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Kunststoff-Formmassetypen
Epoxidharz-PrefBmassen
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Plastics; types of epoxy resin moulding materials

Tabelle 1. Typen
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1. Zweck der Norm

Zweck der Norm ist, Formmassen nach Typen zu ordnen
und dem Verarbeiter den Bezug einer definierten Masse zu
ermdglichen.

Dazu sind in der Typentabelle fir Formmassen, die sich
in der Praxis lGngere Zeit bew&hrt haben, Mindestanfor-
derungen fiir einige typische Eigenschaften festgelegt wor-
den. Die Forderung auf GleichmaBigkeit eines bestimmten
Massetyps setzt voraus, daB nicht nur diese Mindestanfor-
derungen erfillt sind, sondern daf} Massen, deren Eigen-
schaften wesentlich iber denen des Typs liegen, nicht die-
sem Typ zugeordnet werden. In solchen Féllen entscheidet
der zustandige ArbeitsausschuB des Fachnormenausschus-
;_es Kunststoffe iiber die Zuvordnung der Masse zu einem
YP-

Die Gleichméfligkeit der Formmassen ist eine wich-
tige Voraussetzung fiir die Gleichm@Bigkeit von Formteilen,
die aus Massen gleichen Typs und gleicher Yerarbeitungs-
eigenschaften, insbesondere gleicher Flieleigenschaften,
bei gleichbleibenden Verarbeitungsbedingungen im glei-
chen Werkzeug hergestellt werden.

Die Werkstoff-Eigenschaften im Formteil, d. h. die Eigen-
schaften des Formstoffes, hingen ab von der Art der

Formmasse, von den Fertigungsbedingungen beim Formen,
dem Fliefen der Formmasse und in Yerbindung damit auch
vom Gefiige im Formteil. Vor allem die mechanischen
Eigenschaften sind von dem Gefiige im Formteil abhdngig.

Die Eigenschoftsangaben fiir Probekérper, die aus Form-
masse eigens hergestellt sind, geben einen Anhalt iiber die
Eigenschaften von solchen Formteilen, die den Probekér-
pern Ghnlich sind; solche Eigenschaftsangaben reichen aber
nicht aus, um ein umfassendes Bild {iber die Eigenschaften
des Formstoffes im beliebig gestalteten Formteil zu ver-
mitteln. Dieser Hinweis gilt auch fiir die Eigenschaftsanga-
ben in der Typentabelle.

2. Begriffe

Begriffe Formmasse, Prefmasse, Formstoff,
Formteil, Prefiteil usw. sieche DIN 7708 Blatt 1.

Epoxidharz-PreBmassen im Sinne dieser Norm
sind warm formbare, warm hértbare PreBmassen, deren
wesentliche Bestandteile Epoxidharze mit den erforder-
lichen Reaktionsmitteln (Héarter, Beschleuniger v.a.), Fill-
stoffen und anderen Zusatzstoffen, wie z.B. Gleitmitteln
und Farbstoffen, sind.

Fortsetzung Seite 2 und 3

Fachnormenausschuf3 Kunststoffe (FNK) im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
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3. Typen

3.1. Als Typen nach dieser Norm gelten Epoxidharz-
PreBmassen im Sinne von Abschniit 2, die den Anforderungen
nach Tabelle 1 entsprechen (iber zulGssige Abweichungen
siehe Abschnitt 6.3), die die Bedingungen fir die Fihrung des
Uberwachungszeichens nach DIN 7702 oder TGL 3933 Blatt 1
(siehe 7)) erfilllen und die als Typen registriert sind’).

3.2. Sonderprefmassen und neu entwickelte Massen, bei
denen es auf Grund ihrer Zusammensetzung und Eigen-
schaften fraglich oder unmdglich ist, sie einem bestehenden
Typ zuzuordnen, kénnen vom zustindigen Arbeitsausschufl
des Fachnormenausschusses Kunststoffe nach Priifung durch
die in DIN 7702 und TGL 3933 Blatt 1 angegebenen Priif-
anstalten vortypisiert werden. Fiir diese Vortypen gelten
sinngemdf die gleichen Yoraussetzungen wie fiir bereits ge-
normte Typen.

Zur Unterscheidung von den Typen sind die Vortypen mit
zwei Grofibuchstaben als Typzeichen gekennzeichnet. Uber
die Zuteilung der Buchstaben sowie iiber die Geltungsdaver
der Vortypen entscheidet der zustdndige Arbeitsausschuf3
des Fachnormenausschusses Kunststoffe?).

Ein Vortyp kann dann spdter, wenn ausreichende Erfahrun-
gen vorliegen, entweder (sofern dies mdglich ist) in einen
bestehenden Typ Ubergefihrt oder als never Typ in die
Typentabelle aufgenommen werden.

4. Bezeichnung und Kennzeichnung
der Typen nach Abschnitt 3.1
4.1. Bezeichnung
4.1.1. Bezeichnung der Epoxidharz-PreBmasse Typ 870:
Formmasse Typ 870 DIN 16912

4.1.2. Bezeichnung des Werkstoffes (des Formstoffes = FS)
fiir ein Formteil, das aus Formmasse Typ 870 hergestellt ist:

FS 870 DIN 16912

4.1.3. In Normen fiir Gegenstéinde (Abmessungsnormen)
ist, sofern der Werkstoff in die Bezeichnung des Gegen-
standes einbezogen werden muf}, als Werkstoffangabe z.B.
aufzunehmen:

Werkstoff (bei Bestellung angeben):

FS 870 =FS 870 DIN 16912
Diese Werkstoffangabe geht wie folgt (d.h. ohne DIN-
Nummer) in die Bezeichnung des genormten Gegenstandes
ein, z. B.:

Stab 10 X 100 DIN ..... - FS 870

4.2. Kennzeichnung im Uberwachungszeichen
nach DIN 7702 oder TGL 3933 Blatt 1

Kennzeichnung einer Formmasse Typ 870 im Uberwachungs-
zeichen nach DIN 7702 oder TGL 3933 Blatt 1 (siehe FuB-
note 7):

870

') Siehe die Bekanntmachungen der Technischen Vereini-
gung der Hersteller und Verarbeiter typisierter Kunststoff-
Formmassen e.V. (TV) in Zeitschrift ,Kunststoffe” und
des Deutschen Amtes fiir Material- und Warenpriifung
(DAMW) in Zeitschrift ,Plaste und Kautschuk" Gber typi-
sierte und vortypisierte Formmassen.

%) Vortypen werden in den Zeitschriften ~DIN-Mitteilungen”,
,Kunststoffe” und ,Plaste und Kautschuk" vom Fachnor-
menausschuB Kunststoffe jeweils bekanntgegeben.
Einspriiche gegen die Ubernahme eines Vortyps als Typ
in die Norm sind spdtestens 2 Monate vor Ablauf der
bekanntgemachten Geltungsdaver des Vortyps an den
Fachnormenausschufl Kunststoffe, 1 Berlin 30, Burggrafen-
strafie 47, zu richten.

%) Die Verarbeitungsbedingungen (Prefidruck, Prefitempera-
tur, Prefizeit) richten sich nach den Angaben des Lieferan-
ten der PreBmasse.

4.3. Kennzeichnung der Lagerféahigkeit

Jede als Typ nach dieser Norm gekennzeichnete Lieferung
muf} ferner gekennzeichnet sein mit:

a) Herstelldatum der Premasse,

b) Zeitdaver der LagerfGhigkeit der PreBmasse bei einer
héchstzul@ssigen Temperatur. (Die Lagerfdhigkeit ist die
Zeitdaver, innerhalb der die Prefimasse unter Einhaltung
der Typanforderungen verarbeitbar bleibt.)

Anmerkung : Feuchtighkeitssichere Verpackung sowie trockene

und kiihle Aufbewahrung der Epoxidharz-Prefmasse gehoren

mit zu den Voraussetzungen, um die Prefimasse zuverlissig
verarbeiten und Formteile gleicher Giite aus ihr herstellen zu
kénnen.

5. Woeitere Unterscheidungsmerkmale neben
den Typmerkmalen nach Abschnitt 3

Innerhalb der fir jeden Typ mafigebenden Merkmale nach
Abschnitt 3.1 sind Variationen der PreBmasse méglich und
kénnen bei Lieferung angegeben werden, z. B. in bezug auf
Harzzusammensetzung, Harzgehalt, Farbe, Schiittdichte bzw.
Stopfdichte und Verarbeitungseigenschaften.

Um Formteile aus Prefimassetypen bei gegebenen gleich-
bleibenden Herstellbedingungen méglichst gleichméBig und
mit gleichen Eigenschaften herstellen zu kénnen, ist es we-
sentlich, PreBmassen nicht nur gleichen Typs, sondern auch
gleicher Harzbasis, gleichen Harzgehaltes, gleicher Farbe
und gleicher Verarbeitungseigenschaften zu verwenden.

6. Typprifung

Anmerkung: %o bedeutet bei Angabe der Konzentration von
Lésungen Gewichtsprozent.

6.1. Typprifung
der PreBmasse auf allgemeine Anforderungen

6.1.1. Probenahme

Yor der Probenahme ist die geschlossene Originalverpak-
kung mit der PreBmasse der Raumtemperatur anzugleichen.
Die Probe der zu priifenden Prefmasse ist so zu entnehmen,
daf} sémtliche Bestandteile der PreBmasse im richtigen Ver-
haltnis zueinander erfafit sind, d. h. daf’ eine Durchschnitts-
probe sichergestellt ist.

6.1.2. Harzbasis
nach Angaben des Herstellers (Prifverfahren noch nicht ge-
normt).

6.2. Typprifung
an aus PreBmasse hergestellten Probekérpern

6.2.1. Herstellung, Form und Anwendung der Probekdrper

Aus der Prefmasse sind in Anlehnung an DIN 53 451 (Neu-
fassung in Vorbereitung) im Prefverfahren folgende Form-
teile herzustellen?):

Normstébe 120 mm X 15mm X 10 mm, hergestellt im Pref}-
werkzeug nach DIN 53 470

Normplatten 120 mm X 120 mm X 4 mm, hergestellt im Pref}-
werkzeug nach DIN 53 470

Stabe 120 mm X 10 mm X 4 mm.

Bei Normstiben, Normplatten und Stdben 120 mm X 10 mm
X 4 mm missen die bei der Herstellung dem Stempel oder
dem Gesenk zugewandten Flachen eindeutig als Stempel-
oder Gesenkseite durch entsprechende Markierung gekenn-
zeichnet sein.

Diese Formteile werden nach Tabelle 2 entweder im ganzen
gepriift oder es werden aus ihnen Probekérper herausge-
arbeitet.

6.2.2. Vorbehandlung der Probekorper

Die Probekdrper sind vor der Priifung mindestens 16 Stunden
lang im Normalklima 20/65 DIN 50 014%) % zv lagern, sofern
nachstehend keine andere Vorbehandlu

ocuents
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