DK 678.675.033.3:678.027.74.027.3:620.1 Februar 1989
Kunststoff-Formmassen —~TY]
Polyamid(PA)-Formmassen fiir SpritzgieBen und Extrusion gu
Homopolymere 16773
Herstellung von Probekdrpern und Bestimmung von Eigenschaften Teil 2

Plastic moulding materials; polyamide (PA) homopolymers for injection moulding

Ersatz fiir Ausgabe 01.85

and extrusion; preparation of test specimens and determination of properties

1 Anwendungsbereich und Zweck

In dieser Norm sind Verfahren fiir die Herstellung von Probe-
korpern und fiir die Priifung der kennzeichnenden Eigen-
schaften nach DIN 16 773 Teil 1 sowie noch weiterer Eigen-
schaften festgelegt.

Ziel der Norm ist, durch die genaue Festlegung der Probe-
korperherstellung und der Priifverfahren zu erreichen, daB
die gemessenen Eigenschaftswerte weitgehend vergleichbar
sind.
Die Eigenschaften von Erzeugnissen aus PA-Formmassen
werden beeinfluBt von der Art der verwendeten Formmasse,
der Gestalt des Teils und dem durch die Fertigungsbedingun-
gen sowie Nachbehandlung erzeugten Zustand.
Deshalb gelten die nach den in dieser Norm festgelegten
Priifverfahren ermittelten Eigenschaftswerte nur fiir Probe-
korper der angegebenen Form und Herstellung, jedoch nicht
fir beliebig gestaltete und hergestelite Erzeugnisse.
Anmerkung: Eigenschaftswerte werden in dieser Norm nicht
angegeben. Sie sind den Merkblattern der Hersteller
zu entnehmen.

2 Herstellen von Probekodrpern

Der Feuchtigkeitsgehalt der Formmasse ist Tabelle 1 zu ent-
nehmen. Liegt der Wassergehalt des Ausgangsmaterials
hoher, so ist die Formmasse vor der Verarbeitung bei etwa
80 °C zu trocknen (z.B. im Trockenluftofen) und bis zur Ver-
arbeitung trocken zu lagern. Der Feuchtigkeitsgehalt gefiillter
und/oder verstarkter Materialien ist stets auf den Polyamid-
anteil zu beziehen.

Aus der PA-Formmasse werden die Probekorper nach
DIN 16 770 Teil 2 spritzgegossen. Dabei sind folgende Bedin-
gungen einzuhalten:
Formnesttemperatur®*) = (80x5°C
FlieBfrontgeschwindigkeit*) v = (200%100) mm-s™
Die Festiegung der Massetemperatur richtet sich nach dem
Formmassetyp. Die Richtwerte sind Tabelle 1 zu entnehmen.

Bei in der Schmelze niederviskosen Formmassen sind Ver-
schluBdiisen zu verwenden.

3 Priifklima

Die Prufungen werden, wenn nicht anders festgelegt, im
Normaiklima DIN 50 014 — 23/50-2 nach mindestens 1tdgiger
Lagerung der Probekérper in diesem Klima durchgefiihrt.
Trockene Probekorper werden nach mindestens 3 Tagen,
spatestens nach 10 Tagen Trockenlagerung gepriift.

4 Bestimmung von Eigenschaften

Die Bestimmung der Eigenschaften erfolgt nach den in
Tabelle 2 angegebenen Normen und festgelegten Bedin-
gungen. Dabei werden die Eigenschaften an Probekdrpern
entweder im

— spritzfrischen und trockenen oder
— feuchten Zustand
bei 23 °C ermittelt, falls das jeweilige Priifverfahren nicht eine

andere Priiftemperatur oder die Messung einer Temperatur-
abhangigkeit vorschreibt.

Bei der Auslegung des SpritzguBwerkzeuges miissen fol-
gende Bedingungen eingehalten werden:

a) Der AnguBdurchmesser muB = 5 mm betragen.

b) HGhe und Breite des Anschnittes sollen mindestens %3
von Hohe und Breite der Stirnfliche der Probekorper
betragen.

c) Die Anschnittlange sollte so kurz wie moglich sein und
maximal 3 mm betragen.

Probekorper im Sinne dieser Norm sind

— spritzfrisch und trocken, wenn sie nach der Herstellung
(2 = 1) Tage in feuchtigkeitsdichten Behéaltern gelagert
wurden und ihr Wasseranteil nicht hoher als 0,2% ist.

— feucht, wenn sie entweder im Normalklima
DIN 50 014 — 23/50-2 bis zur Einstellung des Feuchtig-
keitsgleichgewichtes gelagert worden sind oder nach
ISO 1110 : 1987 beschleunigt konditioniert wurden. Es
ist stets anzugeben, welches Verfahren angewendet
worden ist.

*) Begriff siehe DIN 16 770 Teil 2

Fortsetzung Seite 2 bis 6
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Tabelle 1. Richtwerte fiir Massetemperatur und Feuchtigkeit bei der Verarbeitung
Kurzzeichen Viskositatszahl- Anmlcjaaii?:riaesnem Massetemperatur Feuchtigkeitsgehalt
bereich % °c %
130 bis 200 — 260 < 0,15
PA 6 200 bis 240 - 280 < 01
130 bis 160 10 bis 35 280 < 0,1
130 bis 160 35 bis 50 290 < 0,1
130 bis 160 — 280 < 0,15
PA 66 160 bis 200 - 290 < 0,1
130 bis 160 10 bis 35 290 < 0,1
130 bis 160 35 bis 50 300 < 0,1
PA 69, .
PA 610 130 bis 160 — 270 < 0,15
PA 612 160 bis 200 — 270 < 0,15
110 bis 150 - 210 < 0,15
PA 11, 150 bis 200 - 230 < 0,15
PA 12 200 bis 240 - 250 < 0,1
130 bis 240 20 bis 50 260 < 0,1
A 100 bis 160 - 280 < 0,11
PA6-3-T 100 bis 160 35 300 < 041

Tabelle 2. Vorzugsweise zu ermittelnde Eigenschaften

. Prifung " Priifbedingungen und
Nr Eigenschaft nach Probekdrper Bemerkungen 1)
1 Mechanische Eigenschaften
1.1 a) Streckspannung og DIN 53 455 Nr 3 nach DIN 53 455, Prifgeschwindigkeit
Dehnung &g 4 mm dick 50 mm/min bei a) und b)
und eg 5 mm/min bei c)
b) Spannungswert bei Angabe von ggr nur bei Werten unter
50% Dehnung 2) 50%, sonst Angabe: groBer als 50%
Werte nach b) werden nur angegeben,
c) Zugfestigkeit og wenn Werte nach a) nicht bestimm-
ReiBdehnung &g bar sind. Werte nach c) werden nur
angegeben, wenn Werte nach b)
nicht bestimmbar sind.
1.2 Elastizitatsmodul E aus DIN 53 457 wie Nr 1.1
dem Zugversuch
1.3 Kriechmodul DIN 53 444 wie Nr 1.1 E. wird bei Spannungen bestimmt, die
E;J1h nach 1000 h zu Dehnungen < 0,5%
E./1000 h fithren.
14 a) lzod-Schlagzahigkeit 1ISO 180: 1982 | 80mm X 10mm X 4mm 3) Methode ISO 180/1C bei 23 °C
siehe Erlduterungen
b) lzod-Kerbschlag- ISO 180 : 1982 Methode iSO 180/1A bei 23 °C
zahigkeit siehe Erldauterungen .
¢) Kerbschlagzug- DIN 53 448 QoppeI-V-Kerbe, Radius 1 mm,
zahigkeit Offnungswinkel 45°, bei 23 °C
Werte nach c) werden nur angegeben,
falls nach a) und b) kein Bruch erfolgt.

40, 60, 80 °C zu verwend

en

1) Standard-Priifklima Normalklima DIN 50 014 — 23/50-2, falls Eigenschaften bei hoheren Temperaturen erforderlich, sind

2) Benennung in der beabsichtigten Folgeausgabe von DIN 53 455: Spannung bei x % Dehnung
3) Eventuell aus Probekoérper Nr 3 nach DIN 53 455 herausgearbeitet
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