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Vorwort Foreword
Diese Norm wurde von der Normenstelle Luftfahrt (NL), This standard has been prepared by Normenstelle
Arbeitsausschu3 AA 2.2.1 "Elastomere, Dichtmassen" Luftfahrt (NL), Technical Committee AA 2.2.1
erarbeitet. “Elastomers, Sealing Compounds".
Die Definitionen zu den Begriffen "Qualifikationspri- For the use in aerospace standards, the definitions of
fung" und "Abnahmeprifung”, die nach DIN 55350-17 the terms “"Qualification testing" and "Acceptance te-
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festgelegt sind, konnten bisher fir die Verwendung in
Luft- und Raumfahrtnormen noch nicht voll inhaltlich an
die oben genannte Norm angeglichen werden.

Anhang A ist normativ.

Anderungen

Gegenuber der Ausgabe November 1992 wurden
folgende Anderungen vorgenommen:

a) Die Prifverfahren wurden denen der Teile 1 und

3 angeglichen.
b) Die Norm wurde redaktionell (iberarbeitet.

Friihere Ausgaben

DIN 65262-2:

1 Anwendungsbereich,
normative Verweisungen

1.1 Anwendungsbereich

Diese Norm ist fir Zweikomponenten-Dichtmassen auf
Basis von Vinylidenfluorid und Hexafluorpropylen und
den zugehdrigen Haftgrundmitteln anzuwenden, die zur
Abdichtung und Reparatur von Integral- und sonstigen
nicht flexiblen Kraftstoffbehéltern sowie von Druck-
kabinen bei Einsatztemperaturen von - 20 °C bis
230 °C geeignet sind.

1.2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthélt durch datierte oder undatierte
Verweisungen Festlegungen aus anderen Publika-
tionen. Diese normativen Verweisungen sind an den
jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen
sind nachstehend aufgefihrt. Bei datierten Verwei-
sungen gehéren spatere Anderungen oder Uberarbei-
tungen dieser Publikationen nur zu dieser Norm, falls
sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet
sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Aus-
gabe der in Bezug genommenen Publikation.

DIN 12605
Laborgerdte aus Glas — Wageglaser

DIN 50014
Klimate und ihre technische Anwendung -
Normalklimate

DIN 53217-2
Lacke, Anstrichstoffe und &hnliche Beschich-
tungsstoffe — Bestimmung der Dichte — Pykno-
meter-Verfahren

DIN 53479
Prifung von Kunststoffen und Elastomeren — Be-
stimmung der Dichte

Full document details: DIN 65262-2:1998-05
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sting", which are specified in DIN 55350-17, could not
yet be adapted to the a.m. standard to be completely
identical in content.

Annex A is normative.

Amendments

The following amendments have been made to the
November 1992 edition:

a) Test methods adapted in line with those of
Parts 1 and 3.
b) The standard has been editorially revised.

Previous editions

1992-11
1 Scope, normative references

1.1 Scope

This standard applies to two-component vinylidene
fluoride- and hexafluoropropylene-based sealing
compounds and related primers suitable for use in the
sealing and repair of integral and other non-flexible fuel
tanks as well as pressurized cabins at service tempe-
ratures of - 20 °C to 230 °C.

1.2 Normative references

This standard incorporates, by dated or undated
reference, provisions from other publications. These
normative references are cited at the appropriate
places in the text and the publications are listed
hereafter. For dated references, subsequent amend-
ments to or revisions of any of these publications apply
to this standard only when incorporated in it by
amendment or revision. For undated references, the
latest edition of the publication referred to applies.

DIN 12605
Laboratory glassware — Weighing bottles

DIN 50014
Climates and their technical application — Standard
atmospheres

DIN 53217-2
Paints, varnishes and similar coating materials —
Determination of density — Pyknometer method

DIN 53479
Testing of plastics and elastomers — Determination

esting
of density Documents
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DIN 53504
Priifung von Kautschuk und Elastomeren — Bestim-
mung von ReiBfestigkeit, Zugfestigkeit, Reideh-
nung und Spannungswerten im Zugversuch

DIN 53505
Priffung von Kautschuk, Elastomeren und Kunst-
stoffen — Hartepriifung nach Shore A und Shore D

DIN 55350-17
Begriffe der Qualitatssicherung und Statistik — Be-
griffe der Qualitatsprifungsarten

DIN 65262-1
Luft- und Raumfahrt — Dichtmassen — Teil 1: Auf
Basis Polysulfid-Polymeren — Technische Lieferbe-
dingungen

DIN EN 10131
Kaltgewalzte Flacherzeugnisse ohne Uberzug aus
weichen Stihlen sowie aus Stidhlen mit hoherer
Streckgrenze zum Kaltumformen — GrenzabmaBe
und Formtoleranzen; Deutsche Fassung
EN 10131 : 1991

DIN EN 10204
Metallische Erzeugnisse — Arten von Prifbeschei-
nigungen (enthélt Anderung A 1 : 1995); Deutsche
Fassung EN 10204 : 1991 + A 1 : 1995

DIN EN ISO 2431
Lacke und Anstrichstoffe — Bestimmung der Aus-
laufzeit mit Auslaufbechern (1ISO 2431 : 1993, ein-
schlieBlich Technische Korrektur 1 : 1994);
Deutsche Fassung EN ISO 2431 : 1996

DIN EN ISO 2009
Senkschrauben mit Schlitz (Einheitskopf) — Pro-
duktklasse A (ISO 2009 : 1994); Deutsche Fassung
EN ISO 2009 : 1994

DIN 1SO 2768-1
Aligemeintoleranzen — Toleranzen fur Langen- und
WinkelmaBe ohne einzelne Toleranzeintragung;
Identisch mit ISO 2768-1 : 1989

DIN ISO 4783-2
Drahtgewebe und Drahtgitter fir industrielle
Zwecke — Leitfaden fiir die Auswahl von Kombina-
tionen aus Maschenweite und Drahtdurchmesser —
Teil 2: Vorzugskombinationen fir Drahtgewebe;
Identisch mit 1ISO 4783-2 : 1989

LN 9073
Luft- und Raumfahrt — Bleche und Platten aus
Aluminium-Knetlegierungen — Normalplan, ge-
walzt — Maf3e, Massen

LN 9131
Luft- und Raumfahrt — Schlauchverbindungen —
Sicken in Rohrleitungen — Konstruktionsmafe

DIN 53504
Testing of rubber — Determination of tensile
strength at break, tensile stress at yield, elongation
at break and stress values in a tensile test

DIN 53505
Testing of rubbers and plastics — Shore A and
Shore D hardness test

DIN 55350-17
Concepts in quality assurance and statistics —
Concepts relating to quality inspection and test

DIN 65262-1
Aerospace — Sealing compounds — Part 1:
Polysulphide polymer base — Technical specifi-
cation

DIN EN 10131
Cold-rolled uncoated low carbon and high-yield
strength steel flats for cold forming — tolerances on
size and geometrical tolerances; German version
EN 10131 : 1991

DIN EN 10204
Metallic products — Types of inspection documents
(includes Amendment A 1 : 1995); German version
EN 10204 : 1991 and A 1 : 1995

DIN EN ISO 2431
Paints and vamishes — Determination of flow time
by use of flow cups (ISO 2431 : 1993), including
Technical Corrigendum 1 : 1994); German version
EN ISO 2431 : 1996

DIN EN ISO 2009
Slotted countersunk flat head screws (common
head style) — Produkt grade A (ISO 2009 : 1994);
German version EN ISO 2009 : 1994

DIN ISO 2768-1
General tolerances — Tolerances for linear and
angular dimensions without individual tolerance
indications; Identical with ISO 2768-1 : 1989

DIN I1SO 4783-2
Industrial wire screens and woven wire cloth —
Guide to the choice of aperture size and wire
diameter combinations — Part 2: Preferred combi-
nations for woven wire cloth; ldentical with
I1ISO 4783-2 : 1989

LN 9073
Aerospace — Sheet and plate in wrought aluminium
alloys — Standard plane, rolled — Dimensions,
masses

LN 9131
Aerospace — Hose connections — Beading of tubes
- Design dimensions
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LN 9297
Luft- und Raumfahrt — Bleche und Platten aus Titan
und Titanlegierungen, gewalzt — MaB3e, Massen

LN 9368-2
Luft- und Raumfahrt — Bezeichnung der Ober-
flachenbehandlungen — Kenn-Nummern fiir Vorbe-
handlungsverfahren

LN 9368-7
Luft- und Raumfahrt — Bezeichnung der Ober-
flichenbehandiungen — Kenn-Nummern fiir Ver-
fahren zum Erzeugen von organischen Uberziigen

LN 9450
Bleche und Platten aus nichtrostendem Stahl —
MaBe, Gewichte — Nicht fir Neukonstruktionen

LN 9456
Luft- und Raumfahrt ~ Kaltgewalzte Bander aus
Stahl — MaBe, Massen

Werkstoff-Handbuch der Deutschen Luftfahrt, Teil I und
Teil IT

E WL 1.4314-1
Luft- und Raumfahrt — Nichtrostender austenitischer
Chrom-Nickel-Stahl mit etwa 0,05C — 18Cr -
9 Ni — Bleche und Bander

WL 3.1354-1
Luft- und Raumfahrt — Aluminium-Knetlegierung mit
etwa 4,4 Cu-1,5 Mg - 0,6 Mn — Bleche und
Platten

WL 3.1364-1
Luft- und Raumfahrt — Aluminium-Knetlegierung mit
etwa 4,4 Cu - 1,5 Mg - 0,6 Mn — Bleche, Béander
und Platten, plattiert

WL 3.7164-1
Luft- und Raumfahrt — Titanlegierung mit etwa
6Al-4V - Bleche und Platten

WL 5.5950
Luft- und Raumfahrt — Haftgrundmittel fir Dicht-
massen nach WL 5.5911, WL 5.5912 und
WL 5.5913 - einsetzbar von -20 bis 230 °C

MIL-T-5624 R')
Turbine Fuel, Aviation, Grades JP-4, JP-5, and
JP-5/JP-8 ST

') Zu beziehen durch:
Auskunft Gber Bezugsquellen erteilt die Normenstelle
Luftfahrt (NL) im DIN Deutsches Institut flir Normung
e. V., Kamekestraf3e 8, 50672 Kéln
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LN 9297
Aerospace — Sheet and plate in titanium und
titanium alloy, rolled -~ Dimensions, masses

LN 9368-2
Aerospace — Designation of surface treatments —
Identification numbers for methods of pretreatment

LN 9368-7
Aerospace — Designation of surface treat-
ments — Identification numbers for methods of
organic coating

LN 9450
Sheet and plate from stainless steel — Dimensions,
weights — Inactive for new design

LN 9456
Aerospace — Cold-rolled steel strip — Dimensions,
masses

German Aviation Materials Manual, Part I and Part II

E WL 1.4314-1
Aerospace — Stainless and austenic chromium-
nickel steel with approx. 0,05 C — 18 Cr — 9 Ni ~
Sheet and strip

WL 3.1354-1
Aerospace — Wrought aluminium alloy with approx.
4,4 Cu - 1,5 Mg - 0,6 Mn — Sheet and plate

WL 3.1364-1
Aerospace — Wrought aluminium alloy with approx.
4,4 Cu - 1,5 Mg — 0,6 Mn — Clad sheet, strip and
plate

WL 3.7164-1
Aerospace — Titanium with approx. 6Al-4V — Sheet
and plate

WL 5.5950
Aerospace — Primer for sealing compounds con-
forming to WL 5.5911, WL 5.5912 and WL 5.5913
— For use from -20 to 230 °C

MIL-T-5624 R")
Turbine Fuel, Aviation, Grades JP-4, JP-5, and
JP-5/JP-8 ST

') To be obtained from:
Information on sources of supply may be obtained
from Normenstelle Luftfahrt (NL) of DIN Deutsches
Institut fir Normung e. V., KamekestraBe 8,
50672 Koin
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ESA PSS-01-702%)
A thermal vacuum test for the screening of space
materials

ESA PSS-01-721%)
Flammability testing for the screening of space
materials

NASA NHB 8060.1")
Flammability, odor and offgassing, and compatibility
requirements and test procedures for materials in
environments that support combustion

EG-Richtlinie 91/155/EWG
Richtlinie der Kommission vom 5. Marz 1991 zur
Festlegung der Einzelheiten eines besonderen
Informationssystems fiir geféhrliche Zubereitungen
gemaf Artikel 10 der Richtlinie 88/379/EWG des
Rates

TRGS 220

Sicherheitsdatenblatt fur gefahrliche Stoffe und Zu-
bereitungen

2 Begriffe

Fur die Anwendung dieser Norm gelten die folgenden

Definitionen:

2.1 Fertigungslos-Nummer;
Fabrikationslos-Nummer

Eine Fertigungslos- oder Fabrikationslos-Nummer ge-

wahrleistet die Rickverfolgbarkeit eines Produktes

[DIN 65262-3 : 1996-11].

2.2 Haftvermittler (Haftgrundmittel)

Ein Haftvermittier wird auf einen Untergrund aufge-

bracht, um das Haften der Dichtmasse zu erzeugen

oder zu verbessern [DIN 65262-3 : 1996-11].

2.3 Trocknungszeit des Haftvermittlers

Die Trocknungszeit des Haftvermittlers definiert die

Zeitspanne zwischen der Mindesttrocknungszeit nach

dem Auftragen des Haftvermittlers und der maximal
zulassigen Trocknungszeit [DIN 65262-3 : 1996-11].

') Siehe Seite 5

?) Zu beziehen durch:

ESA PSS-01-702%)
A thermal vacuum test for the screening of space
materials

ESA PSS-01-721%)
Flammability testing for the screening of space
materials

NASA NHB 8060.1")
Flammability, odor and offgassing, and compatibility
requirements and test procedures for materials in
environments that support combustion

EC-Directive 91/155/EEC
Commission Directive of 5 March 1991 defining and
laying down the detailed arrangements for the
specific information system relating to dangerous
preparations according to Article 10 of Directive
88/379/EEC

TRGS 220
Safety data sheet for dangerous materials and
preparations
2 Definitions
For the purposes of this standard the following
definitions apply:
2.1 Production batch number;

manufacturing batch number

A production or manufacturing batch number ensures
the traceability of a product [DIN 65262-3 : 1996-11}.

2.2 Priming coat (Primer)

Priming coat applied to a substrate to achieve or
promote adhesion of the sealing compound
[DIN 65262-3 : 1996-11].

2.3 Drying time of priming coat

The drying time of a priming coat is defined as the
period between the minimum drying time after priming

coat application and the maximum permissible drying
time [DIN 65262-3 : 1996-11].

') See page 5

%) To be obtained from:

Distribution Office, ESA Scientific and Technical Publications Branch, ESTEC, Keplerlaan 1, 2201 AZ Nordwikk,
Netherlands
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2.4 Abliiftzeit

Die Abluftzeit ist die fir die Abliftung von Ldsemittel
bendtigte Zeit nach dem Auftragen der Dichtmassen.
Wahrend dieser Zeit darf nicht gefligt werden
[DIN 65262-3 : 1996-11].

2.5 Qualitatspriifung

Die Qualitatsprifung umfaBt die Qualifikationsprifung
und die Abnahmepriifung [DIN 65262-3 : 1996-11].

2.5.1 Qualifikationspriifung

Eine Prifung oder eine Serie von Prifungen zum
Nachweis, daB das Qualifikationsmuster eines Erzeug-
nisses die in der Norm festgelegten Anforderungen
erfillt [DIN 65262-3 : 1996-11].

2.5.2 Abnahmepriifung

Prafung zum Nachweis, daB die Qualitdtsmerkmale
eines Erzeugnisses mit den Qualitatsmerkmalen eines
qualifizierten Typs lUbereinstimmen
[DIN 65262-3 : 1996-11].

Weitere Begriffe der Qualitatsprifung siehe Vorwort
sowie DIN 55350-17.

3 Anforderungen
3.1 Werkstoffe

Nach Werkstoff-Handbuch der Deutschen Luftfahrt,
Teil 1I.

Der Harter mu3 gegeniiber der Grundmasse einen
ausreichenden Farbkontrast aufweisen, um eine
ungemischte oder unvollstandig gemischte Dichtmasse
erkennen zu kdénnen.

3.2 Haftvermittier (Haftgrundmittel)

Bei metallischen Untergriinden ist der Haftvermittler
nach WL 5.5950 zu verwenden. Es sind die Produkte
nach WL 5.5950.0 und WL 5.5950.1 in Reihenfolge
aufzutragen.

Die Trocknungszeit der einzelnen Schichten ist nach
den Vorgaben des Werkstoff-Leistungsblattes ein-
zuhalten.

3.3 Priiffliissigkeiten

3.3.1 Alligemeines

Far die Prifung der Eigenschaften nach Lagerung sind
die in 3.3.2 bis 3.3.4 aufgefiihrten Priiffiissigkeiten

anzuwenden. Im Qualifikationsbericht sind Hersteller
und Typ der Flussigkeiten anzugeben.

Seite 7
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2.4 Evaporation rate
Time required for solvent evaporation after application

of the sealing compound; no joining permitted during
this period [DIN 65262-3 : 1996-11].

2.5 Quality inspection

The quality inspection comprises qualification testing
and acceptance testing [DIN 65262-3 : 1996-11].
2.5.1 Qualification testing

A test or a series of tests to demonstrate that the
product sample submitted for qualification satisfies the
requirements specified in the standard
[DIN 65262-3 : 1996-11].

2.5.2 Acceptance testing

Testing to demonstrate that the quality characteristics

of a product conform to the quality characteristics of a
qualified type [DIN 65262-3 : 1996-11].

For further definitions relating to quality inspection, see
foreword and DIN 55350-17.

3 Requirements

3.1 Materials

In accordance with the German Aviation Materials
manual, Part II.

The curing compound shall possess a sufficient colour
contrast to the base compound to permit easy
identification of an unmixed or incompletely mixed
sealing compound.

3.2 Priming coat (Primer)
The priming coat to WL 5.5950 shall be used for

metallic substrates. The products to WL 5.5950.0 and
WL 5.5950.1 shall be applied in the order as indicated.

The drying rate as specified in the material data sheet
shall be adhered to for the individual layers.

3.3 Test fluids
3.3.1 General
For testing the properties after fluid immersion, the test

fluids listed in 3.3.2 to 3.3.4 are used. The qualification
report shall state type and producer of fluids.
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3.3.2 Prifflissigkeit Nr 4

3 % wasserige Natriumchioridlésung.

3.3.3 Priiffliissigkeit Nr 8

Flugturbinenkraftstoff JP-4 nach MIL-T-5624R
Aromatenanteil mit Toluol auf einen Volumenanteil von
30 % angereichert.

3.3.4 Priiffliissigkeit Nr 9

Die Prifflissigkeit Nr 9 besteht aus 50 % Prif-
flissigkeit Nr 8 nach 3.3.3 und aus 50 % der Prufflus-
sigkeit Nr 4 nach 3.3.2.

4 Qualitatsprifung
4.1 Qualifikationspriifung

Fur die Qualifikation sind die Anforderungen nach Ab-
schnitt 3 zu erfiillen. Die im jeweiligen Werkstoff-Lei-
stungsblatt geforderten Eigenschaften fur Dichtmassen
sind nach 4.1.1 bis 4.1.3.10 vom Hersteller zu priifen.
Sie mussen erfillt und dokumentiert werden.
Werkstoffe flr zulassungspflichtige Bauteile sind an
mindestens drei Fertigungslosen, fiir sonstige Bauteile
an mindestens einem Fertigungslos zu prifen. Der
Prafumfang ist aus Tabelle 3 zu entnehmen. Diese
Prifungen mussen einmalig vor der Erstlieferung
durchgefihrt werden. Die Prifungen sind im
Normalklima DIN 50014 — 23/50-2 durchzuflhren,
sofern im Werkstoff-Leistungsblatt nichts anderes an-
gegeben ist.

Bei Anderung des Produkts ist eine erneute Qualifika-
tionsprifung durchzufihren. Sofern ein Hersteller
wegen fehlender Einrichtungen die geforderten Pri-
fungen nicht selbst durchfiihren kann, ist mit diesen
Prifungen eine vom Anwender anerkannte Material-
prufanstalt zu beauftragen.

Bis zur Erteilung der endgiltigen Qualifikation sind die
Probekorper und die MeBprotokolle aufzubewahren,

4.1.1 Priifungen im Anlieferungszustand
4.1.1.1 Viskositat der Grundmasse

Zur Bestimmung der Viskositét ist ein Behalter mit der
fur die Prifung erforderlichen Menge Grundmasse zu
fallen, mit einem Deckel zu verschlieBen und
mindestens 8 h im Normalklima DIN 50014 — 23/50-2
zu lagern. Danach ist die Grundmasse 3 min durch
langsames Ruhren grindlich zu homogenisieren und
das GefdB wieder verschlossen mindestens 1 h
stehenzulassen. AnschlieBend ist die Viskositdt mit

3.3.2 Test fluid No 4

Aqueous solution with 3 % sodium chloride.

3.3.3 Test fluid No 8

Aviation turbine fuel JP-4 as per MIL-T-5624R,
aromatics content toluene-enriched to 30 % by volume.

3.3.4 Test fluid No 9

Test fluid No 9 is a mixture of 50/50 % by volume of
test fluid No 8 to 3.3.3 and test fluid No 4 to 3.3.2.

4 Quality testing
4.1 Qualification testing

The requirements as specified in clause 3 shall be
complied with for qualification. The sealing compound
characteristics specified in the relevant material data
sheet shall be verified by the manufacturer in
accordance with 4.1.1 to 4.1.3.10. These values shall
be complied with and documented. In the case of ma-
terials used for components subject to official qualifica-
tion approval, three production batches shall be tested,
as a minimum; in the case of other components, at
least one production batch shall be tested. The extent
of testing shall be as specified in table 3. Qualification
testing shall be performed once prior to the first
shipment. Unless otherwise specified in the material
data sheet, the tests shall be performed at standard
atmosphere DIN 50014 — 23/50-2.

Any change of product will require a renewed qualifi-
cation testing. Should the manufacturer not be in a
position to perform the required tests on his own due
to lack of test facilities, they may be carried out by a
materials testing laboratory approved by the user.

Test specimens and test reports shall be retained until
the final qualification has been granted.

4.1.1 Tests in as-delivered condition
4.1.1.1 Viscosity of base compound

For viscosity determination, a can shall be filled with
the appropriate amount of base compound, covered
and stored at standard atmosphere
DIN 50014 — 23/50-2 for a minimum of 8 h. The base
compound shall then be thoroughly mixed by stirring
slowly for 3 min after which the can shall be closed
and the material allowed to stand for not less than 1 h.
The viscosity shall then be determined using a
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einem Brookfield-Viskosimeter RVF oder einem gleich-
wertigen Gerat festzustellen. Der Hochstwert der
Viskositat ist nach 1 min, jedoch nach mindestens
3 Umdrehungen abzulesen und in Pa - s umzurechnen.
Bei der Auswahl des Behdlters ist zu berlicksichtigen,
daB der Abstand zwischen der Spindel des Viskosi-
meters und der Wand und dem Boden des GeféaBes
mindestens 30 mm betragt.

Der Spindeldurchmesser und die Drehzahl der Spindel
sind dem betreffenden Werkstoff-Leistungsblatt zu
entnehmen.

4.1.1.2 Festkorpermasseanteil des Haftvermittlers

Alle Wéagewerte durfen eine MeBunsicherheit von
+ 0,5 mg aufweisen.

50 g bis 100 g Haftvermittler sind in ein Wégeglas zu
fullen. Mit dem passenden Deckel ist das Wégeglas
sofort zu verschlieBen und die Masse (m,) mittels einer
Analysenwaage zu bestimmen. Vor dem Einfiillen des
Haftvermittlers ist die Masse des Wageglases mit
Deckel (m,) zu bestimmen. Danach ist der Deckel zu
entfernen und die Probe in einem Wéarmeschrank mit
zwangslaufiger Durchliftung einer Temperatur von
(120 x 2) °C bis zur Massekonstanz auszusetzen.

Danach ist der Haftvermittler im Exsikkator auf
(23 + 5) °C abzukihlen, der Deckel wieder aufzu-
setzen und die Masse (m,) zu ermittein. Der Festkér-
permasseanteil M; in % wird wie folgt errechnet:

My =

m,-m

Dabei ist:
M; Festkorpermasseanteil in Prozent

m, Masse des Wagebehdlters mit Deckel in
Gramm

m, Masse des Wégebehdlters mit Probe und
Deckel vor dem Trocknen in Gramm

m, Masse des Wéagebehélters mit Probe und
Deckel nach dem Trocknen in Gramm

4.1.2 Priifungen im gemischten Zustand

Die Prufvorrichtungen, die Grundmasse und der Harter
(ungemischt) sind mindestens 16 h bei Normalklima
DIN 50014 — 23/50-2 zu konditionieren. Das Mischen
ist nach den Anweisungen des Herstellers vorzu-
nehmen.
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Brookfield RVF viscosimeter or equivalent. The reading
of the highest value of viscosity shall be taken after
one minute, yet after not less than 3 revolutions and
converted in Pa - s. The chosen can shall provide for a
spacing of not less than 30 mm between the spindle of
the viscosimeter and the wall and the bottom of the
can.

Spindle diameter and speed shall be as specified in
the relevant material data sheet.

4.1.1.2 Non-volatile content of priming coat

The tolerances for all weighings shall be + 0,5 mg.

50 g to 100 g of priming coat shall be filled into a
weighing bottle. A fitted cover shall immediately be
placed over the weighing bottle and the mass (m,)
determined using an analytical balance. The mass of
the weighing bottle plus cover (m,) shall be determined
prior to use. The cover shall then be removed, and the
sample exposed to a temperature of (120 + 2) °C in a
forced air circulation oven until constant mass has
been reached.

The priming coat shall then be cooled in a desiccator
to (23 x 5) °C, the cover replaced and the mass (m,)
determined. The percentage by mass of non-volatile
content M, shall be calculated as follows:

+ 100 [%] (1)

1

Where:
M, mass of non-volatile content in percent

m, mass of weighing bottle plus cover in
gramms

m, mass of weighing bottle with sample plus
cover before drying in gramms

m, mass of weighing bottle with sample plus
cover after drying in gramms

4.1.2 Tests in mixed condition

Test jigs, base compound and curing compound
(unmixed) shall be conditioned at standard atmosphere
DIN 50014 — 23/50-2 for a minimum of 16 h. Mixing
shall be performed in accordance with the instructions
of the manufacturer.
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