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Priifung von Kunststoffen DI N
Probekorper aus thermoplastischen Formmassen 16 770
N Pressen Teil 1
Testing of plastics; test specimens of thermoplastic materials; compression mouiding Ersatz Ausgabe 05.86

ISO/DIS 293.3 - 1983 siehe Erlauterungen.

1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm ist anzuwenden, um aus thermoplastischen
Formmassen durch Pressen mit PreBwerkzeugen Platten fiir
die Herstellung von Probekorpern oder Probekorper so
herzustellen, daB vergleichbare Priifergebnisse zu erzielen
sind. Hierzu miissen die Probekérper sich in einem vergleich-
baren Zustand?) befinden, was durch bestimmte allgemeine
Anforderungen an die Herstelleinrichtung (siehe Abschnitt 3),
die Vorbehandlung der Formmasse (siehe Abschnitt 4.1)
und das Pressen (siche Abschnitt 4.2) sicherzustellen ist.

Fiir die Herstellung von Probekérpern durch Pressen werden
4 Abkiihlverfahren nach Tabelle 1 festgelegt (siehe Abschnitt
422). Die erforderlichen PreBbedingungen sind in den
Normen der thermoplastischen Formmassen festgelegt
oder zwischen den Vertragspartnern zu vereinbaren.

Diese Norm gilt nicht fiir die Herstellung von PreBteilen (Plat-
ten oder Probekorpern) aus expandierbaren Thermoplasten.

Anmerkung: Vergleichbar sind nur eindeutig beschreibbare
Zustédnde, wie z. B. der Grundzustand nach DIN 16 770
Teil 4 bei amorphen Thermoplasten. Bei teilkristalli-
nen Thermoplasten gibt es keinen Grundzustand. Bei
ihnen kann jedoch ein Vergleichszustand eingestellt
werden, der sich dadurch auszeichnet, daB er ver-
gleichbar hergestellt werden kann und die Ermittlung
von Eigenschaften unter vergleichbaren Bedingun-
gen ermdglicht. Der Vergleichszustand wird z.B.
erreicht, wenn die Formmasse beim Pressen so lange
auf eine Mindesttemperatur erwarmt wird, bis auch
die Kristallisationskeime aufgeschmolzen sind, und
anschlieBend — auf die Formmasse abgestimmt -
definiert abgekiihlt wird.
Bei einigen zwei- oder mehrphasigen Mischungen aus
amorphen Thermoplasten und Elastomeren gibt es keinen
eindeutigen Grundzustand. Durch die unterschiedliche
Vorgeschichte ein und derselben Formmasse mit rezeptiv
festgelegten Massenanteilen wird ein irreversibler Vertei-
lungszustand der verschiedenen Phasen erzielt, der beim
Pressen nicht mehr riickgangig gemacht werden kann.

2 Begriffe
2.1 Abkiihldruck
Der Abkiihldruck ist der Druck wéhrend des Abkiihiens von
PreBtemperatur auf Entformungstemperatur.
v
2.2 Abkiihlzeit

Die Abkihlzeit ist die Dauer des Abkiihlens von PreBtempera-
tur auf Entformungstemperatur.

Jede Art der Vervielfiltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V,, Berlin, gestattet.

2.3 Entformungstemperatur

Die Entformungstemperatur ist die Temperatur der form-
gebenden Flachen des PreBwerkzeuges zum Zeitpunkt des
Entformens.
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2.5 Gesenk
Siehe DIN 16 700

2.6 Konstante Abkiihlgeschwindigkeit

Die konstante Abkiihlgeschwindigkeit ist die konstante
Kiihigeschwindigkeit in K - h™ ' in einem vereinbarten Tempe-
raturbereich wihrend des Abkiihlens. Sie wird durch eine
Regelung des Kiihimitteldurchflusses in den Kandlen der
Kihlplatten erzielt.

2.7 Mittiere Abkiihlgeschwindigkeit

Die mittlere Abkﬁhlgeschwindigkeit ist die Kiihigeschwin-
digkeit in K - min~' bei konstantem KihimitteldurchfluB,
berechnet als Quotient aus der Temperaturdifferenz zwi-
schen PreB-und Entformungstemperatur und der Abkiihlzeit
bei konstantem KiihimitteldurchfluB.

2.8 PreBdruck

Der PreBdruck ist die auf die horizontale formgebende Flache
des PreBwerkzeuges bezogene Druckkraft wéhrend der
PreBzeit.

2.9 Pressen

Siehe DIN 16 700

2.10 PreBtemperatur

Die PreBtemperatur im Sinne dieser Norm ist die Temperatur
der formgebenden Flachen des PreBwerkzeuges wéhrend
des Warmpressens.

2.11 PreBwerkzeug
Siehe DIN 16 700

2.12 PreBzeit

Die PreBzeit im Sinne dieser Norm ist die Dauer der
Anwendung des PreBdruckes auf das vorgeheizte Material
bei der PreBtemperatur.

2.13 Stempel
Siehe DIN 16 700

2.14 Verarbeitungsschwindung
Siehe DIN 16 901

2.15 Vergleichbarkeit
Siehe DIN 55 350 Teil 13

2.16 Vorheizzeit

Die Vorheizzeit ist die Dauer fiir das Aufheizen des Materials
im (in der Presse befindlichen) PreBwerkzeug auf die
PreBtemperatur.

2.17 Wiederholbarkeit
Siehe DIN 55 350 Teil 13

2.18 Zustand
Siehe DIN 16 770 Teil 4

Fortsetzung Seite 2 bis 4
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3 Gerite
3.1 Hydraulische Presse

Die hydraulische Presse soll eine SchlieBkraft haben, die
es ermdoglicht, einen PreBdruck von 10 MPa aufzubringen.
Die Presse soll einen vorgeschriebenen PreBdruck auf 5%
einhalten kénnen.

3.2 Heiz- und Kiihlvorrichtung

Die auf dem oberen und unteren Pressentisch befestigten
Heiz- und Kuhlplatten werden entweder mit Dampf, mit einer
Temperierflussigkeit oder mit einer elektrischen Heizvorrich-
tung geheizt und mit Wasser oder mit einer Kiihlfliissigkeit
gekiihlt.

Sie sollen auf die fiir die jeweilige Formmasse notwendige

PreBtemperatur aufgeheizt und mit einer mittleren Abkiihlge-

schwindigkeit von mindestens (15 £ 3) K - min~' abgekiihlt

werden kdnnen. Die raumlichen Temperaturunterschiede auf
und zwischen den PreBflachen des PreBwerkzeuges sollen
wéhrend der PreBzeit kleiner als 4 K und wahrend der

Abkilhlzeit kleiner als 8 K sein.

Diese Bedingungen konnen durch eine giinstige Lage der

Bohrungen in den Heizplatten bzw. im PreBwerkzeug fir die

Aufnahme von Temperaturfiihlern und durch eine getrennte

Temperaturregelung fiir die obere und untere Heizplatte

erzielt werden.

Anmerkung: Eine kontinuierliche Registrierung der Tem-
peraturen in der Heiz- und Kihlvorrichtung wird
empfohlen.

Fir eine Abkihlgeschwindigkeit nach Abschnitt 4.2.2 wird

der DurchfluB in der Kihliflissigkeit in l/min in Vorversuchen

mit leerem PreBwerkzeug ermittelt.

Fir die schnelle Abkiihtung nach Verfahren C im Abschnitt

4.2.2 werden zwei Pressen (oder eine Doppelpresse) bendtigt

und zwar eine Presse zum Warmpressen und eine weitere

Presse zum Abkiihlpressen. In diesem Fall wird das heiBe

Werkzeug nach der PreBzeit moglichst schnell von der heiBen

in die kalte Presse transportiert.

3.3 PreBwerkzeug

3.3.1 Allgemeines

Die Eigenschaften der Probekorper aus gepreBten Form-
massen hdngen neben PreBtemperatur und Abkiihige-
schwindigkeit sowohl von dem wéhrend der Abkiihlzeit auf
das PreBteil wirkenden Druck als auch von der Werkzeug-
konstruktion ab.

Es werden hauptséchlich zwei Konstruktionsprinzipien von
PreBwerkzeugen verwendet: Abquetschwerkzeuge (siehe
Bild 1) und Fiillraumwerkzeuge (siehe Bild 2).

Bei Abquetschwerkzeugen wird wahrend der PreBzeit der
Materialiiberschu abgequetscht, so daB wiahrend des
Abkiihlens kein PreBdruck auf das PreBteil einwirken kann.
Bei Fiillraumwerkzeugen mit Stempel und Gesenk soll
dagegen ein Abkiihldruck auch wahrend des Abkuhlens auf
das PreBteil einwirken.

Fiir PreBplatten aus teilkristallinen Thermoplasten werden
Dicken bis 2 mm bevorzugt, da die Wiederholbarkeit und
Vergleichbarkeit bei der Herstellung von Platten im Refe-
renzzustand (siehe Anmerkung im Abschnitt 1) bei gréBeren
Dicken schlechter wird.

3.3.2 Beschaffenheit des Werkzeugs

Die Flachen des PreBwerkzeuges, welche fiir die Formgebung
bestimmend sind, miissen hochglénzend poliert sein (gréBter
zuldssiger Mittenrauhwert R, = 0,025 um nach DIN 16 747),
Die Entformbarkeit der PreBteile kann durch Verchromen der
formgebenden Oberflachen erleichtert werden. Fiir kleine
Probekdrper wird eine Ausformschridge der senkrechten
Innenwénde des PreBwerkzeuges von 2° empfohlen.
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Bild1. Schematische Darstellung von Abquetschwerkzeugen
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Bild 2. Schematische Darstellung des Fillraumwerkzeuges

3.3.3 Werkzeugformen
3.3.3.1 Abquetschwerkzeug

Beim Pressen mit der einfachsten Ausfiihrung dieser
Werkzeugform (siehe Bild 1) konnen PreBplatten resultieren,
deren Dicke von der festgelegten PreBrahmendicke
abweicht. Die PreBplattendicke kann nach der Entformung
durch Verarbeitungsschwindung sowohl kleiner als auch
durch Relaxation eingepreBter Spannungen groBer als die
durch den PreBrahmen vorgegebene Solldicke sein.
Anmerkung: Abweichungen dieser Art lassen sich bei
Kenntnis des thermomechanischen Verhaltens der
PreBplattenmasse durch entsprechende Anderung
der PreBrahmendicke (z.B. unter Zuhilfenahme von
Blechmasken) korrigieren.
Der PreBrahmen wird oben und unten mit je einem 1 bis 4 mm
dicken PreBblech aus poliertem Stahl oder verchromter
Kupfer-Zink-Legierung abgedeckt.
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