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Typen

Kunststoff-Formmassen

Polyesterharz-Formmassen
Anforderungen
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Priifung 1

Plastics moulding materials; polyester resin moulding materials; types; requirements; test methods

1 Geltungsbereich und Zweck

1.1 Diese Norm gilt fiir Polyesterharz-Formmassen, die
zur Verarbeitung durch Pressen, Spritzpressen und Spritz-
gieBen bestimmt sind. Formmassen, die zur Verarbeitung
durch SpritzgieBen geeignet sind, bedirfen zusatzlicher
Angaben’).

1.2 Die Festlegungen in dieser Norm ermoglichen nicht
in jedem Fall die vollstdndige Austauschbarkeit von Form-
massen gleichen Typs bei Herstellung beliebig gestalteter
Erzeugnisse.

1.3 Zweck der Festlegungen ist:
a) eine Ordnung der Formmassen nach Typen zu bieten.

b) Formmassetypen durch vergleichende physikalische
Eigenschaften zu charakterisieren, Diese Eigenschaf-
ten werden an Probekdrpern ermittelt, die unter vorge-
gebenen Bedingungen aus der Formmasse hergestellt
worden sind.

c) dem Verarbeiter den Bezug im Sinne dieser Norm
definierter Massen zu ermdglichen,

Anmerkung: Die Forderung auf GleichméBigkeit
eines bestimmten Massetyps bzw. einer Typausfiihrung
setzt voraus, daB

1) die Anforderungen nach Tabelle 1 erfiillt sind

2) Massen, deren Kerbschlagzdhigkeit im Mittelwert um
mehr als 100 % dber den Anforderungen nach Tabelle 1
liegt, nicht diesem Typ zugeordnet werden. In solchen
Féllen entscheidet der zustdndige UnterausschuB des
Normenausschusses Kunststoffe lber die Zuordnung
zu einem Typ.

3) die Verarbeitungseigenschaften im gleichen Werkzeug
auf der gleichen Maschine unter gleichen Verarbeitungs-
bedingungen praktisch gleich sind.

Die Werkstoff-Eigenschaften im Formteil, d. h. die Eigen-
schaften des Formstoffes, hdngen ab von der Art
der Formmasse, von den Fertigungsbedingungen beim
Formen, dem FlieBen der Formmasse und in Verbindung
damit auch vom Gefiige im Formteil. Vor allem die mecha-
nischen Eigenschaften sind von dem Gefiige im Formteil
abhangig.

Die Eigenschaftsangaben fiir Probekorper, die aus Form-
masse hergestellt sind, geben einen Anhalt iiber die Eigen-
schaften von solchen Formteilen, die den Probekérpern
ahnlich sind; solche Eigenschaftsangaben reichen aber
nicht aus, um ein umfassendes Bild liber die Eigenschaften
des Formstoffes im beliebig gestalteten Formteil zu ver-
mitteln. Dieser Hinweis gilt auch fiir die Eigenschafts-
angaben in der Typentabelle.

2 Mitgeltende Normen

DIN 7702 Kunststoffe;  Uberwachungszeichen
fir typisierte Formmassen und daraus
hergestellte Formteile
Kunststoff-Formmassetypen; Begriffe
Allgemeines

Kunststoffe; Formtechnik der Form-
massen; Fertigungsverfahren und
Fertigungsmittel; Begriffe
Kunststoff-Formmassetypen; Vorzugs-
farben fiir PreBteile aus hartbaren Form-
massen

Klimate und ihre technische Anwen-
dung; Normalklimate

Klimate und ihre technische Anwen-
dung; Konstante Priifklimate
Pendelschlagwerke

Kunststoffe; Richtlinien zur Herstel-
lung von Probekdrpern aus héartbaren
Formmassen

Priifung von Kunststoffen; Biegeversuch
Priifung von Kunststoffen; Schlagbiege-
versuch

Priifung von Kunststoffen; Bestimmung
der Formbestédndigkeit in der Warme
nach Martens

Priifung von Kunststoffen; Beurteilung
des Verhaltens wahrend und nach Be-
rithrung mit einem Gliihstab

Priifgerat fir die Bestimmung der
Formbestandigkeit in der Warme nach
Martens

Priifung von Kunststoffen; Bestimmung
der Schwindungseigenschaften von
PreBstoffen aus warm héartbaren Pref-
massen

Priifung von Kunststoffen; Bestimmung
der SchlieBzeit bei hartbaren PreB-
massen

Priifung von Kunststoffen; Bestimmung
der Stopfdichte von Formmassen
Priifung von Kunststoffen; Bestimmung
der Schiittdichte von Formmassen

DIN 7708 Teil 1

DIN 16 700

DIN 16919

DIN 50014
DIN 50 015
DIN 51 222
DIN 53 451

DIN 53 452

DIN 53 453

DIN 53 458

DIN 53 459

DIN 53 462

DIN 53 464

DIN 53 465

DIN 53 467

DIN 53 468

1) Angaben, unter welchen Voraussetzungen eine Poly-

esterharz-Formmasse als spritzgieBbar anzusehen ist,
sind z. Z. in einer Norm noch nicht méglich.

Fortsetzung Seite 2 bis 6
Erlauterungen Seite 6 und 7

NormenausschuB Kunststoffe (FNK) im DIN Deutsches Institut fir Normung e.V.
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Seite 2 DIN 16 911

DIN 53 470

DIN 53 480/
VDE 0303 Teil 1

DIN 53 482

DIN 53 483 Teil 2

Priifung von PreBmassen; PreBwerk-
zeug zur Herstellung von genormten
Proben aus héartbaren PreBmassen
VDE-Bestimmung fiir elektrische Pri-
fungen von Isolierstoffen; Kriechstrom-
festigkeit

Priifung von Isolierstoffen; Bestimmung
der elektrischen Widerstandswerte
Prifung von Isolierstoffen; Bestimmung

der dielektrischen Eigenschaften, Prii-
fung bei den festgelegten Frequenzen
50 Hz, 1 kHz, 1 MHz

DIN 55 947 Anstrichstoffe und Kunststoffe;
Gemeinsame Begriffe

DIN 61 850 Textilglas und Verarbeitungshilfsmittel;
Begriffe

3 Begriffe

Begriffe Formmasse, PreBmasse, Formstoff, Formteil usw.
nach DIN 7708 Teil 1; Begriffe Pressen, Spritzpressen,
SpritzgieBen nach DIN 16700; Begriff Harz nach
DIN 55 947. Begriff Textilglas nach DIN 61 850.

Polyesterharz-Formmassen im Sinne dieser Norm sind
warm formbare und warm héartbare Formmassen, deren
wesentliche Bestandteile ungesittigte Polyesterharze
und Fiill-(= Verstarkungs-) stoffe sind. Sie kénnen Zusatz-
stoffe wie z. B. Gleitmittel, Farbstoffe usw. enthalten.

4 Typen

4.1 Als Typen nach dieser Norm gelten Polyesterharz-
Formmassen im Sinne von Abschnitt 3, die den Anforde-
rungen nach Tabelle 1 entsprechen. Zuldssige Abwei-
chungen siehe Abschnitt 7.3.

Die Ubliche Fiillstoffart der Polyesterharz-Formmassen ist
in Tabelle 1, Spalte 2 angegeben und muB Uberwiegend
vorhanden sein. Wenn nicht anders vereinbart, wird unter
.uberwiegend” verstanden, daB der Filllstoff mindestens
zu % aus dem fiir den Typ angegebenen Fiillstoff besteht;
In Zweifelsfallen entscheidet der zustiandige Unteraus-
schuB des Normenausschusses Kunststoffe.

Formmassen, deren Fiillstoffart und Fiillstoffstruktur von
den Angaben in Tabelle 1, Spalte 2, abweichen, kdnnen

Tabelle 1. Typen

nur dann einem Typ zugeordnet werden, wenn nachge-
wiesen ist, daB sie nicht nur die Mindestanforderungen in
Tabelle 1, Spalten 3 bis 12, erfiillen, sondern auch in ihren
Verarbeitungseigenschaften und im praktischen Verhalten
der aus ihnen hergestellten Formteile den Massen des
betreffenden Typs mit Harzbasis, Fiillstoffart und -struktur
nach Tabelle 1 entsprechen.

Ob der Nachweis als erbracht zu betrachten ist, wird von
Fall zu Fall vom zustandigen UnterausschuB des Normen-
ausschusses Kunststoffe entschieden.

4.2 Sonder-Formmassen und neu entwickelte Massen,
bei denen es aufgrund ihrer Zusammensetzung und Eigen-
schaften fraglich oder unmdglich ist, sie einem bestehen-
den Typ zuzuordnen, konnen vom zustédndigen Unter-
ausschuB des Normenausschusses Kunststoffe vortypi-
siert werden. Fir diese Vortypen gelten sinngemaf die
gleichen Voraussetzungen wie fir Typen. Zur Unterschei-
dung von den Typen sind die Vortypen mit zwei GroB-
buchstaben als Typzeichen gekennzeichnet. Uber die Zu-
teilung der Buchstaben sowie Uber die Geltungsdauer
der Vortypen entscheidet der zustdandige UnterausschuB
des Normenausschusses Kunststoffe?2).

Ein Vortyp kann spéter, wenn ausreichende Erfahrungen
vorliegen, entweder in einen bestehenden Typ Uberfiihrt
(sofern dies moglich ist) oder als neuer Typ in die Typen-
tabelle aufgenommen werden.

5 Bezeichnung und Kennzeichnung
der Typen nach Abschnitt 4.1

Die Formmassen nach dieser Norm werden vom Lieferer
(Hersteller) laufend werkseigen kontrolliert (typisierte
Formmassen; Abschnitt 5.1). Der Lieferer kann neben
dieser Kontrolle die Formmassen zusétzlich von neutraler

2) Vortypen werden in den Zeitschriften  Kunststoffe"
und ,DIN-Mitteilungen" vom NormenausschuB Kunst-
stoffe bekanntgegeben.

Einspriiche gegen die Ubernahme eines Vortyps als Typ
in die Norm sind spatestens 2 Monate vor Ablauf der
bekanntgegebenen Geltungsdauer des Vortyps an den
NormenausschuB Kunststoffe, BurggrafenstraBe 4-10,
1000 Berlin 30, zu richten.

1 2 3 4 5 6
Anforderungen an die Eigenschaften von Probekorpern
nach Abschnitt 7.2.1
Fill- und -
. Formbestén-
Verstarkungsstoffe y 4 Schlag- Kerbschlag- g
Typ Biegefestigkeit zihigkeit zahigkeit dlgke_l_t in
Art und Struktur der Warme
un ObB a, dg nach Martens
N/mm?2 kJ/m2 kd/m? °C
mindestens mindestens mindestens mindestens
801 Textilgla_sfasern__und andere 60 29 29 125
anorganische Fiillstoffe
802 Textilgla;.fasern‘_und andere 55 45 3 140
anorganische Fiillstoffe
803 Textilgla_sfasern“und andere 60 29 22 125
anorganische Fiillstoffe
804 Textilgla_stasern“und andere 55 45 3 140
anorganische Fiillstoffe
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DIN 16 911 Seite 3
Tabelle 1. (Fortsetzung)
1 7 8 9 10 11 12
Anforderungen an die Eigenschaften von Probekorpern nach Abschnitt 7.2.1
Verhailten beim 5 Spezifischer Dielektrischer -
i Wasser- Oberflachen- Kriechstrom-
Glihstab- : Durchgangs- Verlustfaktor et
Typ verfahren aufnahme widerstand widerstand bei 1 kHz festigkeit
Roa 9p tan &

Stufe mg Vergleichszahl Qcm Stufe KC

hochstens hochstens mindestens mindestens hochstens mindestens
801 3a 100 10 10'2 0,1 600
802 2¢ 45 12 102 0,03 600
803 2a 100 10 10'2 0,1 600
804 2a 45 12 pCrik 0,03 600

Stelle priifen und iiberwachen lassen (typisierte und uber-
wachte Formmassen: Abschnitt 5.2), z. Z. nach den Bedin-
gungen fir die Flihrung des Uberwachungszeichens nach
DIN 7702 oder TGL 3933 Blatt 1 (Kennzeichnung; Ab-
schnitt 5.3)3), Andere diesbezligliche Vereinbarungen zwi-
schen Lieferer und Abnehmer sind dadurch nicht ausge-
schlossen.

5.1 Typisierte Formmassen

5.1.1 Bezeichnung einer Polyesterharz-Formmasse
Typ 801, die vom Lieferer laufend werkseigen kontrolliert
wird (N):

Formmasse DIN 16 911 -Typ 801 N

5.1.2 Bezeichnung des Werkstoffes (des Formstoffes FS)
fiir ein Formteil, das aus Formmasse Typ 801 N hergestelit
ist:

Formstoff DIN 16 911 —FS 801 N

5.1.3 In Normen fiir Gegenstande (MaBnormen) ist, so-
fern der Werkstoff in die Bezeichnung des Gegenstandes
einbezogen werden muB, als Werkstoffangabe z. B. aufzu-
nehmen:

Werkstoff: FS 801 N = Formstoff DIN16 911 -FS 801N

Diese Werkstoffangabe geht wie folgt (d. h. ohne DIN-Nr)
in die Bezeichnung des genormten Gegenstandes ein, z. B.

StabDIN....... -10 X 100 FS 801 N

5.2 Typisierte und iiberwachte Formmassen

5.2.1 Bezeichnung einer Polyesterharz-Formmasse
Typ 801, die vom Lieferer laufend werkseigen kontrolliert
und zusatzlich von neutraler Stelle gepriift und Giberwacht
wird:

Formmasse DIN 16911 - Typ 801

3) Siehe Bekanntmachungen der Technischen Vereinigung
der Hersteller und Verarbeiter typisierter Kunststoff-
Formmassen e.V. (TV) in der Zeitschrift ,Kunststoffe"
und des Amtes fir Standardisierung, MeBwesen und
Warenpriifung (ASMW) in der Zeitschrift ,Plaste und
Kautschuk® Uber typisierte und vortypisierte Form-
massen.

4) TGL 3933 Blatt 1
Leipzig, Abteilung Standards,
Postfach 140.

ist zu beziehen durch Buchhaus
DDR-701 Leipzig 1,

5.2.2 Bezeichnung des Werkstoffes (des Formstoffes FS)
fir ein Formteil, das aus Formmasse Typ 801 hergestellt
ist:

Formstoff DIN 16 911 - FS 801

5.2.3 In Normen fir Gegenstande (MaBnormen) ist, so-
fern der Werkstoff in die Bezeichnung des Gegenstandes
einbezogen werden muB, als Werkstoffangabe z. B. aufzu-
nehmen:

Werkstoff: FS 801 = Formstoff DIN 16 911 - FS 801

Diese Werkstoffangabe geht wie folgt (d. h. ohne DIN-Nr)
in die Bezeichnung des genormten Gegenstandes ein, z. B.

StabDIN. . . . . - 10 % 100 FS 801

5.3 Kennzeichnung im Uberwachungszeichen

Fir die Kennzeichnung von Lieferungen mit dem Uber-
wachungszeichen nach DIN 7702 oder TGL 3933 Blatt 1
sind die Bestimmungen in DIN 7702 bzw. TGL 3933 Blatt 1
maBgebend*).

Kennzeichnung einer Formmasse Typ 801 im Uberwa-

chungszeichen nach DIN 7702 oder TGL 3933 Blatt 1:
801

Voraussetzungen fiir die Fithrung des Uberwachungs-
zeichens siehe DIN 7702 oder TGL 3933 Blatt 1. (Das
Uberwachungszeichen darf nur fiir typisierte und zusatz-
lich iiberwachte Formmassen gefiihrt werden.)

5.4 Kennzeichnung der SpritzgieBbarkeit

Polyesterharz-Formmassen, die zum SpritzgieBen geeig-
net sind, werden vom Hersteller in geeigneter Weise ge-
kennzeichnet (siehe hierzu auch Abschnitt 1.1).

5.5 Herstellungsdatum

Jede als Typ nach dieser Norm gekennzeichnete Liefe-
rung muB mit dem Herstellungsdatum der Formmasse
gekennzeichnet sein.

6 Weitere Unterscheidungsmerkmale
neben den Typenmerkmalen
nach Abschnitt 4

6.1 Innerhalb der fiir jeden Typ maBgebenden Merkmale
nach Abschnitt 4.1 sind Variationen der Formmasse mog-
lich, z. B. in bezug auf Harzzusammensetzung, Harzgehalt,
Farbe, Schiittdichte bzw. Stopfdichte und Verarbeitungs-
eigenschaften. Sollen diese Variationen bei Lieferung
typisierter Formmassen angegeben werden, so sind beson-
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