DK 678.073:678.027.74:620.115 Mai 1986
Prifung von Kunststoffen IN
Probekdrper aus thermoplastischen Formmassen 16 770
SpritzgieBen Teil 2

Testing of plastics; test specimens of thermoplastic materials; injection moulding

Mit DIN 16770 T 1/05.86
DIN 16770 T 3/05.86 und
DIN 16770 T 4/05.86
Ersatz fiir DIN 16770/09.72

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Norm-Vorlage

ISO/DP 294 - 1983, siehe Erlduterungen.

1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm ist anzuwenden, um aus thermoplastischen
Formmassen durch SpritzgieBen Probekoérper so herzustel-
len, daB vergleichbare Priifergebnisse zu erzielen sind. Hierzu
mussen sich die Probekorper in einem vergleichbaren
Zustand') befinden. Um eindeutige Festlegungen treffen zu
konnen, die die Herstellung vergleichbarer Probekorper
sichern, werden die erforderlichen Begriffe definiert.

Die detaillierten Herstellbedingungen sind nicht Gegenstand
dieser Norm. Sie sind in den Normen der thermoplastischen
Formmassen?) festgelegt oder zwischen den Vertragspart-
nern zu vereinbaren.

2 Begriffe
2.1 AngieBkanal
Siehe DIN 24 450

2.2 Anschnitt
Siehe DIN 24 450

2.3 Auswerfer
Siehe DIN 24 450

2.4 Dise
Siehe DIN 24450

2.5 Einspritzdruck
Siehe DIN 24450

2.6 Einspritzzeit
Siehe DIN 24 450

2.7 FlieBfrontgeschwindigkeit

Die FlieBfrontgeschwindigkeit ist die mittlere Geschwindig-
keit der FlieBfront in dem fiir den Probekorper wesentlichen
Querschnitt. Wesentlicher Querschnitt ist z.B. bei einem
Schulterstab der Querschnitt innerhalb der MeBlange. Die
FlieBfrontgeschwindigkeit z in mm - s™' ist der Quotient aus

1) Begriff siehe DIN 16 770 Teil 4
2) Begriff siehe DIN 7708 Teil 2

3

dem Spritzlingsvolumenstrom V in mm®-s™" und dem
wesentlichen Querschnitt S in mm?.
1%
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S

Anmerkung: Diese GroBe erleichtert die Einstellung ver-
gleichbarer Herstellbedingungen bei Probekdrpern
verschiedener Abmessungen oder in Ein- und Mehr-
fachwerkzeugen.

2.8 Formnest
Siehe DIN 24 450

2.9 Formnesttemperatur

Die Formnesttemperatur ist der Mittelwert der an verschiede-
nen Stellen im Formnest gemessenen Temperaturen der
Werkzeugoberflache. Dabei muB sich die SpritzgieB-
maschine und das Werkzeug im thermischen Gleichgewicht
befinden (siehe Abschnitt 4.2).

Anmerkung: Die Messungen werden mit einem schnell an-
sprechenden Temperaturfiihler unmittelbar nach
dem Entformen des Spritzlings vorgenommen. Die
Differenz der Extremwerte soll weniger als 5 K
betragen.

2.10 Gangtiefe
Siehe DIN 24 450

2.11 Kompressionsverhaltnis
Siehe DIN 24 450

2.12 Massetemperatur

Die Massetemperatur im Sinne dieser Norm ist die Tempera-
tur der Kunststoffschmelze nach dem Passieren der Dise.

Die von festeingebauten TemperaturmeBeinrichtungen
angezeigten Temperaturen kénnen erheblich von den tat-
sachlichen Temperaturen der Schmelze abweichen. Als
Massetemperatur gilt die in einem ,freien SchuB“ gemessene
Temperatur. Dazu wird nach Erreichen des Temperatur-
gleichgewichtes der SpritzgieBmaschine unter gleichen
Bedingungen ein ,freier SchuB” in einen nichtmetallischen
Behélter gespritzt und sofort die Temperatur der Schmelze
mit einem schnell ansprechenden Einstichthermometer
unter leichter Riihrbewegung gemessen.

Fortsetzung Seite 2 und 3
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2.13 Maximales Hubvolumen
Siehe DIN 24 450

2.14 Maximale SchlieBkraft
Siehe DIN 24 450

2.15 Nachdruck
Siehe DIN 24 450

2.16 Nachdruckzeit
Siehe DIN 24 450

2.17 Schnecke, Schneckendurchmesser,
Schneckengeometrie, wirksame Schnecken-
lange

Siehe DIN 24 450

2.18 SpritzgieBmaschine, Spritzeinheit
Siehe DIN 16 700

2.19 Spritzling, Spritzlingsvolumen
Siehe DIN 24 450

2.20 Vergleichbarkeit
Siehe DIN 55350 Teil 13

2.21 Werkzeug, Werkzeugeinsitze
Siehe DIN 24 450

2.22 Werkzeugtrennflache
Siehe DIN 24 450

2.23 Wiederholbarkeit
Siehe DIN 55350 Teil 13

2.24 Zykluszeit
Siehe DIN 24 450

3 Geridte
3.1 SpritzgieBmaschine

Fir die Herstellung sollen Schneckenkolben-SpritzgieB-
maschinen verwendet werden, die mit den notwendigen
Steuer- und Regeleinrichtungen ausgeriistet sind, welche
konstante, wiederholbare Betriebsbedingungen ermog-
lichen. Um eine thermische Schadigung der Formmasse zu
vermeiden, soll das Verhaltnis von maximalem Hubvolumen
und Spritzlingsvolumen nicht gréBer als 6 : 1 sein.

Die maximale SchlieBkraft der Maschine muB groB genug
sein, um die Bildung von Schwimmhdauten bei den geforder-
ten Betriebsbedingungen zu verhindern.

3.1.1 Regeleinrichtungen

Die Regeleinrichtungen sollen die zeitlichen Schwankungen
der Betriebsbedingungen wie folgt begrenzen:

Formnesttemperatur (siehe Abschnitt 2.9) + 3K
Massetemperatur (siehe Abschnitt 212) + 2K
Einspritzdruck (siehe Abschnitt 25) + 5%
Einspritzzeit (siehe Abschnitt 26) + 0,05s
Nachdruck (siehe Abschnitt 215) + 1%
Spritzlingsmasse 0,2%

3.1.2 Schnecke

Die Geometrie (Durchmesser, wirksame Lange, Kom-
pressionsverhéltnis) und die Umfangsgeschwindigkeit der
Schnecke miissen fiir die zu verarbeitende Formmasse

3.1.3 Diise

Der Durchmesser der Diise soll 0,5 mm bis 1,0 mm kleiner sein
als der EinlaBdurchmesser der AnguBbuchse.

3.2 SpritzgieBwerkzeug

An die SpritzgieBwerkzeuge fiir die Herstellung von Probe-
korpern werden folgende Anforderungen gestellt:

— Die Werkzeuge missen temperierbar sein.

- Einfachwerkzeuge mit StangenanguB sind Mehrfachwerk-
zeugen vorzuziehen.

- Der AngieBkanal soll so kurz wie moglich sein, seine Innen-
wand muB poliert sein und seine Konizitat soll mindestens
2° betragen.

- Der Anschnitt soll sich bei stabférmigen Probekdrpern an
einem Ende ihrer Langsachse befinden.

- Der Anschnitt soll so groB wie moglich und seine Kanten
abgerundet sein.

- Der Anschnittdurchmesser soll ungefahr der Probekorper-
dicke entsprechen.

- Bei Mehrfachwerkzeugen sollen die Formnester gleich
sein.

- Bei Mehrfachwerkzeugen sollen die Formnester parallel
und nicht nacheinander gefiillt werden.

- Bei Mehrfachwerkzeugen sollen sowohl der Angie8- wie
auch die Verteilerkanale so kurz wie moglich sein.

- Bei Mehrfachwerkzeugen missen die Anschnitte der ein-
zelnen Formnester so abgeglichen sein, daB die Form-
nester gleichmaBig gefillt werden.

- Die FlieBwege zu den einzelnen Formnestern miissen
gleich lang sein.

- Die Auswerfer sollen so angeordnet werden, daB sie die
Probekdrper nicht an einer fiir die Prifung wesentlichen
Stelle treffen.

- Fiir die leichte Entformbarkeit wird entweder eine Entfor-
mungsschrége von kleiner oder gleich 2° oder eine diago-
nale Anordnung der Formnester nach Bild 1 empfohlen.
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Bild 1. Schnitt durch ein schematisiertes SpritzgieBwerk-
zeug zur Herstellung von Probekorpern

4 Herstellung der Probekorper
4.1 Vorbehandlung der Formmasse

Die Formmasse muB trocken sein. Falls dies nicht zutrifft, wird
die Formmasse nach den Angaben in den Normen der ther-
moplastischen Formmassen oder nach den Angaben des
Herstellers getrocknet.

4.2 SpritzgieBen
Die SpritzgieBmaschine wird auf die in den Normen der ther-

moplastischen Formmassen angegebe% 32 fy A H
den Vertragspartnern vereinbaite 1 3edi p %mgt ;S
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