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Plastics; types of moulding materials for processing at room temperature

1 Anwendungsbereich und Zweck

1.1 Diese Norm gilt fiir hartbare Formmassen, die in
kalten Werkzeugen verarbeitet und anschlieBend in einem
Warmeschrank bei erhéhter Temperatur ausgehartet wer-
den.

1.2 Die Festlegungen in dieser Norm ermadglichen nicht
in jedem Fall die vollstandige Austauschbarkeit von Form-
massen gleichen Typs bei Herstellung beliebig gestalteter
Erzeugnisse.

1.3 Zweck der Festlegungen ist:
a) eine Ordnung der Formmassen nach Typen zu bieten.

b) Formmassetypen durch vergleichende physikalische
Eigenschaften zu charakterisieren. Diese Eigenschaften
werden an Probekoérpern ermittelt, die unter vorgege-
benen Bedingungen aus der Formmasse hergestellit
worden sind.

c) dem Verarbeiter den Bezug im Sinne dieser Norm
definierter Massen zu erméglichen.

Anmerkung: Die Forderung auf GleichmaBigkeit eines
bestimmten Formmassetyps bzw. einer Typaus-
fiihrung setzt voraus, daRR
— die Anforderungen nach Tabelle 1 erfillt sind.
— Formmassen, deren Kerbschlagzahigkeit im

Mittelwert um mehr als 100% iiber den An-
forderungen nach Tabelle 2 liegt, nicht diesem
Typ zugeordnet werden. In solchen Fallen ent-
scheidet der zustandige Unterausschull des
Normenausschusses Kunststoffe liber die Zu-
ordnung zu einem Typ.

— die Verarbeitungseigenschaften im gleichen
Werkzeug auf der gleichen Maschine unter
gleichen Verarbeitungsbedingungen praktisch
gleich sind.

Die Werkstoff-Eigenschaften im Formteil, d. h. die Eigen-
schaften des Formstoffes, hangen ab von der Art
der Formmasse, von den Fertigungsbedingungen beim
Formen, dem FlieBen der Formmasse und in Verbindung
damit auch vom Gefiige im Formteil. Vor allem die
mechanischen Eigenschaften sind von dem Gefiige im
Formteil abhangig.

2 Begriffe
Begriffe Formmasse, PreRBmasse, Formstoff, Formteil
usw. sieche DIN 7708 Teil 1; Begriffe Pressen, Spritz-

pressen, Spritzgielen, Strangpressen sieche DIN 16 700;
Begriff Harz siehe DIN 55 947.

Ersatz fir Ausgabe 10.78

KaltpreBmassen im Sinne dieser Norm sind kalt formbare
Formmassen, deren wesentliche Bestandteile aus Kunst-
harzen, z. B. Phenol-Formaldehyd-Harz und Fiill-(= Ver-
starkungs-)stoffen und anderen Zusatzstoffen, wie z. B.
Farbstoffen, Gleitmittel, bestehen. Dabei sind unter
Phenol-Formaldehyd-Harz alle hartbaren Kunstharze
auf der Basis von Phenolen, wie z. B. Phenol, Kresol, zu
verstehen.

Die aus KaltpreBmassen hergestellten, noch nicht form-
bestandigen Formteile werden nach dem Pressen und
Trocknen warm gehartet.

3 Formmassetypen

3.1 Als Formmassetypen nach dieser Norm gelten
KaltpreBmassen im Sinne von Abschnitt 3, die den An-
forderungen nach Tabelle 1 und 2 entsprechen.

Tabelle 1. Art des Fiilistoffes
Formmasse Art des Fillstoffes
Typ
214 Gemisch aus Gesteinsmehl
215 und Asbestfasern

Die Typen werden unterschieden auf Grund von Mindest-
anforderungen an einige typische Eigenschaften, ermit-
telt an Probekérpern, die unter definierten Bedingungen
aus der Formmasse hergestellt sind (iiber zulassige Ab-
weichungen siehe Abschnitt 6.3).

Die in Tabelle 1 angegebenen Fiillstoffarten missen iber-
wiegend vorhanden sein. Wenn nicht anders vereinbart,
wird unter ,,iiberwiegend’’ verstanden, daf der Fillstoff
mindestens zu /3 aus dem fiir den Typ angegebenen Fiill-
stoff besteht; Gber Ausnahmen entscheidet der zustandige
Arbeitsausschul des Normenausschusses Kunststoffe.
Formmassen, deren Fillstoffart von den Angaben in
Tabelle 1 abweichen, kénnen nur dann einem Typ zuge-
ordnet werden, wenn nachgewiesen ist, dal} sie nicht
nur die Mindestanforderungen nach Tabelle 2 erfiillen,
sondern auch im praktischen Verhalten der aus ihnen
hergestellten Formteile den Formmassen des betreffen-
den Typs mit Fillstoffart nach Tabelle 1 entsprechen.
Der Nachweis hierfiir ist iber die im Anwendungsfall
zu fordernden Formteileigenschaften zu erbringen.

Ob der Nachweis als erbracht zu betrachten ist, wird von
Fall zu Fall vom zustindigen Arbeitsausschull des
Normenausschusses Kunststoffe entschieden.
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3.2 Sonder-Formmassen und neu entwickelte Massen,
bei denen es auf Grund der Fiillstoffart und der Eigen-
schaften fraglich oder unméglich ist, sie einem bestehen-
den Typ zuzuordnen, kénnen vom zustandigen Arbeits-
ausschuR des Normenausschusses Kunststoffe vortypi-
siert werden,

Fiir diese Vortypen gelten sinngemaR die gleichen Vor-
aussetzungen wie fiir die Typen. Zur Unterscheidung von
den Typen sind die Vortypen mit zwei GroBbuchstaben
als Typzeichen gekennzeichnet. Uber die Zuteilung der
Buchstaben sowie iber die Geltungsdauer der Vortypen
entscheidet der zustandige Arbeitsausschull des Normen-
ausschusses Kunststoffe 7). Ein Vortyp kann spater, wenn
ausreichende Erfahrungen vorliegen, entweder in einen
bestehenden Typ iibergefiihrt oder als neuer Typ in die
Typentabelle aufgenommen werden.

Tabelle 2. Anforderungen an die Eigenschaften
von Probekdrpern

Formmasse
Eigenschaft Typ
214 | 215
Biegefestigkeito,g ..... N/mm2 min. | 40 | 40
Schlagzahigkeita, ..... kJ/m2  min. 22! 23

Kerbschlagzahigkeit a, .. kJ/m2 min, 221 23

Formbestandigkeit in der
Wirme nach Martens. .. °C min. [200 | 200

Verhalten beim Gliihstab-

verfahren ........... Stufe 1 1
Wasseraufnahme ... ... mg max. {200 | 380
Oberflachenwiderstand R 5 ,
Vergleichszahl min, 9 9
Durchschlag- .
festigkeit By ......... kV/em min. | 30 | 30

Kriechstromfestigkeit Stufe KC  min. { 380 | 600

4 Bezeichnung und Kennzeichnung der Typen
nach Abschnitt 3.1

Formmassen nach dieser Norm werden vom Lieferer
(Hersteller) laufend werkseigen kontrolliert (typisierte
Formmassen; Abschnitt 4.1). Der Lieferer kann neben
dieser Kontrolle die Formmassen zusatzlich von neutraler
Stelle priifen und iiberwachen lassen (typisierte und iiber-
wachte Formmassen; Abschnitt 4.2), z. Z. nach den Be-
dingungen fiir die Fiihrung des Uberwachungszeichens
nach DIN 7702 oder TGL 3933 Blatt 1 (Kennzeichnung;
Abschnitt 4.3) 2). Andere diesbeziigliche Vereinbarungen
zwischen Lieferer und Abnehmer sind dadurch nicht aus-
geschlossen.

4.1 Typisierte Formmassen
4.1.1 Bezeichnung einer KaltpreRmasse Typ 214, die
vom Lieferer laufend werkseigen kontrolliert wird (N):

Formmasse DIN 7708 — Typ 214 N

4.1.2 Bezeichnung eines Werkstoffes (Formstoffes FS)
fiir ein Formteil, das aus Formmasse Typ 214 N herge-
stellt ist:

Formstoff DIN 7708 — FS 214 N

4.13 In Normen fir Gegenstinde (MaRnormen) ist, so-
fern der Werkstoff in die Bezeichnung des Gegenstandes
einbezogen werden muB, als Werkstoffangabe z. B. auf-
zunehmen:

Werkstoff: FS 214 N = Formstoff DIN 7708 — FS 214N

Diese Werkstoffangabe geht ohne DIN-Nr wie folgt in
die Bezeichnung des genormten Gegenstandes ein, z. B.

StabDIN...—-10x 100 FS 214 N

4.2 Typisierte und iiberwachte Formmassen

4.2.1 Bezeichnung einer KaltpreBmasse Typ 214, die
vom Lieferer laufend werkseigen kontrolliert und zu-
satzlich von neutraler Stelle gepriift und tiberwacht wird:

Formmasse DIN 7708 — Typ 214

4.2.2 Bezeichnung eines Werkstoffes (Formstoffes FS)
fir ein Formteil, das aus Formmasse Typ 214 hergestellt
ist:

Formstoff DIN 7708 — FS 214

4.23 In Normen fiir Gegenstande {MaBnormen) ist, so-
fern der Werkstoff in die Bezeichnung des Gegenstandes
einbezogen werden muf}, als Werkstoffangabe z. B. auf-
zunehmen:

Werkstoff: FS 214 = Formstoff DIN 7708 — FS 214

Diese Werkstoffangabe geht ohne DIN-Nr wie folgt in
die Bezeichnung des genormten Gegenstandes ein, z. B.

StabDIN ... —10x 100 FS 214

4.3 Kennzeichnung im Uberwachungszeichen

Fiir die Kennzeichnung von Lieferungen mit dem Uber-
wachungszeichen nach DIN 7702 oder TGL 3933 Blatt 1
sind die Bestimmungen in DIN 7702 bzw. TGL 3933
Blatt 1 magebend 3).

Kennzeichnung einer Formmasse 214 im Uberwachungs-
zeichen nach DIN 7702 bzw. TGL 3933 Blatt 1:

214

Voraussetzungen fiir die Fithrung des Uberwachungs-
zeichens siehe DIN 7702 bzw, TGL 3933 Blatt 1, {Das
Uberwachungszeichen darf nur fiir typisierte und zusitz-
lich iberwachte Formmassen gefiihrt werden.)

1) Vortypen werden in den Zeitschriften ,,DIN-Mittei-
lungen” und ,Kunststoffe’” vom Normenausschul
Kunststoffe bekannt gegeben. Einspriiche gegen die
Ubernahme eines Vortyps in die Norm sind spitestens
2 Monate vor Ablauf der bekanntgemachten Geltungs-
dauer des Vortyps an den Normenausschu Kunst-
stoffe, BurggrafenstraBe 4—10, D-1000 Berlin 30,
zu richten.

2) Siehe die Bekanntmachungen der Technischen Ver-
einigung der Hersteller und Verarbeiter typisierter
Kunststoff-Formmassen e. V. (TV) in der Zeitschrift
,Kunststoffe’’ und des Deutschen Amtes fiir Stan-
dardisierung, MeRwesen und Warenpriifung (ASMW)
in der Zeitschrift ,,Plaste und Kautschuk* iiber typi-
sierte und vortypisierte Formmassen.

3) TGL 3933 Blatt 1 zu beziehen durch Buchhaus

Leipzig, Abteilung Standards, DDR-7010 Leipzig 1,
Postfach 140.
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