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Dansk Cementcentra.1 A/S:
Dansk IngeniØrforening:

,I

FORORD

I 1961 vedtog Dansk IngeniØrforenings hovedbestyrelse efter indstilling fra
»Det permanente udvalg vedrØrende betonvarer« at nedsætte et arbejdsudvalg
til revision af »Normer for betonvarer«, DS 400, bestående af:

CivilingeniØr Jens Johansen (formand).
UnderdirektØr, civilingeniØr Folmer Jørgensen.
CivilingeniØr, dr. techn. Erik V. Meyer.
AfdelingsingeniØr, cand. polyt. K. Malmstedt.
CivilingeniØr Leif N ørgaard.
CivilingeniØr Viggo Sthyr,

og med akademiingeniØr H. Albinus Jørgensen som sekretær.

Dette udvalg har i forbindelse med revision af normerne for be~onrør udar
bejdet et forslag til nærværende »Normer for tætte samlinger i aflØbsledninger
i jord: 2. Rulle-ringpakninge!r af massivt gummi« med bistand af:

DirektØr B. Fia/nand.
AfdelingsingeniØr, cand polyt. O~ Husted.
AfdelingsingeniØr, cand. polyt. H. H. Hvidt.
Direktør, civilingeniØr P. H. Nielsen.
Salgsdirektør, civilingeniØr P. Panduro,

som efter indbydelse.har deltaget i en del af udvalgets mØder som sagkyndige
inden for specielle områder.

Forslaget har været behandlet i det repræsentative udvalg for revision af
»Nornle:r for betonvarer«, DS 400, hvis medlemmer var:

Danmarks tekniske HØjskole: Lektor, civilingeniØr Oie Glarbo.
Dansk Arbejdsrriandsforbund: ForretningsfØrer Simony Simonsen.
Danske Arkitekters Landsforbund:

Arkitekt, m.a.a. BØrge Wille.
IngeniØr H. Groth-Andersen.
CivilingeniØr Jens Johansen

(udvalgets formand).
Underdirektør, civilingeniØr Folmer Jørgensen.
CivilingeniØr, dr. techn. Erik V. Meyer.
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Desuden har forslaget været forelagt i det repræsentative normudvalg for
normer for lerrØr, hvis medlemmer var:

Efter at udvalgene herefter havde fået Dansk IngeniØrforenings fagråds
godkendelse af, at forslaget blev fremlagt til offentlig kritik, skete denne frem
læggelse i perioden 1/2-31/3 1966.

På grundlag af den indkomne kritik omarbejdede udvalgene forslaget, og
nærværende normer godkendt af Dansk IngeniØrforenings fagråd den 17. ok
tober 1966. Normen er derefter den 25. november 1966 af Dansk Standardi
seringsråd godkendt som Dansk Standard og udgivet som DS 421.2.

Denne norm træder i kraft den 15. maj 1968.

Gunnar P. Rosendahl
formand.

DANSK INGENIØRFORENING

Dansk Standardiseringsråd: CivilingeniØr Lei/ NØrgaard.
EntreprenØrforeningen: CivilingeniØr Flemming Petri.
Foreningen af rådgivende IngeniØrer:

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

Produktionschef, civilingeniØr E. D. Smith.
Kalk- og Teglværksforeningen: DirektØr, civilingeniØr Sven Bar/oed.
Københavns Magistrat, 4. afd.: OveringeniØr, cand. polyt. Aksel Skadhauge.
Landbrugsministeriet: CivilingeniØr E. B. Jacobsen.
Ministeriet for offentlige Arbejder:

Generaldirektoratet for AfdelingsingeniØr, cand. polyt.
statsbanerne: C. A. Scha//alitzky de Muckadell.

Stads- og HavneingeniØrforeningen:
KommuneingeniØr, cand. polyt. Niels Elsnab.

Statsprøveanstalten: AfdelingsingeniØr, cand. polyt. K. Malmstedt,

og som havde akademiingeniØ!r H. Albinus Jørgensen som sekretær.

Forslaget godkendtes med enkelte ændringer på dette repræsentative udvalgs
møde i december 1965.

AmtsvejinspektØr, civilingeniØr J. M. Olsell.
Civilingeniør SØren Rasmussen.
Lektor, civilingeniØr E. Bahl Andersen.
CivilingeniØr Jens Johansen

(udvalge,ts formand).
Laboratoriechef, civilingeniØr H. Duhrkop.
AfdelingsingeniØr, cand. polyt. O. Husted.
Afdelingschef, civilingeniØr

C. V. Schledermann Larsen
(til udgangen af 1965).

AfdelingsingeniØr, cand. polyt. K. Malmstedt.
Salgsdirektør, civilingeniØr P. Panduro.

AmtsvejinspektØrforeningen:
Boligministeriet:
Danmarks tekniske HØjskole:
Dansk IngeniØrforening:

CivilingeniØr Leif 1'1ørgaard.
Civilingeniør Flenlming Petri.
AfdelingsingeniØr, cand. polyt. O. Husted.
CivilingeniØr B. S. Andersen

(til sin død 12. april 1964).
CivilingeniØr E. B. Jacobsen

(fra 12. april 1964).
Landsforeningen Dansk Betonvareindustri:

CivilingeniØr Flemming Madsen
(til marts 1966).

DirektØr, ingeniØr Kr. Henriksen
(fra marts 1966).

Ministeriet for offentlige Arbejder:
Generaldirektoratet for AfdelingsingeniØr, cand. polYt.

statsbanerne: C. A. Schaffalitzky de Muckadell.
Vejdirektoratet: IngeniØrdocent, civilingeniØr Morten Ludvigsen.

Stads- og HavneingeniØrforeningen:
Stads- og HavneingeniØr J. P. Andreasen.

Statens Byggeforskningsinstitut:
CivilingeniØr Niels Munk Plum

(til udgangen af 1964).
Statsprøveanstalten: AfdelingsingeniØr, cand. polyt. K. Malmstedt,

og som havde akademiingeniØr H. Albinus Jørgensen som sekretær.

Forslaget blev med enkelte ændringer godkendt på dette repræsentative ud
valgs mØde i november 1965.

Dansk Standardiseringsråd:
EntreprenØrforeningen:
KØbenhavns Magistrat, 4. afd.:
Landbrugsministeriet:
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1. ANVENDELSESOMRADE

Denne norm omhandler kvalitetskrav, leveringsbetingelser, prØvningsmetoder
m. m. for rulle-ringpakninger af gummi til tætte sanllinger mellem rØr i aflØbs
ledninger i overensstemmelse med » Normer for tætte samlinger i aflØbslednin
ger i jord: 1. Præfabrikerede dele af elastiske materialer«.
Gummikvaliteter, der tilfredsstiller de angivne krav, vil erfaringsmæssigt ikke
påvirkes af normalt forekommende koncentrationer af oplØste eller emulgerede
stoffer, f. eks. salte, sæber og fedtstoffer, i aflØbsvandet; men de foreskrevne
prØvninger og kontroller yder ikke sikkerhed for ringenes bestandighed over
for koncentrerede forekomster af kemikalier, f. eks. syrer eller olier, eller over
for aflØbsvand med temperaturer over 35 ae.

8

2. MATERIALER

Ringene skal fremstilles af gummi, der tilfredsstiller kravene i pkt. 4, 5, 6 og 7.
Gummien skal være homogen samt fri for luftblærer og udispergerede dele i en
sådan g.rad, at kravet til overfladeglathed i Pkt. 3.4 kan opfyldes.
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3. UDFORMNING

3.1 Form

Ringene skal have massivt tværsnit, der er cirkulært eller af en sådan form,
at forholdet mellem tværsnittets mindste og største lineære hoveddimension ikke
er mindre end 2:3.
Hvis der i tværsnittets hovedform indgår udadgående eller indadgående vinkler,
som er mindre end 1000

, skal tværsnittet være udfornlet således, at disse vink
lers toppunkt ikke befinder sig i tætningsfladerne, når samlingen er etableret.

3.2 Dimensioner

Ringens dimensioner bestemmes på grundlag af dimensionerne af de rØr, hvor
til den skal anvendes, under hensyn til fØlgende krav:
Ringen skal have en sådan længde, at den ved påsætning på et rØr nled præcist
det nominelle mål på spidsenden, strækkes 10 % (mindst 8 %, hØjst 12 %).
Tværsnittets diameter eller hoveddinlensioner skal have en sådan stØrrelse, at
den lineære kompression i ringens tværsnit ikke overstiger 55 %, når den fær
dige samling er etableret, og at kravet til tæthed i pkt. 3 i »Normer for tætte
samlinger i aflØbsledninger i jord: 1. Præfabrikerede dele af elastiske materia
ler« er opfyldt.

3.3 Dimensionstolerancer

~ole'rancer på ringlængden (L) er for:

[
L ~ 1200 mm: ± 1 % J
L > 1200 mm: ± 2 %

Tolerancerne på tværsnitsmål er givet i tabel l. VedrØrende kontrol af dimen
sionerne henvises til pkt. 12.1.

3.4 Overflade

Ringene skal have en sådan ove:rfladeglathed, at der ved visuel bedØmmelse
ikke kan konstateres ophØjede eller forsænkede grove ujævnheder med højde
elle;r dybde over 1 mm, hidrørende fra f. eks.luftblærer, pore;r eller udispe,rge
rede delle i gummien. VedrØrende kontrol af overfladen henvises til pkt. 12.2.
Gratet på formvulkaniserede ringe, må hØjst være 0,5 mm brede, og 1 mm høje.
VedrØrende kontrol af grater henvises til pkt. 12.3.
VedrØrende evt. mærkning henvises til pkt. 8.
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3.5 Samlinger

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

Tabel 1

Tolerancer i mm

Tværsnits- Extruderede, samlede ringe
diameter, eller Formvulkani-

Cirkulære ringe, Ikke cirkulære

I
opgivne tvær- serede ringe, middeltal af otte ringe, middeltal For hver Isnitsmål i mm enkeltmålinger målinger på af fire målinger enkelt måling

hver ring af en dimension

8 ±0,3 ±O,3 ±O,4 ±O,8
9 ±O,3 ±O,3 ±0,5 ±0,9

10 ±O,4 ±O,4 ±O,5 ±O,9
11 ±O,4 ±0,4 ±0,5 ±1,0
12 ±0,4 ±O,4 ±0,5 ±1,O
13 ±O,4 ±0,4 ±0,5 ±1,0
14 ±0,4 ±O,4 ±O,6 ±1,1,
16 ±0,4 ±O,4 ±0,6 ±1,1,
18 ±O,5 ±0,5 ±0,6 ±1,2
20 ±0,5 ±0,5 ±O,7 ±1,3
22 ±O,5 ±0,5 ±O,7 ±1,3
24 ±O,5 ±0,5 ±O,8 ±1,5
30 ±O,6 ±O,6 ±O,8 ±1,6
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4. MATERIALETS HARDHED

Gummiens hårdhed skal være 40 ± 5 °IRH. Ved prØvning mere end 2 måneder
8

efter fabrikationen, må hårdheden dog være 40 _5 °IRH.

Hårdheden måles 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 °e
beste,mmes som angivet i pkt. 12.6; den må ikke overstige 25 % af den lineære
sammentrykning ved prøvningen.

5.2 Trækbrudstyrke og brudforlængelse

Trækbrudstyrken og brudforlængelsen besteulmes som angivet i pkt. 12.7.
Trækbrudstyrken må ikke være mindre end 95 kp/cm2 (~950 N/cm2), og
brudforlængelsen må ikke være mindre end 500 % af den oprindelige længde.

5.3 Kærvstyrke

Kærvstyrken bestemmes som angivet i pkt. 12.8; den må ikke være nlindre
end 2,2 kp (~ 22 N).
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6. MATERIALETS BESTANDIGHED

6.1 Oxydationsbestandighed (ældning)

Materialet må ved kunstig ældning i 240 timer ved 70 ae, foretaget som beskre
vet i pkt. 12.9.2, hØjst få en ændring af hårdheden på 8 °IRH samt en for
mindskelse af brudstyrken og brudforlængelsen på højst 25 % af de oprindelige
værdier.

6.2 Vandabsorption

VægtforØgelsen efter 70-72 timer i rent vand ved 100 ae må ved en prØvning
som beskrevet i pkt. 12.10.2 ikke overstige 10 % af den oprindelige vægt.

14

7. KULDESTIVHED

HårdhedsforØgelse af ringene efter 120 timers nedkøling fra 20 ± 2 a C til
O ± 2 o C bestemmes ved den i pkt. 12.11.2 angivne måde HårdhedsforØgelsen
må hØjst andrage 8 o IRR.
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8. MÆRKNINGl)

På hver ring skal ved prægning eller anden varig mæ.rkning angives:

a) producentens firmamærke
b) fabrikationsår og -måned
c) ringlængde og tværsnittets hoveddimensioner

Ved prægning skal denne være placeret således, at den ikke forringer tætnings
evnen. Prægningens højde eller dybde må højst være 1 mm regnet fra ringens
overflade.

1) Ringe, der opfylder denne standard, kan på nærmere fastsatte vilkår mærkes med Dansk
Standardiseringsråds bomærke =DS= . Tilladelse til en sådan mærkning meddeles fabri·
kanten efter ansØgning og på særlige betingelser, der udleveres af Dansk Standardiseringsråd.

16

l

9. PRODUCENTENS KONTROL

Ringene kontrolleres og prØves af producenten i overensstemmelse med det i
pkt. 12 angivne. (PrØvningerne, der er angivet i punkterne 12.7-12.11, er ikke
obligatoriske).
På kØberens forlangende skal det ved prØvningsresultater dokumenteres, at
ringene består kontrollerne og prØvningerne i pkt. 12. Såfremt en sådan doku
mentation ikke kan fremlægges, er kØberen berettiget til for partier på 100 stk.
og derover at forlange prØvningerne efter pkt. 12 udfØrt på producentens be
kostning.

17



10. KONTROL EFTER LEVERING SAMT KASSATIONSREGLER

KØberen er berettiget til for partier på 100 stk. og derover Gfr. fodnoten til
tabel 2 og 3) at lade foretage en yderligere kontrol og prØvning efter reglerne
i pkt. 12. Det er en forudsætning, at kØberen -lader denne kontrol foretage en
ten straks efter leveringen eller efter hØjst 6 måneders betryggende, indendØrs
opbevaring af ringene ved mindre end 23 ae og beskyttet mod sollys. Prøvnin
gen skal foretages på et dansk, statsanerkendt laboratorium eller et laborato
rium, der er godkendt af både producent og kØber. Viser det sig, at partiet ikke
overholder normernes krav, er kØberen berettiget til at kassere partiet. I tilfælde
af kassation påhviler udgiften til prØvningen producenten, medens kØberen selv
må bestride udgiften, hvis kravene viser sig at være overholdt.
Leverede ringe, der viser sig at have overfladefejl, kasseres. Såfremt et parti
indeholder mere end 2 % ringe med overfladefejl, er kØberen berettiget ~il at
returnere partiet.
Ringe, der er over 24 måneder gamle, må kun anvendes, såfremt det ved en

hårdhedsprØvning efter pkt. 12.5 eftervises, at hårdheden stadig er 40 ~ ~ °IRH.

Ringe, der er over 5 år gamle, må ikke anvendes.

18

11. BESTILLINGSBETEGNELSE

Ved bestilling angives rØrtype (muffe eller fals), rØrets nominelle diameter samt

denne standards nummer.
Eksempel: ... ring til fals 80, DS 421.2.
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12. KONTROL· OG PRØVNINGSMETODER

12.0 Udtagning af prøver .

De fleste af de foreskrevne kontroller og prØvninger er baseret på udtagelse af
stikprøver. Denne skal foretages uvildigt og tilfældigt, for at kontrollens eller
prØvningens resultat kan blive så repræsentativt som muligt.

12.1.2 Kontrollens udførelse

Ringlængden L bestemmes ved fladlægning af hver ringprØve (f. eks. mellem
to rette lister) og måling af den udvendige længde In som vist på fig. 1.

( .)
lu ~

Fig. 1.

1) For partIer under 100 stk. kan der ikke fastsættes nogen acceptabel plan for stikprØvning.
For sådanne små partier må der ved bestilling træffes nærmere aftale mellem producent
og kØber (f. eks. fuld returret for kØber eller fuld risiko for kØber modsvaret af dokumen·
tation fra producenten for kontrol af den lØbende produktion).

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.

StØrrelse af partiet Antal ringe, der skal Antal ikke-kravsvarende ringe ved en

N udtages til prØvning prØvning, som forårsager, at partiet:
antal stk. n

antal stk. accepteres I 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

I Antal ringe, Antal ikke-kravssvarende ringe Antal ikke-kravssvarendeStØrrelse af der skal
partiet udtages ved

i 1. stikprØvning, ringe i 2. stikprØvning,

1. og 2. som forårsager, at partiet som forårsager, at partiet
N

stikprØvning
antal stk. n accep- IomprØves I accep-

I
forkastes2 t 'k forkastes

antal stk. teres . s I pr. teres

1001)- 180

I
10 O -

I
1 1_-- -

1---

181 - 800 15 O 1 2 l O 1

801 - 2000 20 O 1 2 O 1

I
1 3 1 2

over 2000 25 O
2 3 O 1

12.1.3 Bedømmelse af kontrolresultatet

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

12.2 Kontrol for overfladefejl

12.2.1 Antal ringe

Samtlige ringe kontrolleres.

12.2.3 Bedøm'melse af kontrolresultatet

Kravene anses for opfyldt, når det i pkt. 3.4 angivne er tilfredsstillet.
Ringe, der ikke består kontrollen, kasseres.

12.2.2 Kontrollens udførelse

Kontrollen udfØres ved visuel bedØmmelse af hver enkelt ring.

L beregnes som 2 · lu -;- 0,8 · tm , hvor tm er middeltallet af tværsnittets mind
ste lineære hoveddimension i udeformeret tilstand målt som angivet nedenfor.
Hvis målingen af længden på en ringprØve giver et resultat, der ikke opfylder
kravet i pkt. 3.3, omprØves længden ved opskæring af ringen og måling af dens
længde i fuld udretning.
Tværsnittets lineære dimensioner bestemmes ved hjælp af skydelære, der ved
san1me måling indstilles på to positioner svarende til et helt antal 1jl0 mm med
lito mm's forskel, således at prØven går netop lØst i den ene position og netop
spændt i den anden. Det største mål vælges.
På formvulkaniserede ringe tages enkeltmålinger af tværsnittets hoveddimen
sioner. På extruderede, samlede ringe måles tværsnitsdimensionerne over sam
linger og tre steder på hver ring jævnt fordelt langs omkredsen, idet der på
hvert sted måles tværsnittets hoveddimensioner, for ringe med cirkulært tvær
snit to på hinanden vinkelrette diametre.

Tabel 2

Tabel 3
1) (Se fodnote til Tabel 3).
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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 udførelse

Kontrollen udføres ved, at man bestemmer den største gratbredde og grathØjde
med 1110 mm nØjagtighed.

12.3.3 Bedømmelse af kontrolresultatet

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

12.4 Prøvning af samlinger
12.4.1 Antal ringe

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

12.4.2 Prøvningens udførelse

Samlingens styrke kontrolleres ved forlængelse af et prØvestykke afskåret af
ringen omkring samlingen. På prøvestykket afsættes en længde på 100 mm
symmetrisk om samlingsstedet (fig. 2).

Samling

Fig. 2.

PrØvestykket strækkes, til længden af det afmærkede stykke er blevet fordoblet,
hvorefter det betragtes i denne situation i 1 minut.

12.4.3 Bedømmelse af prøvningsresultatet

Kravene anses for opfyldt, når det i pkt. 3.5 angivne er tilfredsstillet.
Partiet accepteres eller forkastes efter reglerne i tabel 3.

22

12.5 Prøvning af hårdhed

12.5.1 ~ntal ringe

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

12.5.2 Prøvningens udførelse

Hårdhedsmålingen udføres i overensstemmelse med forskrifterne i SIS 162201,
»Gummi, BesHimning av hårdhet«, dog således, at der måles direkte på ringens
overflade. PrØvningstemperaturen skal være 20 ± 2 ae. Hårdheden skal måles
3 steder på hver ring. Ringens hårdhed bestemmes som middeltallet af de 3
måleresultater.
Hvis ringens hårdhed ikke opfylder kravet i pkt. 4, omprØves hårdheden, denne
gang på 3 prØvelegemer afskåret af ringen med 15 ± 1 mm højde og plane
endedeflader (fig. 3).

I

--i-
I

~ ,~15mm

Fig. 3.

På hvert prØvelegemes ene endeflade måles hårdheden ved en dobbeltmåling.
Middeltallet af de 6 nlålinger gældeir for ringens hårdhed.

12.5.3 Bedømmelse af prøvningsresultatet

Kravene anses for opfyldt, når det i pkt. 4 angivne, enten ved fØrste prØvning
eller ved omprØvningen, er tilfredsstillet.
Partiet accepteres eller forkastes efter reglerne i tabel 3.

12.6 Prøvning af blivende deformation ved sammentrykning

12.6.1 Antal ringe

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

12.6.2 Prøvningens udførelse

Blivende deformation ved sammentrykning bestemmes i overensstemmelse med
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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 Prøvningens udførelse

Trækbrudstyrken og brudforlængelsen bestemmes i overensstemmelse med ISO
Recommendation R 37, 1957 »Determination of tensile stress-strain properties
of vulcanized natural and synthetic rubbers«.
PrØvningstemperatur 20 ± 2 aC, trækhastighed 150 mm/min.
Der anvendes 4 stk. stave udskåret af ringen. Stavenes dimensioner skal være
som angivet i fig. 5.

a
+1

R 2,5! 0,2

Fig. 5.
Kontur af prøvestav.

-11~ 9!7o.11i-
60

eS
+1
LJ')
c.D-

Stavene tildannes af ringen ved fØlgende frenlgangsmåde:
A) Udskæring af 4 pladestykker med ca. 5 mnl tykkelse ved flækning af ringen.

Denne udskæring kan ske ved håndskæring med en kniv med bØlgeformet
æg og under anvendelse af vand som snlØremidde1. Pladestykkernes længde
skal være ca. 10 cm og repræsentere 4 ligeligt fordelte onlråder 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. Stans,ejernets
æg skal væ,re i overensstenlmelse med fig. Sa. Ved A og B, fig. S afsættes
målestreger på stavene f. eks. ved hjælp af et gummistempel.

Målimm

forskrifterne i SIS 162204 »Gummi, bestamning av sattning«, dog med enkelte
undtagelser, som nedenfor anfØrt.
Af hver ring afskæres 2 stk. 75 mm lange prØvestykker. (Fig. 4). PrØvestyk
kerne må ikke indeholde samling.

Fig. 4.

Tykkelsen måles på prØvestykkernes midte. ved hjælp af skydelære som angivet
i pkt. 12.1.2.
Prøvestykkerne sammentrykkes til det halve af deres tykkelse mellem to plane
stålplader, hvorimellem der er indlagt nØjagtigt afstemte afstandsstykker af
stål .De sammenspændte prØvestykker indsættes 22-24 timer i varmeskab ved
70 ± 1 aC. B,fter aflastning og konditionering i luft i 30 minutter ved 20 ±2 aC
måles tykkelserne på de samme steder som fØr og på samme måde. Såfremt
ringens tværsnit har forskellige hoveddimensioner, skal tykkelsesmåling og sam
mentrykning udfØres i den mindste hoveddimensions retning.
Den blivende deformation ved sammentrykning bestemmes som

tO -7-t1 • 100 %, hvor to == oprindelig tykkelse i mm
to : t s t1 == sluttelig tykkelse i mm

ts == afstandsstykkernes tykkelse i mm
(tolerance ± 0,02 mm)

12.6.3 Bedømmelse af prøvningsresultatet

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

12.7 Prøvning af trækbrudstyrke og brudforlængelse

Denne prØvning foretages kun på købers ved bestillingen fremsatte forlangende
(jfr. dog pkt. 10).

12.7.3 Bedømmelse af prøvningsresultatet

Kravene anses for opfyldt, når middeltallet af måleresultaterne for de fire
tildannede prøvestave tilfredsstille,r det i pkt. S.2 angivne.
Partiet accepteres eller forkastes efter reglerne i tabel 3.
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M~l j mm

Fig. 5a.
Detail af stansejernets æg.

Fig. 6. Tilslibning af gummiplade.
Slibestenens finhed: 37Y2.

12.8 Prøvning af kærvstyrke

Denne prØvning foretages kun på kØbers 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 Prøvningens udførelse

Kærvstyrken bestemmes i overensstemmelse med Draft ISO Recommendation
DR. 630, (June 1963), »Determination of tear strength of smal1 test pieces of
vulcanized natural and synthetic rubbers (De1ft test piece)«.
PrØvningstemperatur: 20 ± 2°C.
Der anvendes 4 prØvestykker, som tildannes af ringen ved udstansning af 1
prØvestykke af hvert af de under pkt. 12.7.2 nævnte 4 tilslebne pladestykker.

12.8.3 Bedømmelse af prøvningsresultatet

Kravene anses for opfyldt, når middeltallet af måleresultaterne for de 4 til
dannede prØvestykker tilfredsstiller det i pkt. 5.3 angivne.
Partiet accepteres eller forkastes efter reglerne i tabel 3.

12.9 Prøvning for oxydationsbestandighed (ældning)

D'enne prØvning foretages kun på kØbers ved bestillingen fremsatte forlangende
(jfr. dog pkt. 10).

12.9.1 Antal ringe

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

12.9.2 Prøvningens udførelse

Til prØvningen af hårdhedsændring ved ældning anvendes 3 stk. prØvelegemer
afskåret af ringen med 15 ± 1 mm højde og plane endeflader (fig. 3).
Til bestemmelse af trækbrudstyrke og brudforlængelse efter ældning anvendes
4 stk. stave (fig. 5) udskåret af ringen som angivet i pkt. 12.7.2.
Ældningen udfØres ved 240 timers påvirkning af prØvelegemerne og stavene
med 70°C atmosfærisk luft i varmeskab i overensstemmelse med ISO Re
commendation R 188 »Accele,rated ageing or simulated service tests on vul
canized natural or synthetic rubbers«.
Bestemmelsen af 11årdhed på prØve1legeme,rne" fØr ·og efter ældningen udfØres
i overensste:mmelse med forskrifterne under pkt. 12.5.2 afsnit 3.
Bestemmelserne af trækbrudstyrke og brudforlængelse udfØres i overensstem
melse med pkt. 12.7.2.
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12.9.3 Bedømmelse af prøvningsresultatet

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

12.10 Prøvning af vandabsorption

Denne prØvning foretages kun på kØbers 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 Prøvningens udførelse

Vandabsorption bestemmes ved vægtforØgelsen af et 10 mm langt prØvelegeme,
udtaget direkte af en ring sonl vist på fig. 3 (dog 10 mm og ikke 15 mm).
PrØvelegemets vægt ml bestemmes, hvorefter prØvelegemet koges i destilleret
vand 70-72 timer, afkøles 5-10 minutter i destineret vand ved 20±2 ac, af
tørres og vejes igen, hvorved vægten m2 findes. Vandabsorptionen bestemmes
sonl

12.10.3 Bedømmelse af prøvningsre'sultatet

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

12.11 Prøvning af kuldestivhed

Denne prØvning foretages kun på kØbers 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 Prøvningens udførelse

Der anvendes 3 stk. prØvelegemer afskåret af ringen med 15 ± 1 mm hØjde
og plane endeflader, jfr. pkt. 12.5.2, fig. 3. På disse udfØres hårdhedsmåling
i overensstemmelse med SIS 162201 »Gummi~ BesHimningav hårdhet«. På
hvert prØvelegemes ene endeflade måles hårdheden ved en enkelt måling. Mid
deltallet af de tre hårdhedsmålinger gælder for ringens hårdhed.
FØrst bestemmes hårdheden ved 20 ± 2 aC. De'fefter afkØles prØvelegemerne
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sammen -med måleapparatet i 120 timer i et kØleskab med lufttemperatur
O ± 2 aC. Ved hårdheds·målingen af hvert enkelt nedkØlet prØvelegeme skal det
sikres, at gummien og måleapparatets temperatur er O ± 2 ac.

12.11.3 Bedømmelse af prøvningsresultatet

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

IfØlge rapporten »Deterioration ofRubber Sealing Rings for Water Mains«
fra »Institution for the Testing of Waterworks Materials Ltd. KIWA«, Rijs
wijk (z.H.) Holland 1964 er det ved undersøgelser blevet konstateret, at der
forekommer tilfælde, hvor pakningsringe af naturgummikvaliteter, anvendt til
drikkevandsledninger, kan nedbrydes af Streptomyces-bakterier, der findes i
jorden. De nævnte bakterier hØrer ind under gruppen Actinomycetes.
Der er i Australien konstateret enkelte tilfælde af sådanne angreb også på pak
ningsringe i aflØbsledninger.
De mikrobiologiske undersØgelser i Holland er nærmere beskrevet i artiklen
»Microbiologic Degradation of Rubber«, Journal American Water Works Ass.
no. 12, Dec. 1963. Det fremgår heraf, at nogle syntetiske gummityper i vulka
niseret stand efter alt at dømme er resistente over for Streptomyces-bakterierne,
og at det også gennem særlig sammensætning af naturgummikvaliteter eller ved
kombination af naturgummi med syntetiske gummier er muligt at opnå resi
stente vulkanisater.
Der planlæ.gges for Øjeblikket undersØgelser af disse forhold i Danmark med
henblik på om nØdvendigt, som supplement til den foreliggende norm, at fast
lægge prØvningsmetoder og krav til gummien vedrØrende bestandighed over for
påvirkninger af mikroorganismer.
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