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Glasfaserverstärkte Reaktionsharzformstoffe DIN 
Herstellen von Platten für Probekörper 16 943     
  

Glass reinforced reaction resin moulding materials in the moulded state; 
preparation of plates for test specimens 

Zusammenhang mit der ISO-Empfehlung ISO/R 1868-1970 siehe Erläuterungen 

  

Maße in mm 

1. Zweck und Anwendung 4. Werkzeuge 

Die Art der Herstellung von Probekörpern ist bei der Tabelle 1 
Prüfung von glasfaserverstärkten Reaktionsharzform- 
stoffen!) von wesentlicher Bedeutung. In dieser Norm Werkzeug nach Abschnitt 

  sind Richtlinien für die Herstellung von Platten aus glas- 

  

        
faserverstärkten Reaktionsharzformstoffen festgelegt. Die Verfahren A 4.1 oder 4.2 
Platten und die aus ihnen hergestellten Probekörper dienen Verfahren B 4.1 oder 4.2 
zur Prüfung von glasfaserverstärkten Reaktionsharzform- Verfahren C 4.3 

  stoffen, z. B. für die Prüfverfahren nach DIN 16 944 
(z. Z. noch Entwurf). Die Platten und Probekörper sind 
auch zur Beurteilung von Reaktionsharzen1), Rßpaektion& 4.1. Preßwerkzeug 1 2 
mitteln!), den daraus hergestellten Reaktionsharzmassen1), 1° umlaufend 
dem zur Verstärkung verwendeten Textilglas2) und seinen / 
Verarbeitungshilfsmitteln?) auf Eignung und Gleichmäßig- ! 
keit geeignet. Welches der in Abschnitt 7 angegebenen \ ‘% 
Verfahren anzuwenden ist, richtet sich nach dem Textil- S ‘ 7- / r 
glas und der Reaktionsharzmasse sowie nach den Prüfungen '\ [ / /L 
die an der Platte und den Probekörpern durchgeführt i SLL 

&0150 bis 300 
7 /     
  

  
  

werden sollen. N l 

         
      2. Kurzbeschreibung 

Verfahren A und B sind Preßverfahren, Verfahren C ist 
das Handauflegeverfahren. 
Bei Verfahren A wird das Textilglas mit flüssiger Reaktions- 
harzmasse außerhalb des Preßwerkzeuges getränkt und 
bei Temperaturen oberhalb Raumtemperatur3) in eimem 
Preßwerkzeug gehärtet. 
Bei Verfahren B wird das mit Reaktionsharzmasse vorim- 
prägnierte Textilglas (Prepreg) in einem Preßwerkzeug 

  

  

      
bei Temperaturen oberhalb Raumtemperatur gehärtet. Bild 1. Preßwerkzeug 1 zur Herstellung von Prüfplatten 

Bei Verfahren C wird das Textilglas mit Reaktionsharz- 
masse getränkt und ohne Druck bei Raumtemperatur Das Preßwerkzeug 1 besteht aus Rahmen (1), Stempel (2) 
oder Temperaturen oberhalb Raumtemperatur gehärtet. und Gesenk (3)4). Die Höhe des Rahmens muß so groß 

sein, daß ein Füllraum entsteht, in den das mit Reaktions- 
3, Presse harzmasse getränkte Textilglas in einem Arbeitsgang ein- 

Es darf jede hydraulisch oder mechanisch arbeitende Presse gebracht werden kann, Du*mh Enisprechend konstruierte 
benutzt werden, die gestattet, ein Preßwerkzeug aufzu- Führung (z. B, Führungsstifte (4)) muß umlaufend ein 
spannen, den Preßdruck auf * 5% während der für das —— 
Härten der Reaktionsharzmasse erforderlichen Zeitspanne 1) Begriffe Reaktionsharz, Reaktionsmittel und 
und eine Schließgeschwindigkeit von 3 mm je Minute Reaktionsharzmassen siehe DIN 16 945 Blatt 1; 
reproduzierbar einzuhalten. Begriff Glasfaserverstärkte Reaktionsharzformstoffe 

siehe DIN 16 944 (z. Z. noch Entwurf) 

2) Begriffe Textilglas und Verarbeitungshilfsmittel siehe 
DIN 61 850 

3) Raumtemperatur siehe DIN 50 014 

4) siehe Seite 2 

Fortsetzung Seite 2 bis 4 
Erläuterungen Seite 4 

Fachnormenausschuß Kunststoffe (FNK) im Deutschen Normenausschuß (DNA) 

Fachnormenausschuß Materialprüfung im DNA     
 

Full document details: DIN 16943:1971-10

http://www.avadocuments.com/doc/din-16943-1971-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-16943-1971-10
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