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Glasfaserverstarkte Reaktionsharzformstoffe
Herstellen von Platten fiir Probekorper

DIN
16 943

preparation of plates for test specimens

dem zur Verstirkung verwendeten Textilglas2) und seinen
Verarbeitungshilfsmitteln2) auf Eignung und GleichmaiBig-
keit geeignet. Welches der in Abschnitt 7 angegebenen
Verfahren anzuwenden ist, richtet sich nach dem Textil-
glas und der Reaktionsharzmasse sowie nach den Priifungen
die an der Platte und den Probekdrpern durchgefiihrt
werden sollen.

2. Kurzbeschreibung

Verfahren A und B sind Preverfahren, Verfahren C ist
das Handauflegeverfahren.

Bei Verfahren A wird das Textilglas mit fliissiger Reaktions-
harzmasse aulBerhalb des PreBwerkzeuges getrinkt und

bei Temperaturen oberhalb Raumtemperatur3) in eimem
PreBwerkzeug gehirtet.

Bei Verfahren B wird das mit Reaktionsharzmasse vorim-
priignierte Textilglas (Prepreg) in einem Prefwerkzeug

bei Temperaturen oberhalb Raumtemperatur gehirtet.

Bei Verfahren C wird das Textilglas mit Reaktionsharz-
masse getrinkt und ohne Druck bei Raumtemperatur

oder Temperaturen oberhalb Raumtemperatur gehirtet.

3. Presse

Es darf jede hydraulisch oder mechanisch arbeitende Presse
benutzt werden, die gestattet, ein PreBwerkzeug aufzu-
spannen, den PreBdruck auf + 5% wihrend der fiir das
Hiirten der Reaktionsharzmasse erforderlichen Zeitspanne
und eine Schliegeschwindigkeit von 3 mm je Minute
reproduzierbar einzuhalten.

Glass reinforced reaction resin moulding materials in the moulded state;

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

Mage in mm
1. Zweck und Anwendung 4. Werkzeuge
Die Art der Herstellung von Probekérpem ist bei der Tabelle 1
Priifung von glasfaserverstirkten Reaktionsharzform-
stoffenl) von wesentlicher Bedeutung. In dieser Norm Werkzeug nach Abschnitt
sind Richtlinien fiir die Herstellung von Platten aus glas-
faserverstirkten Reaktionsharzformstoffen festgelegt. Die Verfahren A 4.1 oder 4.2
Platten und die aus ihnen hergestellten Probekorper dienen Verfahren B 4.1 oder 4.2
zur Priifung von glasfaserverstirkten Reaktionsharzform- Verfahren C 4.3
stoffen, z. B. fiir die Priifverfahren nach DIN 16 944
(z. Z. noch Entwurf). Die Platten und Probekorper sind 1. P
auch zur Beurteilung von Reaktionsharzenl), Reaktions- 4.1. PreGwerkzeug 1 2
mitteln1), den daraus hergestellten Reaktionsharzmassenl), 1° umlaufend

1) Begriffe Reaktionsharz, Reaktionsmittel und

Fachnormenausschuf§ Kunststoffe (FNK) im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
Fachnormenausschu3 Materialpriifung im DNA
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Bild 1. PreBwerkzeug 1 zur Herstellung von Priifplatten

Das PreBwerkzeug 1 besteht aus Rahmen (1), Stempel (2)
und Gesenk (3)4). Die Hohe des Rahmens muf so grof3
sein, da ein Fillraum entsteht, in den das mit Reaktions-
harzmasse getrinkte Textilglas in einem Arbeitsgang ein-
gebracht werden kann. Durch entsprechend konstruierte
Fihrung (z. B. Fihrungsstifte (4)) muB umlaufend ein

Reaktionsharzmassen siehe DIN 16 945 Blatt 1;
Begriff Glasfaserverstiirkte Reaktionsharzformstoffe
sieche DIN 16 944 (z. Z. noch Entwurf)

2) Begriffe Textilglas und Verarbeitungshilfsmittel siehe
DIN 61 850

3) Raumtemperatur siche DIN 50 014
4) siehe Seite 2

Fortsetzung Seite 2 bis 4
Erlduterungen Seite 4

Documents$

Document Sharind

Full document details: DIN 16943:1971-10

Hub


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

Seite 2 DIN 16 943

Abstand zwischen Stempel und Rahmen von (0,15 + 0,05) mm 5. Berechnungen

sichergestellt sein. Die driickende Fliche des Stempels soll
150 mm x 150 mm bis 300 mm x 300 mm groB sein.

Die formgebenden Flichen (fiir die Formgebung der Priif-
platte bestimmende Flichen) des PreBwerkzeuges miissen
gehiirtet, geschliffen und moglichst hart verchromt sein.
Das Gesenk soll eine Markierung haben, die erkennen 146t,
welche Seite der Platte beim Pressen dem Gesenk zugewandt
war. Die Markierung auf der Platte darf die nachfolgenden
Priifungen nicht storend beeinflussen. Die Heizung muf3
gestatten, an den formgebenden Flachen des PreBwerk-
zeuges die festzulegende Pretemperatur iiberall gleich-
miBig und gleichbleibend auf + 5 °C einzuhalten (siehe
auch die Erliuterungen).

Anmerkung: Die Priifergebnisse, gemessen an der dem
Stempel zugewandten Fliche der Platte, sind nicht immer
gleich denen der dem Gesenk zugewandten Fliche, da die
letztere durch den Fiill- und SchlieBvorgang des PreBwerk-
zeuges langer erwirmt werden kann. In den einschligigen
Normen ist deshalb gegebenenfalls festzulegen, fiir welche
Fliche der Platte die Priifergebnisse gelten sollen.

4.2, PreBwerkzeug 2

- Abstandstiucke
(fest)

Abstandstiucke verschiedener
Dicke lauswechselbar)

Bild 2. PreBwerkzeug 2 zur Herstellung von Priifplatten

Das Prewerkzeug 24) besteht aus zwei planen Platten,
zwischen die Abstandstiicke gelegt werden kénnen. Die
obere Platte ist an zwei gegeniiberliegenden Seiten seitlich
ausgefriist. Die formgebenden Flichen des PreBwerk-
zeuges miissen geschliffen oder hart verchromt sein.
Lénge und Breite der driickenden Flichen des PreBwerk-
zeuges miissen so groB sein, daB damit Priifplatten von
150 mm x 150 mm bis 300 mm x 300 mm hergestellt
werden konnen,

4.3. Werkzeug fiir Handauflegeverfahren

Das Werkzeug besteht aus einer planen, glatten,

500 mm x 500 mm groBen, festen Unterlage (z. B. aus
Glas) und einer gleich groen Abdeckplatte (z. B. aus Glas)
sowie Abstandstiicken, die zwischen Unterlage und
Abdeckplatte eingelegt werden.

Anmerkung: Lufteinschliisse lassen sich leichter erkennen,
wenn die Unterlage entweder dunkel gefdarbt oder durch-
scheinend und von unten beleuchtet ist.

5.1. Anzahl der Lagen Textilglas
Die Anzahl der Lagen Textilglas wird wie folgt berechnet:

5.0GL-%rMm- b- 1000
mgy- [b-@rmM + QgL - (100 —b)]

Hierin bedeuten:

5 Vorgesehene Dicke der Platte in mm

mgL Flichengewicht des Textilglases in g/m2
¢gL Rohdichte des Textilglases in g/em3

€@grm Rohdichte der Reaktionsharzmasse in g/cm3
b Glasgehalt der Platte in Gew.-%

5.2. Glasgehalt der Platten

Sofern nicht das Einhalten spezieller Anforderungen

(z. B. Mindestanforderungen an Typen) gepriift werden
muf, soll der Glasgehalt in Gew.-% der Platten den Werten
nach Tabelle 2 entsprechen.

5.3. Reaktionsharzmasse

Die zum Triinken des Textilglases erforderliche
Reaktionsharzmasse mpy in g wird wie folgt berechnet:

100—b
mpm = mges—*__g_' 1,2

Hierin bedeuten:
mge, Textilglas in g
b Glasgehalt in Gew.-%

6. Vorbereiten von Textilglas und Prepreg

Fiir Verfahren A wird das Textilglas in Stiicke geschnitten,
die bei PreBwerkzeug 1 3 bis 6 mm kiirzer als Lange und
Breite der driickenden Fliache des Gesenkes oder bei
PreBwerkzeug 2 mindestens 10 mm kiirzer als Linge und
Breite der driickenden Fliche sind.

Fiir Verfahren B wird das Prepreg in Stiicke geschnitten,
die bei PreBwerkzeug 1 3 bis 6 mm Kkiirzer als Linge und
Breite der driickenden Fliche des Gesenkes oder bei
PreBwerkzeug 2 mindestens 10 mm kiirzer als Lange und
Breite der driickenden Fliche sind.

Fir Verfahren C wird das Textilglas. in Stiicke von
mindestens 400 mm x 400 mm geschnitten.

Das vorbereitete Textilglas wird eine Stunde lang in Luft
bei 120 °C getrocknet und anschlieBend iiber einem
Trockenmittel eine Stunde lang zum Abkiihlen bei Raum-
temperatur gelagert.

4) Begriffe PreBwerkzeug, Stempel und Gesenk
siche DIN 16 700

5) Begriffe Glasgarngelege, Glasseidengewebe und Glas-
seidenmatte siehe DIN 61 850

Tabelle 2
Glasgarngelege5) Glasseidengewebeb) Glasseidenmatte)
Gew.-% Gew.-% Gew.-%
2 2 4
Verfahren A - 60 40
Verfahren B 65 60 ~ 40
Verfahren C 65 50 oDggum
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