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Casting resin moulding materials in the moulded state; test methods

Diese Norm ist eine Gemeinschaftsarbeit des Deutschen Normenausschusses (DNA) und des Verbandes Deutscher Elektro-
techniker (VDE) im Rahmen des gemeinsamen DNA/VDE-Gemeinschaftsausschusses ,Reaktionsharze® und stimmt sachlich
iiberein mit VDE 0355 ,Bestimmungen fiir GieBharz-Formstoffe der Elektrotechnik®.
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1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fir die Prifung von Probekdrpern aus
GieBharz-Formstoffen im Sinne von Abschnitt 2, Welche
Eigenschaften im Einzelfall zu bestimmen sind, richtet sich
nach den Festlegungen fir das betreffende Erzeugnis?).

') Siehe z.B. DIN 16946 Blatt2 Gieflharz-Formstoffe,
Typen.

Fachnormenausschuf3 Kunststoffe (FNK) im Deutschen Normenausschufl (DNA)
Fachnormenausschufi Materialpriiffung im DNA

Ersatz fiir DIN 16 944

2. Begriff

GieBharz-Formstoffe 2) sind gehdrtete Stoffe (Werkstoffe)
aus Reaktionsharzmassen?), die durch Giefien in Formen
und nach dem Hérten der Reaktionsharzmasse zu Form-
teilen (z. B. selbsttragenden Formkérpern) werden.

?) Begriffe Formstoff, Formteil siehe DIN 7708 Blatt 1,
3) Begriff Reaktionsharzmasse siehe DIN 16 945 Blatt 1.

Fortsetzung Seite 2 bis 6
ErlGuterungen Seite 6
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3. Probekorper
3.1. Herstellen der Reaktionsharzmasse ¢)

Die Reaktionsharzmasse soll aus ihren einzelnen Bestand-
teilen nach den Angaben des lieferers angesetzt werden.
Ebenso sind Trocknen, Entgasen, Erw@rmen und andere Vor-
behandlungen der Bestandteile der Reaktionsharzmasse
nach den Angaben der Lieferer vorzunehmen. Aussagen
hieriiber sind mit dem Priifergebnis anzugeben.

In Schiedsféllen sollen vor Herstellen der Reaktionsharz-
masse deren einzelne Bestandteile untersucht und das Unter-
suchungsergebnis im Prifbericht mitgeteilt werden (ein-
schiGgige Priifverfahren siehe DIN 16 945 Blatt 1).

3.2. Herstellen der Probekérper

Die Bedingungen fiir das Herstellen der Probekérper nach
Abschnitt 3.3, an denen die Eigenschaften ermittelt werden,
sind in den Technischen Lieferbedingungen fiir die Bestand-
teile der Reaktionsharzmassen festzulegen. Dies gilt v. a.
beziiglich der Bedingungen fir das Gieflen (z. B. Tempe-
ratur, Yakuum), Héarten (Temperatur und Zeitdaver), Ent-
formen, Tempern und Abkiihlen und beziiglich der Frage,
ob die Probekorper fir die Prifung formgerecht gegossen
oder z. B. aus gegossenen PlaHen spanend hergestellt
werden sollen, sofern nicht in der Tabelle in Abschnitt 3.3
Angaben hieriiber gemacht sind. Aussagen hierilber sind
im Priifbericht anzugeben.

Die Probekérper oder die Rohteile zum spanenden Heraus-
arbeiten der Probekorper missen lunker- und blasenfrei
sein. Fir die Prifung formgerecht gegossene Probekdrper
milssen gratfrei sein. Probekérper, die dem nicht entsprechen
und deren Oberflache offensichtlich nicht einwandfrei ist,
sind von der Priffung auszuschliefien.

Empfehlungen:

a) Beim GieBen von EP-Reaktionsharzmassen werden in der
Regel GieBformen aus Stahl verwendet. Diese GieBformen
sind mit einem geeigneten Uberzug zum einwandfreien Ent-
formen der Formstoffe zu versehen.

b) Beim GieBen von UP-Reaktionsharzmassen haben sich GieB-
formen aus Glas unter Verwendung einer 1 bis 2%igen
Sojalecithin-Lésung als Trennmittel bewdhrt.

¢) Beim GieBlen von gefiillten Reaktionsharzmassen sind mig-
liche Entmischungserscheinungen zu beachten. Von Einflul
hierauf kann z. B. die Dicke und Lage des herzustellenden
Probekérpers beim GieBen sein.

d) Beim spanenden Bearbeiten soll ein Erwirmen der Schnitt-
flichen weitgehend vermieden werden (Kiihlen mit Wasser ).

Fiir das Bearbeiten werden Diamant-Korn besetzte Trenn-
scheiben und/oder Fraser (KreissGgen) mit Hartmetall-Ein-
satzen empfohlen.

3.3. Form und Abmessungen der Probeké&rper

Form und Abmessungen der Probekérper Nr 1 bis 11 fiir
die Prifungen nach Abschnitt 7 sind in der Tabelle auf
Seite 4 angegeben.

4. Vorbehandlung der Probekdrper

Die Probekdrper werden vor der Prifung mindestens
16 Stunden lang im Normalklima 20/65 DIN 50014*) ge-
lagert, sofern bei den einzelnen Priifungen nichts anderes
angegeben ist.

4) Beim Arbeiten mit diesen Stoffen sind hinsichtlich der
gegebenenfalls notwendigen gesundheitlichen Schutz-
mafinahmen die einschlgigen Vorschriften zu beachten,
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5. Zeitpunkt der Prifungen

Die Prifungen diifen frihestens 24 Stunden nach dem
Harten der Probek&rper oder der Rohteile zum spanenden
Herausarbeiten der Probekdrper durchgefiihrt werden.

6. Prifklima

Die Priifungen werden im Normalklima 20/65 DIN 50014 *)
durchgefiihrt, sofern bei den einzelnen Priifungen nichts
anderes angegeben ist.

7. Prifverfahren
7.1. Rohdichte

Die Rohdichte wird nach DIN 53479 an einem der in der
Tabelle angegebenen Probekdrper bestimmt,

7.2. Mechanische Eigenschaften
7.2.1. Eigenschaften beim Zugversuch

a) Bei harten Gieflharz-Formstoffen, die beim Zugversuch
ein Kraftmaximum beim Bruch haben, wird der Zug-
versuch nach DIN 53455 (Ausgabe April 1968) mit
Prifgeschwindigkeit II (5 mm/min +20°/;) 5) an 5 Probe-
korpern Nr 5 der Tabelle durchgefiihrt und Zugfestigkeit
und Dehnung beim Bruch bestimmt.

b) Bei Gieflharz-Formstoffen mit plastischem FlieBen wird
der Zugversuch nach DIN 53455 (Ausgabe April 1968)
mit Priifgeschwindigkeit V (50 mm/min £10%,) an
5 Probekdrpern Nr 5 der Tabelle durchgefiihrt. Es werden
Zugfestigkeit, Reififestigkeit, Dehnung bei Héchstkraft
und Reifidehnung bestimmt.

¢) Der Elastizittsmodul wird nach DIN 53 457 aus dem Zug-
versuch an 2 Probekdrpern Nr 5 der Tabelle bestimmt.

7.2.2. Eigenschaften beim Druckversuch

Der Druckversuch wird nach DIN 53 454 an 5 Probekérpern
Nr 3 der Tabelle durchgefiihrt, Bei harten Gief3harz-Form-
stoffen, die beim Druckversuch brechen, wird die Druck-
festigkeit bestimmt. Bei GieBharz-Formstoffen, die beim
Druckversuch nicht brechen, wird die Stouchung nach
DIN 53 454 (Ausgabe Oktober 1952) Abschnitt 7.4 oder die
Mindestkraft bei bestimmter Stauchung bestimmt.

7.2.3. Eigenschaften beim Biegeversuch

Der Biegeversuch wird nach DIN 53 452 an 5 Probekdrpern
Nr 1 der Tabelle durchgefihrt, Es werden Biegefestigkeit,
Grenzbiegespannung (falls die Biegefestigkeit nicht be-
stimmt werden kann) und Durchbiegung bestimmt.

7.2.4. Schlagzéhigkeit

Die Schlagzdhigkeit wird nach DIN 53 453 an 5 Probek&rpern
Nr 1 der Tabelle bestimmt.

7.2.5. Kerbschlagzahigkeit

Die Kerbschlagzdhigkeit wird nach DIN 53 453 an 5 Probe-
korpern Nr 2 der Tabelle bestimmt,

5) Bei flexibel eingestellten GieBBharz-Formstoffen muf} u. U.
mit Priifgeschwindigkeit III (10 mm/min +109/,) gemessen
werden.

*} Sobald DIN 50020 (z.Z. noch Entwurf) als Norm vorliegt,
gelten die darin enthaltenen Angaben beziiglich des
Normalklimas 23/50 (d. h. Ternpoﬂur 23°C+2grd;
relative Luftfeuchte (0£5)%4). . DOCUMENts
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