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FORORD

I 1961 vedtog Dansk Ingenigrforenings hovedbestyrelse efter indstilling fra
»Det permanente udvalg vedrgrende betonvarer« at nedsztte et arbejdsudvalg
til revision af »Normer for betonvarer«, DS 400, bestdende af:

Civilingenigr Jens Johansen (formand).
Underdirektgr, civilingenigr Folmer Jgrgensen.
Civilingenigr, dr. techn. Erik V. Meyer.
Afdelingsingenigr, cand. polyt. K. Malmsted:.
Civilingenigr Leif Ngrgaard.

Civilingenigr Viggo Sthyr,

og med akademiingenigr H. Albinus Jgrgensen som sekreter.

Dette udvalg har i forbindeise med revision af normerne for betonrgr udar-
bejdet et forslag til nzrverende »Normer for tette samlinger i aflgbsledninger
i jord: 2. Rulle-ringpakninger af massivt gummi« med bistand af:

Direktgr B. Flamand.

Afdelingsingenigr, cand polyt. O. Husted.
Afdelingsingenigr, cand. polyt. H. H. Hvidt.
Direktgr, civilingenigr P. H. Nielsen.
Salgsdirektgr, civilingenigr P. Panduro,

som efter indbydelse har deltaget i en del af udvalgets mgder som sagkyndige
inden for specielle omréder. :

Forslaget har varet behandlet i det reprasentative udvalg for revision af
»Normer for betonvarer«, DS 400, hvis medlemmer var:

Danmarks tekniske Hgjskole: Lektor, civilingenigr Ole Glarbo.
Dansk Arbejdsmandsforbund: Forretningsfgrer Simony Simonsen.
Danske Arkitekters Landsforbund:
Arkitekt, m.a.a. Borge Wille.
Dansk Cementcentral A/S: Ingenigr H. Groth-Andersen.
Dansk Ingenigrforening: Civilingenigr Jens Johansen
(udvalgets formand),
Underdirektgr, civilingenigr Folmer Jgrgensen.
Civilingenigr, dr. techn. Erik V. Meyer.



Dansk Standardiseringsrad: Civilingenigr Leif Ngrgaard.

Entreprengrforeningen: Civilingenigr Filemming Petri.
Kgbenhavns Magistrat, 4. afd.: Afdelingsingenigr, cand. polyt. O. Husted.
Landbrugsministeriet: Civilingenigr B. S. Andersen

(til sin dgd 12. april 1964).
Civilingenigr E. B. Jacobsen
(fra 12. april 1964).
Landsforeningen Dansk Betonvareindustri:
Civilingenigr Flemming Madsen
(1il marts 1966).
Direktgr, ingenigr Kr. Henriksen
(fra marts 1966).
Ministeriet for offentlige Arbejder:

Generaldirektoratet for Afdelingsingenigr, cand. polyt.
statsbanerne: C. A. Schaffalitzky de Muckadell.
Vejdirektoratet: Ingenigrdocent, civilingenigr Morten Ludvigsen.

Stads- og Havneingenigrforeningen:
Stads- og Havneingenigr J. P. Andreasen.
Statens Byggeforskningsinstitut:
Civilingenigr Niels Munk Plum
(til udgangen af 1964).
Statsprgveanstalten: Afdelingsingenigr, cand. polyt. K. Malmstedt,

og som havde akademiingenigr H. Albinus Jgrgensen som sekretar.

Forslaget blev med enkelte ndringer godkendt pa dette reprasentative ud-
valgs mgde i november 1965.

Desuden har forslaget veeret forelagt i det reprasentative normudvalg for
normer for lerrgr, hvis medlemmer var:

Amtsvejinspektgrforeningen:  Amtsvejinspektgr, civilingenigr J. M. Olsen.

Boligministeriet: Civilingenigr Sgren Rasmussen.
Danmarks tekniske Hgjskole: Lektor, civilingenigr E. Bahl Andersen.
Dansk Ingenigrforening: Civilingenigr Jens Johansen

(udvalgets formand).
Laboratoriechef, civilingenigr H. Diihrkop.
Afdelingsingenigr, cand. polyt. O. Husted.
Afdelingschef, civilingenigr

C. V. Schledermann Larsen

(til udgangen af 1965).
Afdelingsingenigr, cand. polyt. K. Malmstedt.
Salgsdirektgr, civilingenigr P. Panduro.

Dansk Standardiseringsrad: Civilingenigr Leif Ngrgaard.
Entreprengrforeningen: Civilingenigr Flemming Petri.
Foreningen af radgivende Ingenigrer:

Civilingenigr V. F. Michaelsen.
Hasle Klinker- og Chamottestensfabrik:

Produktionschef, civilingenigr E. D. Smith.
Kalk- og Teglveerksforeningen: Direktgr, civilingenigr Sven Barfoed.
Kgbenhavns Magistrat, 4. afd.: Overingenigr, cand. polyt. Aksel Skadhauge.

Landbrugsministeriet: Civilingenigr E. B. Jacobsen.
Ministeriet for offentlige Arbejder:
Generaldirektoratet for Afdelingsingenigr, cand. polyt.
statsbanerne: C. A. Schaffalitzky de Muckadell.

Stads- og Havneingenigrforeningen:
Kommuneingenigr, cand. polyt. Niels Elsnab.
Statsprgveanstalten: Afdelingsingenigr, cand. polyt. K. Malmstedt,

og som havde akademiingenigr H. Albinus Jgrgensen som sekreter.

Forslaget godkendtes med enkelte endringer pa dette reprasentative udvalgs
mgde i december 1965.

Efter at udvalgene herefter havde fiet Dansk Ingenigrforenings fagrads
godkendelse af, at forslaget blev fremiagt til offentlig kritik, skete denne frem~
leeggelse i perioden 1/2-31/3 1966.

Pa grundlag af den indkomne kritik omarbejdede udvalgene forslaget, og
nerverende norm er godkendt af Dansk Ingenigrforenings fagrad den 17. ok-
tober 1966. Normen er derefter den 25. november 1966 af Dansk Standardi-
seringsrad godkendt som Dansk Standard og udgivet som DS 421.2.

Denne norm traeder i kraft den 15. maj 1968.

DANSK INGENI@RFORENING

Co S ey
Gunnar P. Rosendahl
formand.
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1. ANVENDELSESOMRADE

Denne norm ombhandler kvalitetskrav, leveringsbetingelser, prgvningsmetoder
m. m. for rulle-ringpakninger af gummi til tette samlinger mellem rgr i aflgbs-
ledninger i overensstemmelse med » Normer for tette samlinger i aflgbslednin-
ger i jord: 1. Praefabrikerede dele af elastiske materialer«.

Gummikvaliteter, der tilfredsstiller de angivne krav, vil erfaringsmassigt ikke
pavirkes af normalt forekommende koncentrationer af oplgste eller emulgerede
stoffer, f. eks. salte, seber og fedtstoffer, i aflgbsvandet; men de foreskrevne
prgvninger og kontroller yder ikke sikkerhed for ringenes bestandighed over
for koncentrerede forekomster af kemikalier, f. eks. syrer eller olier, eller over
for aflgbsvand med temperaturer over 35 °C.

2. MATERIALER

Ringene skal fremstilles af gummi, der tilfredsstiller kravene i pkt. 4, 5, 6 og 7.
Gummien skal vere homogen samt fri for luftblerer og udispergerede dele i en
sadan grad, at kravet til overfladeglathed i pkt. 3.4 kan opfyldes.



3. UDFORMNING

3.1 Form

Ringene skal have massivt tversnit, der er cirkulert eller af en sddan form,
at forholdet mellem tversnittets mindste og stgrste lineere hoveddimension ikke
er mindre end 2:3.

Hyvis der i tvaersnittets hovedform indgar udadgaende eller indadgiende vinkler,
som er mindre end 100°, skal tvaersnittet vaere udformet saledes, at disse vink-
lers toppunkt ikke befinder sig i tetningsfladerne, nar samlingen er etableret.

3.2 Dimensioner

Ringens dimensioner bestemmes pa grundlag af dimensionerne af de rgr, hvor-
til den skal anvendes, under hensyn til fglgende krav:

Ringen skal have en sddan lengde, at den ved pasetning péd et rgr med precist
det nominelle mél pa spidsenden, straekkes 10 % (mindst 8 %, hgjst 12 %).
Tversnittets diameter eller hoveddimensioner skal have en sddan stgrrelse, at
den linezre kompression i ringens tversnit ikke overstiger 55 9%, nar den fer-
dige samling er etableret, og at kravet til tethed i pkt. 3 i »Normer for tztte
samlinger i aflgbsledninger i jord: 1. Prafabrikerede dele af elastiske materia-
ler« er opfyldt.

3.3 Dimensionstolerancer
Tolerancer pé ringlangden (L) er for:

L=1200mm: =1 %
L>1200mm: £2 %
Tolerancerne pé tveersnitsmél er givet i tabel 1. Vedrgrende kontrol af dimen-
sionerne henvises til pkt. 12.1.

3.4 Overflade

Ringene skal have en sadan overfladeglathed, at der ved visuel bedgmmelse
ikke kan konstateres ophgjede eller forsenkede grove ujevnheder med hgjde
eller dybde over 1 mm, hidrgrende fra f. eks. luftblarer, porer eller udisperge-
rede dele i gummien. Vedrgrende kontrol af overfladen henvises til pkt. 12.2,
Grater pa formvulkaniserede ringe mi hgjst veere 0,5 mm brede og 1 mm hgje.
Vedrgrende kontrol af grater henvises til pkt. 12.3. '
Vedrgrende evt. maerkning henvises til pkt. 8.

10

3.5 Samlinger

Samlinger i extruderede, samlede ringe skal have en séddan styrke, at ringene
omkring samlingen kan forlenges til det dobbelte, som beskrevet i pkt. 12.4,
uden at der opstar defekter i form af brud, revner eller lignende. ‘

Tabel 1
Tolerancer i mm
. Tversnits- Extruderede, samlede ringe
dxan.xeter, cller Formvul?am- Cirkulere ringe, | Ikke cirkulere
opgivne tvaer- serede 1inge, | miqdeltal af otte | ringe, middeltal For hver
snitsmdl i mm | enkeltmélinger malinger pi af fire milinger | enkelt maling
hver ring af en dimension
8 +0,3 +0,3 04 +0,8
+0,3 +0,3 +0,5 +0,9
10 +04 +04 +0,5 +£09
11 +0,4 +0,4 +0,5 +1,0
12 +0,4 +04 +0,5 +1,0
13 +0,4 +0,4 *0,5 *1,0
14 +0,4 *+0,4 +0,6 +1,1,
16 +0,4 +0,4 +0,6 1,1,
18 *+0,5 +0,5 0,6 +1,2
20 +0,5 +0,5 +0,7 +1,3
22 *+0,5 *0,5 +0,7 +1,3
24 *0,5 +0,5 +0,8 +1,5
30 +0.6 *+0,6 +0,8 +1,6

11



4. MATERIALETS HARDHED

Gummiens hardhed skal vere 40 = 5 °IRH. Ved prgvning mere end 2 maneder
+8

efter fabrikationen, md hdrdheden dog vare 40 _s5 °IRH.

Hérdheden males som angivet i pkt 12.5.

12

5. MATERIALETS MEKANISKE EGENSKABER

5.1 Blivende deformation ved sammentrykning

Den blivende deformation efter 50 % sammentrykning i 22—24 timer ved 70 °C
bestemmes som angivet i pkt. 12.6; den mé ikke overstige 25 % af den linexre
sammentrykning ved prgvningen.

5.2 Traekbrudstyrke og brudforiengelse

Trakbrudstyrken og brudforlengelsen bestemmes som angivet i pkt. 12.7.
Trakbrudstyrken mé ikke vare mindre end 95 kp/cm? (= 950 N/cm32), og
brudforlengelsen méa ikke vaere mindre end 500 % af den oprindelige leengde.

5.3 Karvstyrke

Kearvstyrken bestemmes som angivet i pkt. 12.8; den ma ikke vare mindre
end 2,2 kp (= 22 N).

13



6. MATERIALETS BESTANDIGHED 7. KULDESTIVHED

6.1 Oxydationshestandighed (zldning) Hardhedsforggelse af ringene efter 120 timers nedkgling fra 20 = 2 °C til
0 £ 2 °C bestemmes ved den i pkt. 12.11.2 angivne mide Hardhedsforggelsen

Materialet ma ved kunstig #ldning i 240 timer ved 70 °C, foretaget som beskre-
mé hgjst andrage 8 °IRH.

vet 1 pkt. 12.9.2, hgjst f4 en ®ndring af hardheden pa 8 °IRH samt en for- ,
mindskelse af brudstyrken og brudforlengelsen pa hgjst 25 % af de oprindelige
vaerdier.

6.2 Vandabsorption

Vagtforggelsen efter 70-72 timer i rent vand ved 100 °C ma ved en prgvaing
som beskrevet i pkt. 12.10.2 ikke overstige 10 % af den oprindelige vagt.
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8. MARKNING!) 9. PRODUCENTENS KONTROL

Pa hver ring skal ved preegning eller anden varig merkning angives: ' Ringene kontrolleres og prgves af producenten i overensstemmelse med det i
i i ivet i kt 12.7-12.11, er ikke
a) producentens firmamarke ' pl;lt:gitzojnlg(gne. (Prgvningerne, der er angivet i punkterne er i
obli iske).

b) fabrikationsir og -méned

. R . . i ] kal det ved ingsresultater dokumenteres, at
c) ringlengde og tversnittets hoveddimensioner Pi kgberens forlangende skal det ved prgvningsres n

ringene bestir kontrollerne og prgvningerne i pkt. 12. Sifremt en sidan doku-

Ved pregning skal denne vare placeret sdledes, at den ikke forringer tetnings- mentation ikke kan fremlagges, er kgberen berettiget til for partier pa 100 stk.
evnen. Pregningens hgjde eller dybde ma hgjst vere 1 mm regnet fra ringens og derover at forlange prgvningerne efter pkt. 12 udfgrt p& producentens be-
overflade. kostning.

) Ringe, der opfylder denne standard, kan pi nzrmere fastsatte vilkdr maerkes med Dansk
Standardiseringsrdds bomzrke 2=pSZ . Tilladelse til en sddan merkning meddeles fabri-
kanten efter ansggning og pa szrlige betingelser, der udleveres af Dansk Standardiseringsrid.

16 17



10. KONTROL EFTER LEVERING SAMT KASSATIONSREGLER

Kgberen er berettiget til for partier pd 100 stk. og derover (jfr. fodnoten til
tabel 2 og 3) at lade foretage en yderligere kontrol og prgvning efter reglerne
i pkt. 12. Det er en forudsatning, at kgberen lader denne kontrol foretage en-
ten straks efter leveringen eller efter hgjst 6 maneders betryggende, indendgrs
opbevaring af ringene ved mindre end 23 °C og beskyttet mod sollys. Prgvnin-
gen skal foretages pad et dansk, statsanerkendt laboratorium eller et laborato-
rium, der er godkendt af béde producent og kgber. Viser det sig, at partiet ikke
overholder normernes krav, er kgberen berettiget til at kassere partiet. I tilfzelde
af kassation péhviler udgiften til prgvningen producenten, medens kgberen selv
ma bestride udgiften, hvis kravene viser sig at vare overholdt.

Leverede ringe, der viser sig at have overfladefejl, kasseres. Safremt et parti
indeholder mere end 2 % ringe med overfladefejl, er kgberen berettiget til at
returnere partiet.

Ringe, der er over 24 méineder gamle, md kun anvendes, safremt det ved en

8
hardhedsprgvning efter pkt. 12.5 eftervises, at hardheden stadig er 40 *s °IRH.
Ringe, der er over 5 ar gamle, ma ikke anvendes.

18

11. BESTILLINGSBETEGNELSE

Ved bestilling angives rgrtype (muffe eller fals), rgrets nominelle diameter samt

denne standards nummer.
Eksempel: . . . ring til fals 80, DS 421.2.

19



12. KONTROL- OG PROVNINGSMETODER

12.0 Udtagning af prever

De fleste af de foreskrevne kontroller og prgvninger er baseret pa udtagelse af
stikprgver. Denne skal foretages uvildigt og tilfeldigt, for at kontrollens eller
prgvningens resultat kan blive s& reprasentativt som muligt.

12.1 Kontrol af dimensioner

12.1.1 Antal ringe
For extruderede, samlede ringe bestemmes antallet af ringe, der skal udtages
af et parti, efter tabel 2, for formvulkaniserede ringe efter tabel 3.

Tabel 2
Stgrrelse af partiet Aclinal ringle, der skal Antal ikke-kravsvarende ringe ved en
N udtages til prgvning prgvning, som forirsager, at partiet:
antal stk. n
antal stk. accepteres forkastes
1001~ 180 25 1 2 og derover
181 — 300 35 2 3 og derover
301 - 500 50 3 4 og derover
501 - 800 75 4 5 og derover
801 -~ 1300 110 6 7 og derover
1301 - 3200 150 8 9 og derover
3201 - 8000 225 11 12 og derover
over 8000 3¢, af N 5% af n over 5% af n
1) (Se fodnote til Tabel 3). Tabel 3
Stgrrelse af AI:itearl srliglge, Antal i.kke-krfivssvarc?nde ringe Aptal {kke—krgvssvargnde
) udtages ved i 1. stikprgvning, ringe i 2. stikprgvning,
partiet 1. og 2 som forarsager, at partiet som forarsager, at partiet
tIl\I & stikprgvning
antal stk. n accep- | omprgves accep-
antal stk. teres 2. stikpr. forkastes teres forkastes
1001)- 180 10 0 - 1 - -
181 — 800 15 0 1 2 0 1
801 - 2000 20 0 1 2 0 1
1 3 1
over 2000 25 0 2
2 3 0 1

) For partier under 100 stk. kan der ikke fastszttes nogen acceptabel plan for stikprgvning.
For sddanne sma partier ma der ved bestilling traeffes narmere aftale mellem producent
og kgber (f. eks. fuld returret for kgber eller fuld risiko for kgber modsvaret af dokumen-
tation fra producenten for kontrol af den lgbende produktion).

20

12.1.2 Kontrollens udferelse

Ringlengden L bestemmes ved fladlegning af hver ringprgve (f. eks. mellem
to rette lister) og maling af den udvendige lengde 1, som vist pd fig. 1.

LQ by ?l

- ¥ >
Fig. 1.

L beregnes som 2 -1, — 0,8 - t,, hvor t,, er middeltallet af tveersnittets mind-
ste linezre hoveddimension i udeformeret tilstand mélt som angivet nedenfor.
Hvis mélingen af leengden pi en ringprgve giver et resuitat, der ikke opfylder
kravet i pkt. 3.3, omprgves lzngden ved opskaring af ringen og maling af dens
leengde i fuld udretning.

Tversnittets linezre dimensioner bestemmes ved hjelp af skydelere, der ved
samme maling indstilles pd to positioner svarende til et helt antal Y10 mm med
/10 mm’s forskel, siledes at prgven gir netop lgst i den ene position og netop
spendt i den anden. Det stgrste mal velges.

P3 formvulkaniserede ringe tages enkeltmélinger af tveersnittets hoveddimen-
sioner. P4 extruderede, samlede ringe males tvarsnitsdimensionerne over sam-
linger og tre steder pa hver ring jevnt fordelt langs omkredsen, idet der pa
hvert sted males tvarsnittets hoveddimensioner, for ringe med cirkulart tveer-
snit to pa hinanden vinkelrette diametre.

12.1.3 Bedommelse af kontroiresultatet

Kravene anses for opfyldt, nar det i pkt. 3.3 angivne er tilfredsstillet.
For extruderede, samlede ringe accepteres eller forkastes partiet efter tabel 2.
For formvulkaniserede ringe gelder tabel 3.

12.2 Kontrol for overfladefejl
12.2.1 Antal ringe
Samtlige ringe kontrolleres.

12.2.2 Kontrollens udforelse
Kontrollen udfgres ved visuel bedgmmelse af hver enkelt ring,

12.2.3 Bedommelse af kontrolresultatet

Kravene anses for opfyldt, nir det i pkt. 3.4 angivne er tilfredsstillet.
Ringe, der ikke bestar kontrollen, kasseres.
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12.3 Kontrol af grater
12.3.1 Antal ringe
Antallet af ringe, der skal udtages af et parti, bestemmes efter tabel 2.

12.3.2 Kontrollens udfarelse

Kontrollen udfgres ved, at man bestemmer den stgrste gratbredde og grathgjde
med Y10 mm ngjagtighed.

12.3.3 Bedemmelse af kontrolresultatet

Kravene anses for opfyldt, nar det i pkt. 3.4 angivne er tilfredsstillet.
Partiet accepteres eller forkastes efter reglerne i tabel 2.

12.4 Prevning af samlinger
12.4.1 Antal ringe
Antallet af ringe, der skal udtages af et parti, bestemmes efter tabel 3.

12.4.2 Prevningens udferelse

Samlingens styrke kontrolleres ved forlaengelse af et prgvestykke afskaret af
ringen omkring samlingen. P& prgvestykket afsettes en lengde pd 100 mm
symmetrisk om samlingsstedet (fig. 2).

Fig. 2.

Prgvestykket straekkes, til lengden af det afmerkede stykke er blevet fordoblet,
hvorefter det betragtes i denne situation i 1 minut.

12.4.3 Bedemmelse af prevningsresultatet

Kravene anses for opfyldt, ndr det i pkt. 3.5 angivne er tilfredsstillet.
Partiet accepteres eller forkastes efter reglerne i tabel 3.
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12.5 Provning af hardhed
12.5.1 Antal ringe
Antallet af ringe, der skal udtages af et parti, bestemmes efter tabel 3.

12.5.2 Pravningens udfsrelse

Hardhedsmalingen udfgres i overensstemmelse med forskrifterne i SIS 162201,

- »Gummi, Bestdmning av hardhet«, dog saledes, at der méles direkte pa ringens

overflade. Prgvningstemperaturen skal vaere 20 *+ 2 °C. Hardheden skal méles
3 steder pd hver ring. Ringens hardhed bestemmes som middeltallet af de 3
méleresultater.

Hyvis ringens hardhed ikke opfylder kravet i pkt. 4, omprgves hardheden, denne
gang pa 3 prgvelegemer afskaret af ringen med 15 * 1 mm hgjde og plane
endedeflader (fig. 3).

Fig. 3.

PA hvert prgvelegemes ene endeflade maéles hardheden ved en dobbeltmaling.
Middeltallet af de 6 malinger gelder for ringens hardhed.

12,5.3 Bedommelse af prevningsresultatet

Kravene anses for opfyldt, nar det i pkt. 4 angivne, enten ved f@rste prgvning
eller ved omprgvningen, er tilfredsstillet.
Partiet accepteres eller forkastes efter reglerne i tabel 3.

12.6 Provning af blivende deformation ved sammentrykning
12.6.1 Antal ringe
Antallet af ringe, der skal udtages af et parti, bestemmes efter tabel 3.

12.6.2 Provningens udforelse
Blivende deformation ved sammentrykning bestemmes i overensstemmelse med
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forskrifterne i SIS 162204 »Gummi, bestimning av séttning«, dog med enkelte
undtagelser, som nedenfor anfgrt.
Af hver ring afskeres 2 stk. 75 mm lange prgvestykker. (Fig. 4). Prgvestyk-
kerne md ikke indeholde samling.

w“’c’\’

Fig. 4.

Tykkelsen males pa prgvestykkernes midte ved hjelp af skydelere som angivet
i pkt. 12.1.2,

Prgvestykkerne sammentrykkes til det halve af deres tykkelse mellem to plane
stalplader, hvorimellem der er indlagt ngjagtigt afstemte afstandsstykker af
stal .De sammenspandte prgvestykker indszttes 22-24 timer i varmeskab ved
70 *+ 1 °C. Efter aflastning og konditionering i luft i 30 minutter ved 20 2 °C
méles tykkelserne pa de samme steder som fgr og pid samme méde. Safremt
ringens tvarsnit har forskellige hoveddimensioner, skal tykkelsesmaling og sam-
mentrykning udfgres i den mindste hoveddimensions retning.

Den blivende deformation ved sammentrykning bestemmes som

{0;:_‘_ - 100 %, hvor t, = oprindelig tykkelse i mm
oS t, = sluttelig tykkelse i mm
t, = afstandsstykkernes tykkelse i mm

(tolerance = 0,02 mm)

12.6.3 Bedemmelse af provningsresultatet

Kravene anses for opfyldt, for den enkelte ring, nar middeltallet af resultaterne
for de to prgvestykker tilfredsstiller det i pkt. 5.1 angivne.
Partiet accepteres eller forkastes efter reglerne i tabel 3.

12.7 Pravning af trekbrudstyrke og brudforlzengelse

Denne prgvning foretages kun pa kgbers ved bestillingen fremsatte forlangende
(jfr. dog pkt. 10).
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12.7.1 Antal ringe
Antallet af ringe, der skal udtages af et parti, bestemmes efter tabel 3.

12.7.2 Prpvningens udferelse

Trzkbrudstyrken og brudforlengelsen bestemmes i overensstemmelse med ISO
Recommendation R 37, 1957 »Determination of tensile stress-strain properties
of vulcanized natural and synthetic rubbers«.

Prgvningstemperatur 20 = 2 °C, treekhastighed 150 mm/min.

Der anvendes 4 stk. stave udskaret af ringen. Stavenes dimensioner skal vare
som angivet i fig. 5.
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Fig. 5.
Mali mm Kontur af prgvestav.

Stavene tildannes af ringen ved fglgende fremgangsmade:

A) Udskering af 4 pladestykker med ca. 5 mm tykkelse ved flakning af ringen.
Denne udskering kan ske ved hindskaring med en kniv med bglgeformet
@g og under anvendelse af vand som smgremiddel. Pladestykkernes langde
skal vare ca. 10 cm og reprasentere 4 ligeligt fordelte omrader af ringen.

B) Tilslibning af pladestykkerne til normaltykkelse 2,0 mm under anvendelse
af et slibeapparat, f. eks. som angivet i fig. 6.

C) Udstansning af 1 stk. stav af hver af de tilslebne pladestykker. Stansejernets
&g skal veere i overensstemmelse med fig. 5a. Ved A og B, fig. 5 afsattes
mélestreger pa stavene f. eks. ved hjzlp af et gummistempel.

12.7.3 Bedemmelse af provningsresultatet

Kravene anses for opfyldt, nir middeltallet af maleresultaterne for de fire
tildannede prgvestave tilfredsstiller det i pkt. 5.2 angivne.
Partiet accepteres eller forkastes efter reglerne i tabel 3.
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Fig. 6. Tilslibning af gummiplade.
Slibestenens finhed: 3714,
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12.8 Provning af keervstyrke

Denne prgvning foretages kun pd kgbers ved bestillingen fremsatte forlangende
(jfr. dog pkt. 10).

12.8.1 Antal ringe
Antallet af ringe, der skal udtages af et parti, bestemmes efter tabel 3.

12.8.2 Prevningens udfarelse

Kervstyrken bestemmes i overensstemmelse med Draft ISO Recommendation
DR. 630, (June 1963), »Determination of tear strength of small test pieces of
vulcanized natural and synthetic rubbers (Delft test piece)«,
Prgvningstemperatur: 20 = 2 °C.

Der anvendes 4 prgvestykker, som tildannes af ringen ved udstansning af 1
prgvestykke af hvert af de under pkt. 12.7.2 navnte 4 tilslebne pladestykker.

12.8.3 Bedemmelse af prevningsresultatet

Kravene anses for opfyldt, nir middeltallet af maleresultaterne for de 4 til-
dannede prgvestykker tilfredsstiller det i pkt. 5.3 angivne.
Partiet accepteres eller forkastes efter reglerne i tabel 3.

12.9 Proevning for oxydationshestandighed (zeldning)

Denne prgvning foretages kun pé kgbers ved bestillingen fremsatte forlangende
(jfr. dog pkt. 10).

12.9.1 Antal ringe
Antallet af ringe, der skal udtages af et parti, bestemmes efter tabel 3.

12.9.2 Pravningens udferelse

Til prgvningen af hirdhedsendring ved «ldning anvendes 3 stk. prgvelegemer
afskaret af ringen med 15 = 1 mm hgjde og plane endeflader (fig. 3).

Til bestemmelse af treekbrudstyrke og brudforlengelse efter ®ldning anvendes
4 stk. stave (fig. 5) udskéret af ringen som angivet i pkt. 12.7.2.

Aldningen udfgres ved 240 timers pavirkning af prgvelegemerne og stavene
med 70 °C atmosferisk luft i varmeskab i overensstemmelse med ISO Re-
commendation R 188 »Accelerated ageing or simulated service tests on vul-
canized natural or synthetic rubbers«.

Bestemmelsen af hirdhed pd prgvelegemerne fgr og efter ®ldningen udfgres
i overensstemmelse med forskrifterne under pkt. 12.5.2 afsnit 3.
Bestemmelserne af traekbrudstyrke og brudforlengelse udfgres i overensstem-
melse med pkt. 12.7.2.
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12,9.3 Bedemmelse af provningsresultatet

Kravene anses for opfyldt, nir det i pkt. 6.1 angivne er tilfredsstiilet.
Partiet accepteres eller forkastes efter reglerne i tabel 3.

12.10 Provning af vandabsorption

Denne prgvning foretages kun pa kgbers ved bestillingen fremsatte forlangende
(jfr. dog pkt. 10).

12.10.1 Antal ringe

Antallet af ringe, der skal udtages af et parti, bestemmes efter tabel 3.

. 12.10.2 Provningens udfereise

Vandabsorption bestemmes ved vegtforggelsen af et 10 mm langt prgvelegeme,
udtaget direkte af en ring som vist pa fig. 3 (dog 10 mm og ikke 15 mm).
Prgvelegemets vagt m; bestemmes, hvorefter prgvelegemet koges i destilleret
vand 70-72 timer, afkgles 5—10 minutter i destilleret vand ved 20+2 °C, af-
tgrres og vejes igen, hvorved vaegten m, findes. Vandabsorptionen bestemmes
som

ms

My ~ M 10019
m,

12.10.3 Bedemmelse af provningsresultatet

Kravene anses for opfyldt, nar det i pkt. 6.2 angivne er tilfredsstillet.
Partiet accepteres eller forkastes efter reglerne i tabel 3.

12.11 Prevning af kuldestivhed

Denne prgvning foretages kun pa kgbers ved bestillingen fremsatte forlangende
(jfr. dog pkt. 10).

12.11.1 Antal ringe

Antallet af ringe, der skal udtages af et parti, bestemmes efter tabel 3.

12.11.2 Prevningens udforelse

Der anvendes 3 stk. prgvelegemer afskaret af ringen med 15 = 1 mm hgjde
og plane endeflader, jfr. pkt. 12.5.2, fig. 3. Pa disse udfgres hardhedsméling
i overensstemmelse med SIS 162201 »Gummi, Bestimning av hardhet«. Pa
hvert prgvelegemes ene endeflade males hardheden ved en enkelt maling. Mid-
deltallet af de tre hardhedsmélinger gelder for ringens hardhed.

Fgrst bestemmes hardheden ved 20 = 2 °C. Derefter afkgles prgvelegemerne
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sammen med méaleapparatet i 120 timer i et kgleskab med lufttemperatur
0 = 2 °C. Ved hardhedsmalingen af hvert enkelt nedkglet prgvelegeme skal det
sikres, at gummien og maleapparatets temperatur er 0 = 2 °C.

12.11.3 Bedommelse af prevningsresultatet

Kravene anses for opfyldt, nar det i pkt. 7 angivne er tilfredsstillet.
Partiet accepteres eller forkastes efter reglerne i tabel 3.

29



APPENDIX

Ifglge rapporten »Deterioration of Rubber Sealing Rings for Water Mains«
fra »Institution for the Testing of Waterworks Materials Ltd. KIWA«, Rijs-
wijk (z.H.) Holland 1964 er det ved undersggelser blevet konstateret, at der
forekommer tilfeelde, hvor pakningsringe af naturgummikvaliteter, anvendt til
drikkevandsledninger, kan nedbrydes af Streptomyces-bakterier, der findes i
jorden. De nzvnte bakterier hgrer ind under gruppen Actinomycetes.

Der er i Australien konstateret enkelte tilfzlde af sddanne angreb ogsi pa pak-
ningsringe i aflgbsledninger.

De mikrobiologiske undersggelser i Holland er nzrmere beskrevet i artiklen
»Microbiologic Degradation of Rubber«, Journal American Water Works Ass.
no. 12, Dec. 1963. Det fremgar heraf, at nogle syntetiske gummityper i vulka-
niseret stand efter ait at dgmme er resistente over for Streptomyces-bakterierne,
og at det ogsd gennem serlig sammensetning af naturgummikvaliteter eller ved
kombination af naturgummi med syntetiske gummier er muligt at opna resi-
stente vulkanisater.

Der planlegges for gjeblikket undersggelser af disse forhold i Danmark med
henblik pd om ngdvendigt, som supplement til den foreliggende norm, at fast-
leegge provningsmetoder og krav til gummien vedrgrende bestandighed over for
pavirkninger af mikroorganismer.
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