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Prifung von Kunststoffen

Probekoérper aus thermoplastischen Formmassen
Herstellung von Probekdrpern mit definiertem maximalem Langsschrumpf

DIN
16 770

Teil 4

Testing of plastics; test specimens of thermoplastic materials;
preparation of specimens with specified maximum levels of reversion

Mit DIN 16770 T 1/05.86
DIN 16770 T 2/05.86 und
DIN 16770 T 3/05.86
Ersatz fur DIN 16 770/09.72

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

ISO/DP 2557/1 - 1983 siehe Erlauterungen.

1 Anwendungsbereich und Zweck

In dieser Norm werden Verfahren festgelegt, mit denen stab-
formige Probekorper aus amorphen, thermoplastischen
Formmassen ') so hergestellt werden konnen, daB die Eigen-
schaften der Probekorper vergleichbar bestimmt werden
konnen. Dazu mussen die Zustande (siehe Abschnitt 2.2 und
Abschnitt 2.8) der Probekorper gleich sein. Die Zustande sind
angenahert gleich, wenn die nach dieser Norm hergestellten
Probekorper den gleichen maximalen Langsschrumpf nach
Warmlagerung haben.

Die Probekorper im Grundzustand werden entweder durch
Pressen oder durch thermisches Entspannen von spritz-
gegossenen Probekdrpern hergestellt.

Probekorper mit definiertem maximalem Langsschrumpf
werden durch SpritzgieBen hergestellt.

Diese Norm gilt nicht fur expandierbare oder teilkristalline
Thermoplaste.

2 Begriffe
2.1 Grundwert (Grundniveau)

Der Grundwert (das Grundniveau) einer Eigenschaft ist der-
jenige Wert, der am Probekdrper im Grundzustand bestimmt
wird.

2.2 Grundzustand

Ein thermoplastischer amorpher Formstoff ') (Probekorper)
ist im Grundzustand, wenn er frei von Orientierungs- und
Eigenspannungen 2) ist.

Nach dieser Norm ist ein Probekorper dann im Grundzustand
und ergibt Grundwerte (sieche Abschnitt 2.1), wenn er bei einer
Warmilagerung nach DIN 16 770 Teil 3 keine Anderung der
Oberflachenbeschaffenheit und der mechanischen Eigen-
schaften und eine zu vernachlassigende Anderung des maxi-
malen Langsschrumpfs aufweist.

2.3 Massetemperatur
Siehe DIN 16 770 Teil 2

2.4 Maximaler Langsschrumpf
Siehe DIN 16770 Teil 3

) Begriffe siehe DIN 7708 Teil 1
2) Begriffe siehe DIN 50035 Teil 2

2.5 PreBtemperatur
Siehe DIN 16 770 Teil 1

2.6 SpritzgieBen
Siehe DIN 16700

2.7 Vergleichbarkeit
Siehe DIN 55350 Teil 13

2.8 Zustand

Der Zustand eines thermoplastischen amorphen Formstoffes
im Probekorper im Sinne dieser Norm wird durch Eigenspan-
nungen 2) und Orientierungsspannungen2) charakterisiert.
Der Zustand wird durch den maximalen Langsschrumpf
beschrieben.

3 Geréate

3.1 Schneckenkolben-SpritzgieBmaschine und Werkzeug
fiir das SpritzgieBen von Probekorpern nach DIN 16 770 Teit 2.

3.2 Presse und PreBwerkzeug nach DIN 16 770 Teil 1 fur die
Herstellung von PreBplatten zum Herausarbeiten von Probe-
korpern bzw. direkt gepreBten Probekérpern im Grund-
zustand (siehe Abschnitt 2.2).

3.3 Zum thermischen Entspannen von spritzgegossenen
Probekdrpern unter Formzwang zum Erzielen des Grundzu-
standes werden PreBwerkzeuge nach Bild 1 und Bild 2 ver-
wendet. Das PreBwerkzeug besteht z.B. fiir ISO-Stabe
(80 mm x 10 mm x 4 mm) aus einem PreBeinsatz aus geeig-
netem Werkzeugstahl oder nichtrostendem Stahl fir meh-
rere Probekorper, zwei 3 mm dicken PreBblechen und zwei
0,4 mm dicken Aluminiumfolien (z.B. Band DIN 1784 - Al 99,5
G 13 - BD - 0,10). Die formgebenden Flachen des PreBein-
satzes zum Herstellen der Probekoérper sind hochglanz-
poliert.

3.4 Geeigneter Warmeschrank fir die Bestimmung des
maximalen Langsschrumpfs durch Warmlagerung nach
DIN 16770 Teil 3.

4 Durchfiihrung
4.1 Probekorper mit definiertem Langsschrumpf

Probekorper mit einem definierten maximalen Langs-
schrumpf S,,.«, gemessen nach DIN 16770 Teil 3, werden
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Bild 1. Schematischer Aufbau des PreBwerkzeuges fiir stab-
férmige Probekorper
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Bild 2. PreBeinsatz nach Bild 1 zum Pressen von ISO-Stében
(80 mm x 10 mm x 4 mm)

durch SpritzgieBen (siehe DIN 16 770 Teil 2) hergestellt. Wenn
fiir die vorhandene Kombination aus SpritzgieBmaschine und
Werkzeug und fiir die zu untersuchende Formmasse keine
Daten vorliegen, miissen die Bedingungen fiir die Einstellung
eines definierten maximalen Langsschrumpfs experimentell
ermittelt werden.

Um den Aufwand gering zu halten, wird die Massetemperatur
(siche Abschnitt 2.3) als EinfluBgroBe gewahit. Unter
Konstanthaltung aller anderen Parameter des SpritzgieBvor-
ganges werden Probekorper bei z.B. vier verschiedenen
Massetemperaturen hergestelit. Bei jeder Temperatur wer-
den nach Einstellung des thermischen Geichgewichtes von
SpritzgieBmaschine und Werkzeug Probekorper entnom-
men, an denen der maximale Langsschrumpf S,,.x nach
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Bild 3. Ermittlung der Massetemperatur fiir einen definier-
ten maximalen Langsschrumpf

Aus einem Diagrarnm nach Bild 3 kann dann die fiir die end-
gliltige Herstellung von Probekdrpern mit definiertem maxi-
malem Langsschrumpf S;,.x unter den festgehaltenen Para-
metern erforderliche Massetemperatur £, abgelesen werden.

4.2 Probekorper im Grundzustand
421 Pressen

Das Pressen erfolgt nach dem in DIN 16 770 Teil 1 beschriebe-
nen Verfahren mit einer der dort festgelegten fiir die zu unter-
suchende Formmasse geeigneten mittleren Abkiihige-
schwindigkeit und der in den Normen fiir thermoplastische
Formmassen festgelegten oder zwischen den Vertragspart-
nern zu vereinbarenden PreBtemperatur. Der Zustand der
PreBteile wird nach DIN 16 770 Teil 3 geprift.

Ob der nach Abschnitt 2.3 beschriebene Grundzustand durch
Pressen von Granulat oder Pulver erreicht werden kann,
hangt sowohl von den Eigenschaften der Formmasse als
auch von den an den Probekérpern zu messenden Eigen-
schaften ab. Wahrend Eigenschaften, wie z. B. Biegefestigkeit
und Harte nicht sehr empfindlich von der Isotropie der Probe-
korper abhangig sind, reagieren z.B. Schlagzahigkeit, Bruch-
dehnung und Verhalten bei Bewitterung empfindlich auf
Anisotropien der Probekdrper.

Anmerkung: Der maximale Langsschrumpf nach DIN 16 770
Teil 3 gibt nur Informationen liber die mittlere Orien-
tierungsspannung der duBeren Schichten der Probe-
korper. Auch bei maximalem Langsschrumpf S, von
kleiner als 5% kdnnen die Priifungsergebnisse beein-
trachtigende, lokale Anisotropien nicht ausge-
schlossen werden.

Wenn Zweifel an einer ausreichenden Isotropie des Probe-
korpers bestehen, werden das Pressen von homogenen Vor-
formlingen oder das thermische Entspannen (siehe Ab-
schnitt 4.2.2) empfohien.

Beim direkten Pressen von Probekdrpern in Einfach- oder
Mehrfachwerkzeugen ist zu beachten, daB ein gewisses MaB
an FlieBvorgangen nicht zu vermeiden ist und die Orientie-
rung-darum im Probekérper von Ort zu Ort unterschiedlich
sein kann. Das gilt auch fiur das Pressen von Platten zur
Herstellung von Probeké&rpern.

4.2.2 Thermisches Entspannen

Spritzgegossene Probekorper, auch wenn sie einen Zustand
mit hohem maximalem Langsschrumpf haben, konnen durch

thermisches Entspannen in Probekorpgmyi
iiberfiihrt werden. DB Euifitétits
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