.html
https://www.iso.org/foreword-supplementary-information.html
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Einleitung

Die Berstfestigkeit von beschichteten Textilien wird haufig als Maf3stab fiir das multidirektionale Modul des
Materials verwendet, im Gegensatz zu dehnbaren Eigenschaften, die lediglich als Unterstiitzung fiir die Kraft
des beschichteten Gewebes in einer Ebene dienen. Zudem ist die Berstfestigkeit fiir die Priifung von
Materialien, die zu Einschniirung neigen, geeigneter, wie beispielsweise beschichtete Textilien mit gewirkten
Tragern.

Das in dieser Norm beschriebene Verfahren, bei dem eine elastische Membran verwendet wird, ist die
gebrauchlichste Methode bei der Berstpriifung und besser fiir die Prifung von leichteren und
mittelschweren beschichteten Geweben geeignet. Es werden zwei Offnungsweiten bestimmt, damit auch
kommerziell verfiigbare Instrumente verwendet werden kénnen, obwohl die Ergebnisse der verschiedenen
Maschinen unter Umstdnden nicht vergleichbar sind.
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WARNUNG — Anwender dieser Norm sollten mit der iiblichen Laborpraxis vertraut sein. Die Absicht
dieses Dokuments ist nicht, alle Sicherheitsprobleme anzusprechen, die, wenn iiberhaupt, bei seiner
Anwendung auftreten konnen. Es liegt in der Verantwortung des Anwenders, geeignete
Sicherheits- und Gesundheitspraktiken festzulegen und Ubereinstimmung mit Bedingungen
nationaler Rechtsvorschriften sicherzustellen.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm beschreibt ein Verfahren zur Bestimmung der Berstfestigkeit von mit Kautschuk oder Kunststoff
beschichteten Textilien mithilfe von einem oder zwei Typen von Membranberstscheiben mit der
Bezeichnung Typ A und Typ B, die beide mit hydraulischem Druck betrieben werden. Die Priifmaschine mit
dem Typ A ist fiir Materialien mit einer Berstfestigkeit zwischen 350 kPa und 5 500 kPa anwendbar. Die
Priifmaschine mit dem Typ B ist fiir Materialien mit einer Berstfestigkeit zwischen 70 kPa und 1 400 kPa
anwendbar.

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).

ISO 2231:1989, 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

3 Begriffe und Definitionen
Es werden keine Begriffe in diesem Dokument angegeben.

ISO 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 https://www.iso.org/obp

4 Kurzbeschreibung

Ein Probekorper wird fest um die Kanten herum zwischen einer oberen und einer unteren Klemme
eingespannt. Eine unter der unteren Klemmvorrichtung angebrachte Membran wird durch den Druck von
Fliissigkeit mit einer konstanten Geschwindigkeit in einer Kammer unter der Membran, die in Kontakt mit
der Membran kommt, kuppelférmig aufgewolbt. Der Fliissigkeitsdruck und die Ho he der Berstwdlbung beim
Bersten des Probekorpers sind aufzuzeichnen.


http://www.electropedia.org/
https://www.iso.org/obp
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5 Gerdteund Reagenzien

5.1 Prifmaschine, Typ A (siehe 5.1.1) oder Typ B (siehe 5.1.2). Bei Materialien, bei denen die Spezi-
fizierung der Berstfestigkeit die Verwendung beider Prifmaschinentypen erlaubt, wird empfohlen, dass
Kunde und Lieferant die verwendete Priifmaschine miteinander abstimmen, da das Priifergebnis von einem
Priifmaschinentyp nicht unbedingt mit dem Priifergebnis des anderen Priifmaschinentyps vergleichbar ist.

ANMERKUNG  Priifmaschinen dieses Typs werden oftmals als ,Berstfestigkeitspriifeinrichtung” bezeichnet. Ein
solches Priifverfahren istin ISO 2759 im Einzelnen beschrieben.

5.1.1 Priifmaschinentyp A (siehe Bild 1), Messbereich zwischen 350 kPa und 5 500 kPa, mit den Elementen
aus 5.1.1.1 bis 5.1.1.3.

5.1.1.1 Klemmsystem zum festen Einspannen des Probekérpers bei gleichméafdiger Belastung zwischen
zwei geraden, parallelen, ringfé rmigen Flachen, die glatt (aber nicht poliert) sind und Nuten umfassen, wie in
Bild 1 gezeigt, in dem auch die Mafée des Klemmsystems bestimmt sind. Eine Spannplatte ist in einem
Drehgelenk oder einem dhnlichen Gerit befestigt, um sicherzustellen, dass der Klemmdruck gleichmafig
verteilt wird. Unter der fiir die Priifung verwendete Last miissen die runden Offnungen in den zwei
Klemmflachen innerhalb eines Bereichs von 0,25 mm konzentrisch sein und die Klemmfldchen miissen flach
und parallel sein.

5.1.1.2 Membran, runde Form, besteht aus natiirlichem oder synthetischem Kunststoff und wird vor der
Priifung fest eingespannt; die obere Flache istim Vergleich zur oberen Flache der unteren Klemme um rund
5,5 mm zuriickgesetzt. Material und Auslegung der Membran miissen so konstruiert sein, dass der zur
Aufwolbung der Membran tiber die obere Flache der unteren Klemme hinaus notige Druck folgendermafien
beschrieben wird:

— Berstwdlbungshéhe 10 mm + 0,2 mm, Druckbereich: 170 kPa bis 220 kPa;
— Berstwdlbungshéhe 18 mm + 0,2 mm, Druckbereich: 250 kPa bis 350 kPa.

5.1.1.3 Hydrauliksystem, zum Anbringen eines zunehmenden Hydraulikdrucks an die Membran-
innenseite bis zum Bersten des Probekdrpers. Der Druck muss durch einen motorisierten Kolben erzeugt
werden, der eine geeignete Fliissigkeit (z.B. reines Glycerin, Silikon6l mit geringer Viskositit oder
Ethylenglykol mit Korrosionsschutzmittel), die mit dem Membranmaterial kompatibel ist, gegen die innere
Flache der Membran presst. Das Hydrauliksystem und die verwendete Fliissigkeit diirfen keine Luftblasen
enthalten. Die Pumpenleistung muss 170 ml/min + 20 ml/min betragen.
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fortlaufende spiralférmige 60°-V-Nut oder eine Reihe von konzentrischen 60°-V-Nuten

obere Einspannklemme

Priifkorper

untere Einspannklemme

Kunststoffmembran

Druckkammer

In EN 12332-2 betragt der Durchmesser der zylindrischen Bohrung durch die obere und untere Klemme
35,7 mm, wodurch ein Klemmbereich von 10 cm? entsteht.
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Bild 1 — Priifmaschine Typ A

5.1.2 Prifmaschinentyp B (siehe Bild 2), Messbereich zwischen 70 kPa und 1 400 kPa, mit den Elementen
aus 5.1.2.1 bis 5.1.2.3.

5.1.2.1 Klemmsystem zum festen Einspannen des Probekérpers bei gleichméfdiger Belastung zwischen
zwei geraden, parallelen, ringférmigen Flachen, die glatt (aber nicht poliert) sein miissen und Nuten
umfassen, wie in Bild 2 gezeigt, in dem auch die Mafde des Klemmsystems bestimmt sind. Eine Spannplatte
muss in einem Drehgelenk oder einem d&hnlichen Gerdt befestigt sein, um sicherzustellen, dass der
Klemmdruck gleichmafiig verteilt wird. Unter der fiir die Prifung verwendete Last miissen die runden
Offnungen in den zwei Klemmflichen innerhalb eines Bereichs von 0,25 mm konzentrisch sein und die
Klemmflachen miissen flach und parallel sein.

5.1.2.2 Membran, runde Form, besteht aus natiirlichem oder synthetischem Kunststoff und ist
0,86 mm =+ 0,06 mm dick und wird vor der Priifung fest eingespannt; die obere Flache ist im Vergleich zur
oberen Flache der unteren Klemme um rund 3,5 mm zuriickgesetzt. Material und Auslegung der Membran
miissen so konstruiert sein, dass der zur Berstwolbung der Membran um 9,0 mm + 0,2 mm iiber die obere
Flache der unteren Klemme hinaus notige Druck 30 kPa + 5 kPa betragt.



