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Schichtprefistoff-Erzeugnisse _D_!H
Hartpapier Hartgewebe Hartmatte 7735
Typen Blatt 2

1. Zweck und Anwendung

Durch die Typisierung nach dieser Norm soll die Gleich-
maBigkeit verschiedener Fertigungen oder Lieferungen von
Schichtprefistoff-Erzeugnissen sichergestellt werden. Hierzu
sind in den Typentabellen dieser Norm fir die einzelnen
Arten (Lieferformen) der Erzeugnisse die Zusammensetzung
sowie Mindestanforderungen an einige Eigenschaften fest-
gelegt.

Die Hersteller sind verpflichtet, unter der Typbezeichnung
nur solche Erzeugnisse zu liefern, die den Anforderungen
der Typentabellen entsprechen.

Diese Norm gilt fiir Schichtprefistoff-Erzeugnisse aus Hart-
papier, Hartgewebe und Hartmatte im Sinne von Ab-
schnitt 2, mit Ausnchme der Formteile, die in allseitig ge-
schlossenen Werkzeugen hergestellt sind.

2. Begriffe

Schichiprefistoffe sind Prefistoffel) mit durch-
gehend geschichtetem Fillstoff (Harztrager).
Hartpapier (Kurzzeichen Hp) ist ein Schichtprefistoff,
der aus Harz und Papier entweder als Halbzeug (Tafeln,
Rohre, Volistabe, Flachleisten) oder als Formteil her-
gestellt ist.

Hartgewebe (Kurzzeichen Hgw) ist ein Schichtprefi-
stoff, der aus Harz und Gewebe entweder als Halbzeug
(Tafeln, Rohre, Vollstabe, Flachleisten) oder als Formteil
hergestellt ist.

Hartmaite (Kurzzeichen Hm) ist ein Schichiprefistoff,
der aus Harz und Glasseidenmatte entweder als Halbzeug
(Tafeln, Rohre, Vollstdbe, Flachleisten) oder als Formteil
hergestellt ist.

Tafeln sind durch Pressen von mit Harz behandelten,
aufeinandergeschichteten Faserstoffbahnen zwischen ebe-
nen Prefplatten hergestellt.

Gewickelte Rund-Rohre, nicht formge-
preft, sind durch Wickeln von mit Harz behandelten
Faserstoffbahnen auf einen Dorn hergestellt.
Formgeprefite Rohre sind gewickelte und in Pref-
werkzeugen formgeprefite, gerade Rohre beliebigen
Querschnittes (Rund-Rohre, Vierkant-Rohre, Sechskant-
Rohre, Flach-Rohre).

1) Begriff Prefistoff siehe DIN 7708 Blatt 1

Laminated products; types of paper-base laminates, fabric-base laminates and glass-mat base laminates

Diese Norm ist eine Gemeinschaftsarbeit des Deutschen Normenausschusses (DNA) und des Verbandes Deutscher
Elektrotechniker (VDE) und stimmt sachlich mit YDE 0318/9. 70 iiberein.

Fachnormenausschufl Kunsistoffe (FNK) im Deutschen Normenausschufl (DNA)
Fachnormenausschuf3 Elektrotechnik im DNA

Umpressungen sind gewickelte und in Prefwerk-
zeugen formgeprefite, gerade Umhillungen beliebigen
Querschnittes von meist metallenen Kernen,

Vollstdbe sind aus gewickelten Rohren ohne Kern
durch Zusammenpressen in enisprechenden Prefwerk-
zeugen hergestellte, gerade Stabe beliebigen Quer-
schnittes (Rund-Vollstdbe, Vierkant-Yollstibe, Sechskant-
Yollstabe, Flach-Vollstébe).

Flachleisten (Ovalleisten) sind aus gewickelten
Rohren ohne Kern zwischen Preflplatten ohne seitliche
Begrenzung flach zusammengeprefite gerade Stdbe.
Formteile sind alle durch die vorgenannten Begriffe
nicht erfafBten Isolier- oder Bauteile, soweit sie aus mit
Harz behandelten Faserstoffbahnen durch Widkeln, Schich-
ten oder durch eine Vereinigung beider Verfahren her-
gestellt sind und ihre endgiltige Form durch Pressen in
besonderen Prefiwerkzeugen oder durch sonstige Ein-
wirkung von verdichtenden Kraften erhalten.

3. Bezeichnung

Beispiel fiir die Bezeichnung eines Schichiprefistoffes aus
Phenolharz und Papier, der dem Typ Hp 2061 entspricht:

Hp 2061 DIN 7735

4. Typen

4.1. Einteilung

Die Schichtpreistoff-Erzeugnisse sind in Typen eingeteilt

(siehe Tabelle 1, 2 und 3) nach:

a) Art (Lieferform)
Tafeln und Streifen (Tabelle 1)
gewickelte Rundrohre, nicht formgeprefit (Tabelle 2)
formgeprefite Rohre, Umpressungen, YollsiGbe, Flach-
leisten und Formteile (Tabelle 3)

b) Zusammensetzung

¢) Mindestanforderungen an Eigenschaften von Probe-
korpern, die aus den Erzeugnissen herausgearbeitet
werden, wobei je nach Anwendung mechanische, ther-
mische, elektrische undjoder sonstige Werkstoff-Eigen-
schaften im Yordergrund stehen.

4.2. Zusammensetzung

In den Spalten 2 und 3 (Zusammensetzung) der Tabellen 1
bis 3 sind die Hauptbestandteile der Typen angegeben, und
zwar das als Bindemittel verwendete Harz und der Fillstoff
(Harztrager).

Fortsetzung Seite 2 bis 6
Erléuterungen Seite §
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4.2.1. Fir die Angaben iber das Har z (Spalte 2 der Ta-
bellen 1, 2 und 3) gilt im Sinne dieser Norm folgendes:

Unter Phenolharzen (PF-Harze) sind alle hartbaren
Harze auf der Basis von Phenolen, d. h. Phenol, Kresol usw.,
zu verstehen.

Unter Melaminharzen (MFHarze) sind hértbare
Formaldehyd-Kondensations-Produkte auf der Basis von
Melamin zu verstehen,

Unter Epoxidharzen (EP-Harze) sind Epoxidverbin-
dungen mit einer zur Hartung ausreichenden Anzahl von
Epoxy-Gruppen zu verstehen.

Unter Silikonharzen (SI-Harze) sind Harze zu ver-
stehen, die aus Polymeren mit sich wiederholenden Silicium-
und Saverstoffatomen in der Hauptkette und Kohlenstoff-
verbindungen in den Seitengruppen bestehen,

Unter ungesdttigten Polyester-Harzen (UP-
Harze) sind Harze zu verstehen, die aus ungesdttigten
Polyestern sowie im allgemeinen daran anpolymerisier-
baren, monomeren, ungesdttigten Verbindungen bestehen.

4.2.2. Fiir die Angaben ilber den Fillstoff (Harztrger)
(Spalte 3 der Tabellen 1, 2 und 3) gilt im Sinne dieser Norm
folgendes:

Unter Papieren sind solche zu verstehen, die vorwiegend
aus Sulfatcellulose oder Baumwolle bestehen,

Unter Baumwolle sind Samenhaare verschiedener
Gossypium-Arten zu verstehen.

Unter Grobgewebe ist dichtes Gewebe mit einem
Gewicht von etwa 450 g/m2 zu verstehen (im Hartgewebe
gekennzeichnet durch hdchstens 2 Gewebelagen je mm
Schichtdicke).

Unter Feingewebe ist dichtes Gewebe mit einem
Gewicht von iiber 130 und bis 200 g/m2 zu verstehen (im

2) Begriffe Glasseidengewebe und Glasseidenmatte siehe
DIN 61 850

3) N.N. Firmenzeichen oder die im Uberwachungszeichen
DIN 7702 benutzten Firmenkennzeichen.

Hartgewebe gekennzeichnet durch mehr als 2 bis héch-
stens 6 Gewebelagen je mm Schichtdicke).

Unter Feinstgewebe ist dichtes Gewebe mit einem
Gewicht von 130 g/m2 und weniger zu verstehen (im Hart-
gewebe gekennzeichnet durch mindestens 6 gleich-
artige, dichte Gewebelagen je mm Schichtdicke, die in
beiden Richtungen des Gewebes mindestens 30 Fiden je cm
haben).

Unter Asbestgewebe ist ein dichtes Gewebe zu ver-
stehen, das unter Verwendung von aufbereitetem Natur-
asbest hergestellt ist.

Unter Glasseidengewebe? ist ein in Kette und
SchuB aus einfachen oder gefachten Glasseidengarnen oder
Glasseidenzwirnen bestehendes Gewebe zu verstehen.
Unter Glasseidenmatte?) ist ein nicht gewebtes
Flachengebilde einheitlichen Flachengewichtes aus geschnit-
tenen oder ungeschnittenen Glasseidenspinnfiden zu ver-
stehen, das durch Bindemittel oder mechanisch verfestigt sein
kann,

4.3. Werkstoff-Eigenschaften )
Mindestanforderungen an die Werkstoff-Eigenschaften siehe
Tabellen 1 bis 3.

5. Prifung

5.1. Zusammensetzung

Priiffverfahren zur Ermittlung der Zusammensetzung sind
noch nicht genormt.

5.2. Eigenschaften

Die Eigenschaften werden nach DIN 7735 Blatt 1 ermittelt.

6. Kennzeichnung

Beispiel fir die Kennzeichnung eines Schichtprefistoffes, der
dem Typ Hp 2061 entspricht und von der Firma N. N.3) her-

gestellt ist: 2061 DIN 7735 —N. N.

Anmerkung: Bei Kennzeichnung mit einem Stempelauf-
drudk ist elektrisch neutrale Farbe zu verwenden. Schrift nach
DIN 1451.
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Tabelle 1. Tafeln und daraus hergestelite Streifen (MaBe siehe DIN 40 605, DIN 40 606)

1 2 3 4 5 I [] ] 7 -[ ] I L] l 10 [ 1" [ 12 l 13 " | 15 | 16 I 17 l 18 |
[ ¥ Py 2o E' . q B il I l
1-Minuten-Prifspannung
Biege- Kerb- Zug- Druck- m- Elasti- NIOhrh Wid':'r- :"ﬁdlvn' I:“Ikl‘dﬂm
festigheit §) Ghi i festig- zitdts- | flGchen- | sta Schich- Schich-
Typ Zusammensetzung Roh- o i“'?f m m keit modul | wider- |zwischen| ten, fiir ten, fir
dichte B keit 5) stand | Stdpseln |25 mm lichten| 3 mm lichten
o | X | we provmegl o
"';:’" orbei | und |os|a0| o8 %B - ;’d‘ bei Loy
Follstoft (bis10 |(iber10| “mis | § parallel (Richt- | Vor- or-  190°C+2grd|90°C+2grd
Harz (Horztrager] mm Dicke) _zu den wert) h'm!m"’ h',u"n"’“" nach Vorbehandlung
a+b | a+b lascld+e| a+c
glem? kpfem? kp cmjcm? | kpemjem? | kpjem? | kpfem2 | kp | kplemr | Q Q kY kv
Hp 2061 1500 1300 2 15 5 | 1200 1500 200 |07-10% 108 108 15 - 15
Hp 20615 1300 1000 20 15 4 | 1000 1500 200 |07-10% 100 10 | 40 - 40
Hp 20616 | phenol- 2 LJ 1300 1000 15 10 4 | 1000 1000 200 (07108 100 100 | 25 - 30
Hp 20628 | harz - 1,: 800 700 8 5| 25| 700 | 1200 | 200 [o07-108[ 100| 10w | 25 | - 30
Hp 2043 800 700 7 - | 25| 700 - - Jloz-108]5-10m [5.10m | 20 | - 25
Hp 2064 1300 1000 20 15 5 1000 1000 200 [07-108 - 100 - |801) o
17
Asbest- / | =
Hgw 2031 gewet ?:; 650 - 10 - 10 400 1200 250 1,0-108 108 108 - -
iden- 16
How 2072 Glosseiden- | i | 2000 & 0 | - |4 | 1000 | 1500 | 200 [14-708] 10m| wom| 2| - | 25
gewebe 18
wgwilyy |Theael: | Sommwel 0 | 1 10 |o7-106| 100 | | 8 5
gw bon | Oatawsbe 1000 B0 [ 18 |15 0 700 7 -
Hgw 2082 Bosmwoll 1300 1000 30 15| 10| 80 | 1700 | 250 |07-108 0@ 0| 8| - 5
Hgw 2082.5 Feingewebe 13 [ 150 1000 20 15|10 60 | 150 | 25 |o7-105 108 [5.108 | 20 | - 5
15
Hgw 2083 P—— 14 | 1500 1000 35 15 12| w0 | 1700 | 20 |o7-108[ 100 0| 8| - 5
Hgw 2083.5 Feinstgewebe 1300 1000 30 15 1 80O 1500 25 |07-108 100 |5-108 | 25 - 5
S . 18
Melamin- | Glasseiden-
Hgw2z72 | oo s sz; 2700 - 50 - |30 | 1200 | 1800 | 180 [14-108] 10| y0w| 20 | - 25
Glasseiden-
Hgw 2370.4 ronsioniON 3s00m)| - 100 - | 70 | 2200 1800 | 300 [16-108] 02| 10m| 40 [ - 40
Hgw 2372 Epoxid- 17 3500 - 100 - 50 | 200 2000 300 (1B-108 1o 1012 | 40 - 40
Hgw 2372.1%) | harz :"; 3500 - 100 — | 50| 2200 | 2000 | 300 [18-108] 10| 02| 0 [ - 40
Hgw 2372.2") Glasseiden- 3500 M) - 100 - | 5 | 200 1500 300 [18-108 1012 107 | &0 | - 40
Hgw 23724 gewebe 3500 M) - 100 - 50 | 2200 1500 300 18-108 10m 1002 | 40 - 40
Silikon- g
How2s72 | }n} 1250 - 0 - |25 | %0 500 | 100 [13-108] 0m| v0m| 25 | — 20
14
Hm 2471 | unge- bis | 1250 ~ 80 - |40 | 60 | 1400 | 220 [07-108| 02| 10| 30 | - 25
saigtes | Glosseiden- | 1,6
Polyester- | matte 14
Hm 2472 harz bis | 2000 - 100 - 60 | 1000 1500 20 1,0-10% 101 107 | 0 - a5
18
%) Die angegebenen Werte sind Mindestanforderungen, Unterschreitungen bei den Hochstwerten und Oberschreitungen bei den Mindestwerten, also in
giinstigem Sinne, sind die Regel und in Anbetracht ausreichender Sicherheit auch erwiinscht, Erfahrungsgem&B reichen die durch Fettdruck gekenn-
zeichneten Werte und die in den Bildern 2 bis 4 enthaltenen Werte fiir Wasseraufnohme fir die Abnahmeprifung aus.
5 Bei Beanspruchung von Hp in Faserrichtung des Papiers sind Werte zu erwarten, die um etwa 10% iiber den in der Tabelle angegebenen Mindest-
werten liegen.
§) Werte gelten fiir die Prifung am Mormstab.
7} Werte fiir anderen Elektrodenabstand, siehe Bild 1 (Seite 7).
%) Der Lochversuch dient dazu festzustellen, ob aus Kunststoff (Tafeln, Platten, Streifen) beim Schneiden in Schnittwerkzeugen, nomentlich beim Lochen
und &hnlichen Operationen fehlerfreie Teile (ohne Risse) gefertigt werden kdnnen.
?) Fir diese Typen wird ein Hammwidriges Epoxidharz verwendet.
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