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DIN EN ISO 252:2008-01

Nationales Vorwort

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 41 Pulleys and belts (including veebelts),
(Sekretariat: BSI, England), SC 3 Conveyor belts (Sekretariat: BSI, England) der Internationalen Organisation
fir Normung (ISO) erarbeitet und wurde als EN ISO 252:2007 vom Technischen Komitee CEN/TC 188
Fordergurte, dessen Sekretariat von BSI gehalten wird, ibernommen.

Der zustandige nationale Normenausschuss ist der NA 045-02-05 AA Fordergurte im Normenausschuss
Kautschuktechnik (NA FAKAU).

Fir die im Abschnitt 2 zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden Deutschen
Normen hingewiesen:

ISO 36 siehe DIN 53530

Anderungen
Gegeniber DIN EN 1SO 252-1:1999-10 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Der Anwendungsbereich beschrankt sich nicht mehr ausschlieBlich auf Textilférdergurte;

b) Hinweis aufgenommen, dass diese Norm nicht auf die in ISO 21183-1 beschriebenen leichte Férdergurte
anwendbar ist

Frithere Ausgaben

DIN EN I1SO 252-1:1999-10

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN 53530, Priifung von organischen Werkstoffen — Trennversuch an haftend verbundenen Gewebelagen

DIN ISO 6133, Elastomere und Kunststoffe — Auswertung der bei Bestimmung der Weiterrei3festigkeit und
der Haftkraft erhaltenen Vielspitzen-Diagramme
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Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 252:2007) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 41 ,Pulleyes and belts
(including veebelts)“ in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 188 ,Férdergurte” erarbeitet,
dessen Sekretariat vom BSI gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Dezember 2007, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis Dezember 2007 zuriickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt DIN EN ISO 252-1:1999.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu uUbernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruméanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien,
Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kénigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von I1ISO 252:2007 wurde vom CEN als EN ISO 252:2007 ohne irgendeine Abanderung genehmigt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt zwei Prifverfahren, A und B, zur Bestimmung des Trennwiderstands zwischen den Lagen
sowie zwischen den Deckplatten und der Karkasse von Foérdergurten fest. Die wesentlichen Bedingungen
der Prifung entsprechen ISO 36.

Die Norm ist auf alle Arten von Fordergurten anwendbar, mit Ausnahme von Gurten mit Stahlseileinlagen und
von Gurten mit Textileinlage, deren Nennbruchkraft weniger als 160 N/mm betragt. Sie ist nicht anwendbar
oder gultig fur leichte Férdergurte nach ISO 21183-1

ANMERKUNG Verfahren A oder Verfahren B kénnen alternativ angewendet werden, aber die berechneten Mittelwerte
fur die Haftfestigkeit kénnen fur Verfahren A und Verfahren B unterschiedlich sein. Da auch beide Verfahren nicht
gleichwertig anwendbar sind fiir alle Gurtkonstruktionen, sollte der Rat des Gurtherstellers eingeholt werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fur 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 (einschlieRlich aller Anderungen).

ISO 36, Rubber, vulcanised or thermoplastic — Determination of adhesion to textile fabric

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

ISO 18573, Conveyor belts — Test atmospheres and conditioning periods

3 Kurzbeschreibung

Unter Verwendung einer Zugprifmaschine wird mit konstanter Zuggeschwindigkeit die mittlere Kraft bestimmt,
die erforderlich ist, um die Deckplatten von der Karkasse und ebenso jede Lage von der nachsten abzuldsen.

4 Prufgerat

Es ist eine geeignete Zugprifmaschine nach ISO 36 zu verwenden.

5 Prufkorper

5.1 Zeit zwischen Herstellung und Priifung

Die Zeit zwischen dem Ende der Herstellung und dem Beginn der Prifung darf nicht weniger als 24 h
betragen. Dies schlief3t den Konditionierungszeitraum nach 5.5 ein.

5.2 Form und MaRe

Jeder Probekorper hat die Form eines rechteckigen Gurtstreifens mit sauber geschnittenen Kanten und einer
Breite von (25 + 0,5) mm. Die Mindestlange betragt 200 mm, damit eine Lange von mindestens 100 mm
abgelost werden kann. Wenn erforderlich und moglich, wird die Dicke auf einen geeigneten Wert verringert,
womit sichergestellt ist, dass wahrend der Prifung die Trennlinie so nahe wie moglich in der Hohe liegt, die
durch die Mittellinien der in den Klemmen gehaltenen Teile der Probe gegeben ist (siehe Bild 1).

Die Mindestdicke muss so gewahlt werden, dass der schwachste Bestandteil die zum Abldsen erforderliche
Kraft Ubertragen kann, ohne zu reif3en.
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Legende
1 Gerade durch die Achsen der Bestandteile des Probekdrpers, die zwischen den Klemmen gehalten
werden

2 Trennlinie (richtige Ausrichtung zwischen den geraden Achsen)
3  Trennlinie (falsche Ausrichtung zwischen den geraden Achsen)
4 Probekdrper mit reduzierter Dicke zur Verbesserung der Ausrichtung
Bild 1 — Ausrichtung der Trennlinien der Lagen
5.3 Anzahl

Far beide Verfahren, A und B, sind zwei Proben in Langsrichtung erforderlich.

Der Versuch kann auch mit zwei Proben in Querrichtung durchgefuhrt werden, wenn es so zwischen
Hersteller und Abnehmer vereinbart ist.

5.4 Probennahme

Die Proben miissen im Abstand von mindestens 100 mm von den Seitenkanten des zur Verfligung stehenden
Gurtmusters und an moglichst weit voneinander entfernten Stellen entnommen werden.

5.5 Konditionierung

Die Konditionierung der Prufstlicke erfolgt nach ISO 18573, entweder unter Verwendung von Atmosphére D
oder von Atmosphare E und sofortiger Versuchsdurchfiihrung nach Beendigung der Konditionierungsperiode.
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6 Durchfihrung

6.1 Verfahren A (siehe Bild 2)

An einem Ende der Langsprobe ist die obere Deckplatte Uber eine geeignete Lange von der ersten Lage zu
I6sen, damit die Spannbacken greifen kdnnen. Die abgeldsten Enden sind in die Spannbacken der
Zugprufmaschine einzuspannen, und es ist ein Diagramm der Kraft anzufertigen, die erforderlich ist, um bei
einer Geschwindigkeit der angetriebenen Spannbacke von (100 £+ 10) mm/min weitere 100 mm abzuldsen.
Die Probe darf dabei nicht abgestiitzt werden.

Dieses Verfahren ist an derselben Probe fir alle folgenden Lagen bis zur Mitte der Probe zu wiederholen.

Das gleiche Verfahren ist an einer zweiten Langsprobe durchzufiihren, wobei jedoch mit der unteren
Deckplatte zu beginnen ist.

Wenn Prifungen an Probekérpern in Querrichtung gemacht werden, sind diese in gleicher Weise
durchzufihren.

Jede aulerhalb der Berihrungsflache zwischen den beiden Bestandteilen auftretende Trennung, z. B.
innerhalb eines der gepriften Bestandteile (wie einer Deckplatte) wird als Bruch des Werkstoffs dieses
Bestandteiles angesehen. Eine derartige Trennung ist zu vermerken, aber nicht als reprasentativ fir den
Trennwiderstand anzusehen.
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Legende
1  Obere Deckplatte
2 Untere Deckplatte

Bild 2 — Reihenfolge der Trennung der Bestandteile bei Verfahren A (dargestellt am Beispiel eines
Gurtes mit funf Lagen)

6.2 Verfahren B (siehe Bild 3)

An einem Ende der Langsprobe ist die obere Deckplatte Uber eine geeignete Lange von der ersten Lage zu
I0sen, damit die Spannbacken greifen kdonnen. Die abgelosten Enden sind in die Spannbacken der
Zugprifmaschine einzuspannen, und es ist ein Diagramm der Kraft anzufertigen, die erforderlich ist, um bei
einer Geschwindigkeit der angetriebenen Spannbacke von (100 + 10) mm/min weitere 100 mm abzulésen.
Die Probe darf dabei nicht abgestitzt werden.
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Legende
1  Obere Deckplatte
2 Untere Deckplatte

Bild 3 — Reihenfolge der Trennung der Bestandteile bei Verfahren B (dargestellt am Beispiel eines
Gurtes mit fiinf Lagen)

Dieses Verfahren ist an derselben Probe zu wiederholen, wobei nacheinander jeweils zwei nicht voneinander
geldste Lagen vom Rest der Probe abgezogen werden.

Das gleiche Verfahren ist an einer zweiten Langsprobe durchzufiihren, wobei jedoch die obere Deckplatte und
die erste Lage ungetrennt von der zweiten Lage abzuziehen sind.

Wenn Prifungen an Probekérpern in Querrichtung gemacht werden, sind diese in gleicher Weise
durchzufihren
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Jede aulerhalb der Beriihrungsflache zwischen den beiden Bestandteilen auftretende Trennung, z. B.
innerhalb eines der gepriften Bestandteile (wie einer Deckplatte) wird als Bruch des Werkstoffs dieses
Bestandteiles angesehen. Eine derartige Trennung ist zu vermerken, aber nicht als reprasentativ flr den
Trennwiderstand anzusehen.

7 Angabe der Ergebnisse

7.1 Auswertung der Diagramme bei Proben in Langsrichtung

Die Prufung und Auswertung der bei der Bestimmung des Trennwiderstands aufgezeichneten Diagramme
wird nach ISO 6133 vorgenommen. Der Median der Hochstkrafte wird als mittlere Trennkraft definiert. Die
niedrigste aufgezeichnete Spitze wird als minimale Trennkraft definiert

Der mittlere Trennwiderstand ist aus der mittleren Trennkraft, in Newton, geteilt durch die Nennbreite der
Probe, in Millimeter, zu errechnen und auf 0,1 N/mm zu runden.

Der minimale Trennwiderstand ist aus der minimalen Trennkraft, in Newton, geteilt durch die Nennbreite der
Probe, in Millimeter, zu errechnen und auf 0,1 N/mm zu runden.

7.2 Auswertung der Diagramme bei Proben in Querrichtung

Die Berechnung erfolgt, wenn anwendbar, fir zwei in Querrichtung entnommene Probestlicke wie in 7.1
beschrieben.

8 Prufbericht

Der Prifbericht muss die folgenden Informationen enthalten:

a) Verweis auf diese Norm;

b) Kennzeichnung des untersuchten Férdergurts;

c) Zeitabstand zwischen Gurtherstellung und Probeentnahme;

d) Temperatur und Dauer der Konditionierung und Prifung;

e) Verwendetes Prifverfahren (A oder B);

f) Messung des mittleren Trennwiderstand zwischen der oberen Deckplatte und der Lage oder Karkasse,
zwischen der unteren Deckplatte und der Karkasse und jede Messung zwischen den Lagen, berechnet
nach 7.1;

g) Messung des minimalen Trennwiderstand zwischen der untere Deckplatte und der Lage oder Karkasse,
zwischen der unteren Deckplatte und der Karkasse und Messung zwischen den Lagen, berechnet nach

7.1;

h) Jeder Fall, bei dem eines der Bauteile versagt, bevor die Haftfestigkeit zwischen den zwei Bauteilen
erreicht ist und die Kraft, die beim das Versagen eintritt (siehe letzten Absatz bei 6.1 und 6.2).

i) Datum der Priufung.
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Literaturhinweise

ISO 21883-1, Light conveyor belts — Part 1: Principal characteristics and applications
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