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1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm gilt fiir die Priifung von Probekérpern aus GieB-
harzformstoffent). Welche Eigenschaften im Einzelfall zu
bestimmen sind, richtet sich nach den Festlegungen fiir das
betreffende Erzeugnis?).

Anmerkung: Priifungen elektrischer Eigenschaften werden
mit Ausnahme der elektrolytischen Korrosions-
wirkung nicht mehr aufgefiihrt.

2 Probekorper
2.1 Herstellen der Reaktionsharzmasse?)

Die Reaktionsharzmasse muB aus ihren einzelnen Bestand-
teilen nach den Angaben des Lieferers angesetzt werden.
Ebenso sind Trocknen, Entgasen, Erwdrmen und andere Vor-
behandlungen der Bestandteile der Reaktionsharzmasse
nach den Angaben der Lieferer vorzunehmen. Aussagen hier-
iiber sind mit den Priifergebnissen anzugeben.

In Schiedsfallen miissen vor Herstellen der Reaktionsharz-
masse deren einzelne Bestandteile untersucht und das
Untersuchungsergebnis im Priifbericht mitgeteilt werden
(einschlagige Priifverfahren siehe DIN 16 945).

2.2 Herstellen der Probekorper

Die Bedingungen fiir das Herstellen der Probekdrper nach
Abschnitt 2.3, an denen die Eigenschaften ermittelt werden,
sind in den Technischen Lieferbedingungen fiir die Bestand-
teile der Reaktionsharzmassen festzulegen. Dies gilt u. a.
bezuglich der Bedingungen fiir das GieBen (z. B. Temperatur,
Vakuum), Hérten (Temperatur und Zeitdauer), Entformen,
Nachhirten und Abkiihlen und beziiglich der Frage, ob die
Probekérper fir die Prifung formgerecht gegossen oder z. B.
aus gegossenen Platten spanend hergestellt werden sollen,
sofern nicht in der Tabelle 1 Angaben hieriiber gemacht sind.
Aussagen hieriiber sind im Priifbericht anzugeben.

Die Probekdrper oder die Rohteile zum spanenden Heraus-
arbeiten der Probekdrper miissen lunker-, blasen- und weit-
gehend spannungsfrei sein. Fir die Priifung formgerecht
gegossene Probekorper miissen gratfrei sein. Probekorper,
die dem nicht entsprechen und deren Oberflache offensicht-
lich nicht einwandfrei ist, sind von der Priifung auszu-
schlieBen.

Anmerkung 1: Beim GieBen von EP-Reaktionsharzmassen4)
werden in der Regel GieBformen aus Stahl verwendet.
Diese GieBformen sind mit einem geeigneten Uber-
zug zum einwandfreien Entformen der Formstoffe zu
versehen.

Anmerkung 2: Beim GieBen von UP- und Phenacrylat-Reak-
tionsharzmassen4) haben sich GieBformen aus Glas
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unter Verwendung einer 1- bis 2%igen Sojalecithin-
L&sung als Trennmittel bewahrt.

Anmerkung 3: Beim GieBen von gefiillten Reaktionsharz-
massen sind mogliche Entmischungserscheinungen
zu beachten. Von EinfluB hierauf kann z. B. die Dicke
und Lage des herzustellenden Probekérpers beim
GieBen sein.

Anmerkung 4: Beim spanenden Bearbeiten soll ein Erwéarmen
der Schnittflichen weitgehend vermieden werden
(Kithlen mit Wasser).

Fiir das Bearbeiten werden mit Diamantkorn besetzte Trenn-
scheiben und/oder Fraser (Kreissdgen) mit Hartmetall-Ein-
sdtzen empfohien.

2.3 Form und MaBe der Prohekdrper

Form und MaBe der Probekdrper Nr 1 bis Nr 12 fiir die Prii-
fungen nach Abschnitt 5 sind in der Tabelle 1 angegeben.

3 Vorbehandlung der Probekorper

Die Probekdrper werden vor der Priifung mindestens 16 Stun-
den lang im Normalklima DIN 50014 -23/50-2 gelagert,
sofern bei den einzelnen Priifungen nichts anderes angege-
ben ist. Werden sehr langsam hértende Reaktionsharz-
massen fir die Probekorper verwendet, ist die Zeitspanne
von der Herstellung der Probekdrper bis zur Lagerung gege-
benenfalls zu vereinbaren.

4 Prifklima

Die Priifungen werden im Normalklima DIN 50 014 - 23/50-2
durchgefiihrt, sofern bei den einzelnen Prifungen nichts
anderes angegeben ist.

5 Priifverfahren
5.1 Dichte

Die Dichte wird nach DIN 53 479 an einem der in der Tabelle 1
angegebenen Probekorper bestimmt.

1) Begriff GieBharzformstoff siehe DIN 16 946 Teil 2
2) Siehez.B.DIN16946 Teil 2und DIN 46 448 Teil 1 und Teil 2

3) Beim Arbeiten mit diesen Stoffen sind hinsichtlich der
gegebenenfalls notwendigen gesundheitlichen Schutz-
maBnahmen die einschldgigen Vorschriften zu beachten.

4y Kurzzeichen EP fiir Epoxid und UP fiir ungeséttigte Poly-
ester siehe DIN 7728 Teil 1

Phenacrylatharz wird auch Vinylesterharz genannt.
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Tabelle 1. Probekdrper fiir die einzelnen Priifungen
Probekorper Priifung
Nr nach
Form und MaBe zur Bestimmung von Abschnitt
1 Normstab, 120 mm x 15 mm x 10 mm Schlagzahigkeit 524
Kugeldruckhérte 526
Formbestandigkeit in der Warme nach Martens 534
Masseverlust 5.64
Masseverlust (Temperatur-Zeit-Grenze) 5.7.2
2 | Stab, 80 mm x 10 mm x 4 mm Biegefestigkeit, Grenzbiegefestigkeit, Durchbiegung 523
Biegefestigkeit (Temperatur-Zeit-Grenze) 574
3 | Normstab, 120mm x 15mm x 10mm mit | Kerbschlagzdhigkeit 525
eingearbeiteter Kerbe nach DIN 53 453
4 { Wiirfel von 10 mm Kantenlédnge Druckfestigkeit, Stauchung 522
(z.B. Probekorper Nr 1 geschnitten und
abgeschliffen)
5 | -Probekérper 50 mm lang mit recht- Léngenausdehnungskoeffizient 53.1
eckigem Querschnitt (4 bis 5 mm dick,
5 bis 15 mm breit, oder rundem Quer-
schnitt (etwa 4 mm Durchmesser))
6 | Zugstab: Probekorper Nr 3 nach Zugfestigkeit, Dehnung bei Hochstkraft, ReiBdehnung,
nach DIN 53 455, 3 bis 4 mm dick Elastizitatsmodul 5.2.1
7 | Stab, 120 mm x 10 mm x 4 mm (z.B. Formbestandigkeit in der Warme nach ISO 75 : 1987 533
aus Probekoérper Nr § geschnitten) Brennverhalten 535
8 | Scheibe, 30 mm Durchmesser,4 mm dick | Shore-Harte 527
9 | Scheibe, 117 mm Durchmesser, Wéirmel'eitféhigkeit 532
3 mm dick, oder der in DIN 52 612 Teil 1| Lichtdurchlédssigkeit 562
angegebene Probekorper
10 | Streifen, 60 mm x 10 mm x 1 mm Schubmodul, logarithmisches Dekrement der
(z.B. aus Probekorper Nr 7 mechanischen Dampfung 528
ausgearbeitet) Glasiibergangstemperatur 56.3
11 Probekérper von 3 mm Dicke, Lange und Elektrolytische Korrosionswirkung 54
Breite entsprechend Priifeinrichtung Brechzahl 5.6.1
12 | Scheibe, 50 mm Durchmesser, 3 mm Wasseraufnahme in kaltem Wasser nach ISO 62 : 1980 55.1
dick, oder quadratischer Probekérper Wasseraufnahme in kochendem Wasser 5562
gleicher Oberflache (z.B. gegossen je Verhalten gegen Flissigkeiten 553
nach den Festlegungen fiir den zu Masseanderung in feuchter Luft 554
priifenden GieBharzformstoff) Verhalten gegen Gase und Dampfe 555
Volumennachschwindung (Temperatur-Zeit-Grenze) 573

Bei Bestimmung der Biegefestigkeit, Schlagzéhigkeit und der Formbestéandigkeit in der Warme nach Martens kann es bei
bestimmten Arten von Reaktionsharzformstoffen zweckméBig sein, als Probekorper den Norm-Kleinstab 50 mm x 6 mm x
4 mm zu verwenden. Dabei resultieren zumindest fiir die Schlagzéhigkeit niedrigere Werte.




