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1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fur Uberzugslacke (im folgenden kurz
»Lack” genannt) im Sinne von Abschnitt 2.

2. Begriff

Uberzugslacke im Sinne dieser Norm sind Isolier-
lacke?), die zum zusétzlichen Schutz gegen &uBere Ein-
wirkung auf elekirische Isolierungen aufgebracht werden.

3. Probenahme

Dem zu priifenden Erzeugnis wird eine Durchschnittsprobe
entnommen, deren Menge fir die Priifungen nach Ab-
schnitt 4 und 5 ausreicht.

4, Prifung im Anlieferzustand

Bei den Prifungen nach Abschnitt 4.1 bis 4.7 ist darauf zu
achten, daff das Meflergebnis nicht durch verdampfendes
Lésungsmittel beeintréchtigt wird.

4.1. Allgemeine Beschaffenheit

Mit dieser Prifung kann festgestellt werden, ob der
pigmentierte oder nichtpigmentierte Lack Verunreinigungen
enthdlt oder Tribungen, Ausscheidungen, Entmischungen
oder andere aufféllige Erscheinungen zeigt, die seine
Verwendung beeinflussen kdnnen.

Bei pigmentierten Lacken wird die aufgeriihrte Probe
durch ein Sieb mit Drahtsiebboden 0,1 DIN 4188 — nr. St
gegossen. Die auf dem Sieb verbleibenden Riickstande
werden mit dem vom Hersteller gelieferten oder empfoh-
lenen Yerdinnungsmittel in ein besonderes Gefafl gespiilt.

Nach Abdampfen des Verdiinnungsmittels wird der Riick-
stand eine Stunde lang bei 105 °C + 2 grd getrocknet, an-
schlieBend gewogen und beschrieben. Die Menge des
getrockneten Ruckstandes wird auf die durch das Sieb
gegebene Lackmenge bezogen und ist im Prifbericht in
Gewichtsprozenten anzugeben.

In einem 100-m!l-MeBkolben mit Glasstopfen werden dann
etwa 75ml des filirierten Lackes gegeben. Diese Probe
bleibt 48 Stunden lang bei Raumtemperatur (siche
DIN 50 014) und vor Sonneneinstrahlung geschiitzt stehen.
Tribungen, Ausscheidungen, Entmischungen, Absetzen von
Pigmenten und Fillstoffen oder sonstige auffdllige Er-
scheinungen, sind im Priifbericht anzugeben.

4.2. Verdinnbarkeit

Mit dieser Prifung kann festgestellt werden, ob sich der
Lack mit dem vom Hersteller gelieferten oder empfohlenen
Verdiinnungsmittel bis zv einer fiir die Verarbeitung ge-
eigneten Viskositdt verdiinnen 1&f3t.

20 ml des nach Abschnitt 4.1 filtrierten Lackes von Raum-
temperatur werden in einen 100-ml-MeBkolben mit Glas-
stopfen eingefiillt. Zunéchst werden 10 ml des vom Her-
steller gelieferten oder empfohlenen Verdinnungsmitiels
von Raumtemperatur hinzugegeben. Zeigen sich nach kréf-
tigem Schitteln des Gemisches keine Ausscheidungen, Tris-
bungen oder andere Erscheinungen, die die Yerwendung
des Lackes beeinflussen kdnnen, werden so oft jeweils 5 ml
des gleichen Verdinnungsmittels hinzugegeben, bis nach
jeweils kraftigem Schitteln eine Trilbung oder Entmischung
des verdiinnten Lackes feststellbar ist.

'} Begriffe lsolierlacke und Trénklacke siche DIN 46 456
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Der Versuch wird dann in der Weise wiederholt, daf zu
20 ml Lack diejenige Menge Verdinnungsmittel hinzu-
gegeben wird, bei der gerade noch keine Tribung oder
Ausscheidung festzustellen war. Diese Mischung wird
kraftig geschiittelt und dann 48 Stunden lang stehengelassen.
Danach wird festgestellt, ob Ausscheidungen, Triibungen
oder andere Erscheinungen aufgetreten sind.

Ein Absetzen von Pigmenten und Verschnittmitteln ist so lange
nicht zu beanstanden, als 30 Minuten nach Beendigung des
Schittelns noch keine pigmentarme Zone im oberen Teil der
flissigen Phase oder kein Bodensatz am Grund des Mef-
kolbens mit bloBem Auge sichibar ist.

Im Prisfbericht ist das Mischungsverhélinis Lack : Verdin-
nungsmittel anzugeben, bei dem eine erste Tribung oder
Entmischung sichtbar wurde (z. B. 2 : 1). Ferner ist der Befund
des stark verdinnten Lackes anzugeben, der 48 Stunden lang
gestanden hat.

4.3. Dichte

Begriff siche DIN 1306; Beschreibung der verschiedenen Priif-
verfahren siehe DIN 51 757.

Anmerkung: Fiir eine grobe Orientierung wird vielfach das
~Litergewicht® ermittelt, indem ein geeignetes Volumen (mei-
stens 100 ml des Lackes auf 0,5 g gewogen wird. Dieses Ver-
fahren ist aber nicht zur Ermittlung der Dichte geeignet.

Die Dichte des Lackes wird bei 20°C £ 1 grd festgestellt,
z.B. mit Hilfe von Ardometern oder mit einem Pyknometer.
Sofern die Bezugstemperatur der Ar&ometer von 20 °C ab-
weicht, muB die Dichte nach DIN 12791 Blatt 1 umgerechnet
werden.

4.4. Viskositat

Die Viskositét von Lacken ohne Strukturviskositat kann
schnell und einfach mit dem Auslaufbecher nach DIN 53 211
beurteilt werden. Die mit dem Auslaufbecher gemessene
Auslaufzeit in Sekunden kann auf dynamische Viskositat 7
in Poise angendhert nach folgender Zahlenwertgleichung
umgerechnet werden, wobei die Dichte in g/ml eingesetzt
wird:

n= Auslaufzeit - Dichte
- 25

Die dynamische Viskositét von Newtonschen Flisssigkeiten,
zu denen im allgemeinen nichtpigmentierte Lacke gehdren,
kann mit dem Kugelfall-Viskosimeter nach Hoppler (siehe
DIN 53015) oder einem anderen gleichwertigen Kugelfall-
oder Rotations-Viskosimeter exakt bestimmt werden, Pigmen-
tierte Lacke, die vielfach eine Strukturviskositat aufweisen,
kénnen z. B. mit einer Viskowaage gepriift werden.

Die Prisfung wird wie folgt durchgefihri:

Es wird der gut aufgerishrte und nach Abschnitt 4.1 filirierte
lack geprisft, wobei zur Bestimmung der Temperatur-
abhéngigkeit die Viskositit des Lackes bei 20, 30, 40 und
50 °C gemessen wird.

Anmerkung: Bei Verwendung des Auslaufbechers nach
DIN 53211 muB beriicksichtig werden, daB Losungsmittel ver-
dampfen konnen.

Im Prifbericht sind das Mefiverfahren, die Viskositét als
Mittelwert aus mindestens drei Einzelwerten und die Prif-
temperatur anzugeben.

4.5. Bindemittelgehalt und Pigmentgehalt

Der Bindemittelgehalt von nichtpigmentierten Lacken wird
nach DIN 46 456 Blatt 1 (Ausgabe Januar 1970) Abschnitt 6.5
(VDE 0360 Teil 1) bestimmi, und zwar bei luftirocknenden
Lacken bei 100 °C £2 grd und bei Einbrennlacken bei
130°C £2grd.

Der Bindemittel- und Pigmentgehalt von pigmentierten Lacken
wird wie folgt bestimmt:

Die Summe aus Bindemittel- und Pigmentgehalt wird nach
Abschnitt 4.5.1, jedoch mit einer Einwaage von (2%0,002) g
bestimmt.

Der Mittelwert aus den beiden letzten Auswaagen, bezogen
auf die Einwaage, wird als Festkérpergehalt F in Gew.-%,
berechnet.

Je eine Probe von (210,002} g des nach Abschniit 4.1
filtrierten Lackes wird in 2 Wagegléser (z. B. nach DIN 12 605)
eingewogen (m;) und mit etwa 20ml des vom Hersteller

gelieferten oder empfohlenen Verdinnungsmittels gut ver-
rihrt. Die Gemische werden fir jedes Wageglas getrennt
in Glasfiltertiegel ausreichender Porenfeinheit (z.B. Schott
Nr 1D5) mit dem Gewicht my gegeben und durch Absaugen

mit der Wasserstrahlpumpe in Pigmentanteil, der auf dem
Glasfiltertiegel zuriickbleibt, und Bindemittellésung getrennt.
Nach dem Absaugen werden Wdageglas und Glasfiltertiegel
noch zweimal mit jeweils etwa 20 mt Verdinnung nach-
gewaschen.

AnschlieBend werden die Glasfiliertiegel 30 Minuten lang
bei 100 °C getrocknet und nach dem Abkithlen gewogen (ms)

Der Pigmentgehalt P in %, ist:

P= 100

m

Der Bindemittelgehalt B in % ist dann:
B=F—-P

Aus den je 2 Bestimmungen des Bindemittel- und des Pig-
mentgehaltes ist jeweils der Mittelwert zu bilden und im
Prifbericht anzugeben. Weichen die Einzelwerte fir den
Pigmentgehalt um mehr als 1% voneinander ab (bezogen
auf den hoheren Einzelwert), so ist die Bestimmung zu
wiederholen. Das gleiche gilt fir den Bindemittelgehalt.

4.6. Flammpunkit

Der Flammpunki (Begriff siche DIN 53 213) eines Lackes gibt
die Temperatur an, bei der sich aus dem Lack ausreichend
Dampfe entwickeln, die durch Fremdzindung entflammbar
sind. Er wird fir die Beurteilung der Fevergefdhrlichkeit des
Lackes herangezogen.

Der Flammpunkt wird nach DIN 53213 bestimmt.

4.7. Trocknung

Mit dieser Prifung kénnen die Angaben des Herstellers
beziiglich der Trocknungszeit unter bestimmten Bedingungen
(Temperatur, Luftfeuchtigkeit, Losungsmittelkonzentration im
Trocknungsraum) kontrolliert werden.

Die Trocknungsbedingungen (gegebenenfalls ein Trocknungs-
programm) sind vom Hersteller anzugeben.

Anmerkung: Fiir die Benennungen Trocknung und
Hirtung sind in diesem Zusammenhang keine Definitionen
festgelegt. Sie laufen daher in der Praxis oft nebeneinander
her. Meistens wversteht man unter Trocknung die rein
physikalische Trocknung, d.h. das Entweichen von Lésungs-
mitteln aus dem Lackfilm. Mit dem Begriff Hédrten wver-
bindet man landliufig eine chemische Reaktion, die im Lackfilm
vor sich geht und ihn klebfrei macht.

Lacke konnen physikalisch trocknende, oxydativ trocknende und
chemisch reagierende Bindemittel enthalten. In der Praxis
interessiert der klebfreie Zustand eines Lackfilmes nach einer
bestimmten (vom Hersteller angegebenen und im sogenannten
Trocknungsprogramm vorgeschriebenen) Zeit. Diese Zeit wird
hier ,Trocknungszeit“ genannt.

Die bei dieser Priifung gewonnenen Trocknungszeiten konnen
fiir die praktische Anwendung des Lackes nur einen Anhalt
geben.

Die fiir die Praxis auftretenden Zeiten hingen weitgehend von

den Trocknungsbedingungen ab und lassen sich imﬂllgemeinen
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kaum im voraus festlegen. Annihernd ist es méglich, wenn die
Temperatur und die Luftfeuchtigkeit im Trocknungsraum (ge-
gebenenfalls Ofen), die Oberfliche der iiberzogenen Werk-
stiicke, die Filmdicke an ungiinstigen Stellen des Werkstiickes
(Nuten, Ecken, Winkel), die Konzentrationen der Lisungs-
mitteldampfe bei verschiedener Packungsdichte der zu trock-
nenden Werkstiicke, die Luftzufuhr (besonders bei oxydativ
trocknenden Filmen) usw. bekannt sind.

Der Lack wird entsprechend seiner vorgesehenen Anwen-
dung mit dem vom Hersteller gelieferten oder empfohlenen
Verdiinnungsmittel verdinnt und nach Abschnitt 4.1 filtriert
und auf Blechtréiger nach Abschnitt 5.1.1 so aufgetragen,
daf3 die Schichtdicke des trockenen Lackfilmes mindestens
0,05 mm betragt. Der Lack wird nach den Angaben des Her-
stellers getrocknet.

Anmerkung: Der Hersteller soll nach Méglichkeit die
Viskositit nach Abschnitt 4.4 angeben, die der Lack bei 20 °C
haben muB, damit bei dem vorgeschlagenen Aufiragverfahren
die vorgeschriebene Filmdicke erzeugt wird.

Der Hersteller kann das Aufbringen des Lackes im Tauch-
verfahren ausschlieBen, wenn der Lack fiir dieses Verfahren
nicht geeignet ist. Er muB dann die anderen méglichen Auf-
bringungsverfahren des Lackes fiir die Praxis und fiir die
Probekérperherstellung angeben.

Die Dicke des Lackfilmes wird mit einem magnetischen
Schichtdickenmefigerét oder mit einer Bigelmefischraube
(z.B. nach DIN 863) mit 5mm MefBfldchendurchmesser ge-
messen.

Als Trocknungszeit gilt die Zeit von der Beendigung des
Lackaufirages (bei lufttrocknenden Lacken} oder vom Ein-
bringen des lackierten Blechtrégers in den auf die gewdhlte
Trocknungstemperatur vorgeheizten Wérmeschrank (bei
ofentrocknenden Lacken) bis zum Erreichen eines bestimmten
Trockengrades. Der Trockengrad wird nach DIN 53150 ge-
prift.

In einigen Fdllen interessiert, ob der getrocknete (etwa
0,05 mm dicke) Lackfilm bei einer bestimmten Temperatur
wiedererweicht. Es wird festgestellt, wie sich der getrocknete
Lack beim Erwdrmen auf eine Temperatur, die 10 grd Gber
der vom Hersteller angegebenen Grenziemperatur liegt,
ver&indert.

Im Prisfbericht sind anzugeben:

Verarbeitungsart und -bedingungen bei der Probekdrper-
herstellung

Dicke des Lackfilmes
Vorbehandlung (Konditionierung,
des Probekdrpers

Gegebenenfalls weitere Umstdnde, die das Prisfergebnis be-
einflussen kdnnen

Trockengrad nach DIN 53 150

Trocknungszeit (auf eine halbe Stunde gerundet)

Angabe, ob der Lackfilm bei einer vorgeschriebenen
Temperatur bzw. bei welcher Temperatur der Trockengrad
um eine Stufe abfallt

Trocknungstemperatur)

5. Prifung von Lackfilmen
5.1. Herstellung der Probekérper

5.1.1. Aus 0,2 mm dickem Kaltband St 4 GBK nach DIN 1624
werden fiir die Prifungen nach Abschnitt 4.7, 5.5, 5.8, 5.9,
511 und 5.12.1 Blechtrager 200 mm x 150 mm und fir Ab-
schnitt 5.5 Blechtréiger 200 mm X 50 mm geschnitten. Die Blech-
tréger sollen frei von Rost sein und vor der Verwendung
mit einem fetldsenden Mittel sorgfdltig gereinigt werden.

Die BlechtrGger werden in den nach Abschnitt 4.1 filtrierten
Lack getaucht. Um einen gleichmé&Bigen Lackfilm zu erhalten,
ist u. U. zweimaliges Tauchen erforderlich, wobei die
zweite Tauchung in entgegengesetzier Richtung vorgenom-
men wird. Die Trocknungsbedingungen sind vom Hersteller
anzugeben. Bei zweimaligem lLackauftrag wird nach dem
ersten Tauchen die halbe, nach dem zweiten Tauchen die
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volle vom Hersteller angegebene Zeitdaver bei der an-
gegebenen Temperatur getrocknet.

5.1.2. Fir die Priifung nach Abschnitt 5.6 und 5.12.2 werden
aus Stahlblech USt1405g nach DIN 1623 Blechtréger
90 mm X 65 mm mit einer Dicke von 0,5 mm bis 2 mm geschnit-
ten und nach Abschnitt 5.1.1 gereinigt und getaucht.

5.1.3. Fir die Priifung nach Abschnitt 5.7 werden mindestens
3mm dicke Glasplatten etwa 150 mm x 40 mm verwendet,
die nach Abschnitt 5.1.1 gereinigt und mif einem Lackfilm
versehen werden.

5.1.4. Fir die Prifung nach Abschnitt 5.10 werden 6 Probe-
stiicke 200 mm x 200 mm aus Glasseidengewebe mit Rahmen
nach Abschnitt 5.1.5 getaucht und nach dem Verdunsten des
Lésungsmittels und Abschneiden des Rahmens daraus
24 Stiicke 100 mm x 100 mm geschnitten. Die 24 Stiicke
werden aufeinandergelegt und zu einer Probeplatte mit
einem Druck von 5kpf/em2 bei den vom Hersteller angege-
benen Herstellungsbedingungen geprefit und ausgehdrtet.
Anmerkung: Bei Uberzugslacken, bei denen dieses Ver-
fahren der Herstellung einer Probeplatte nicht durchfiihrbar
ist — z.B. bei Zweikomponenten-Lacken (auch bei losungs-
mittelfreien Uberzugsharzen) — kann ein Probekirper wie
folgt hergestellt werden: Man gieBt den Uberzugslack in eine
offene GieBform (SpiegelguBB) von 50 mm Durchmesser und
3mm Dicke aus Stahl und hirtet in waagerechter Lage. In
manchen Fillen sind beim GieBen besondere Bedingungen zu
beachten, z. B. GieBen im Vakuum. Nach dem Hirten wird der
Probekérper 24 Stunden lang bei 50 °C konditioniert. Der
Probekérper muBB homogen sein und darf keine Blasen haben.
Es ist zu empfehlen, (bei Uberzugsharzen) ohne Trennmittel
zu arbeiten. Sollte sich die Verwendung eines Trennmittels
nicht vermeiden lassen, ist das vom Hersteller empfohlene zu
verwenden.

5.1.5. Fir die Prisfung nach Abschnitt 5.12.1 werden Probe-
kérper mit Glasseidentréger verwendet. Zum Herstellen der
Probekérper wird alkalifreies, entschlichtetes Glasseiden-
gewebe mit nachstehender Beschaffenheit verwendet:

Flachengewicht: etwa 55 g/m?
Dicke: 0,05 bis 0,07 mm
Fadendichte: Kette 24/cm, Schuf3 24/cm

Faden: Fir Kette und Schuf Glasseidenzwirn ES5-5/6tex X 2,
alkalifrei (Na,O + K,0 < 0,8%), siche auch DIN 60 900
Entschlichtung: thermisch entschlichtet auf einen Restschlichte-
gehalt von hdchstens 0,2 %,

Damit das Glasseidengewebe beim Tauchen einen Halt hat,
kénnen quadratische Rahmen von etwa 250 mm Kantenldnge
benutzt werden (z.B. Prespan 15mm breit, 07 mm dick),
auf denen das Glasseidengewebe aufgeheftet wird. Die so
vorbereiteten Glasseidentrdger taucht man vorsichtig in den
nach Abschnitt 4.1 filtrierten Lack, so daf’ sich keine Blasen
bilden. Den berschiissigen Lack 1aBt man etwa 10 Minuten
lang abtropfen. Um Gber der ganzen Fliche einen gleich-
mé&Bigen Lackfilm zu erhalten, ist mehrmaliges, meist zwei-
maliges Tauchen erforderlich, wobei jeweils die nach-
folgende Tauchung vom entgegengesetzien Ende aus vor-
zunehmen ist. Nach jedem Tauchen werden die Probekdrper
getrocknet. Die Hartungsbedingungen sind vom Hersteller
anzugeben.

Die Anzah! der Tauchungen richtet sich nach der erforder-
lichen Dicke der Probekdrper im getrockneten Zustand. Die
Schichtdicke soll 0,16 mm %0,02 mm betragen und wird mit
einer BigelmeBschraube (z. B. nach DIN 863) von 5 mm Mef3-
ficichendurchmesser an mindestens 5 Stellen gemessen.

Nach dem Trocknen der Probekdrper werden die Rahmen
entfernt. Die Probekérper sollen dann eine Kantenlénge von
200 mm avfweisen.

5.1.6. In Tabelle 1 sind die Probekdrper fir die Prifungen
nach Abschnitt 4.7 und 5.5 bis 5.12 zusDIBe&cﬁsiﬂtEnt S
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