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Kunststoff-Formmassen

Polypropylen (PP)-Formmassen
Herstellung von Probekorpern und
Bestimmung von Eigenschaften
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Plastic moulding materials; polypropylene (PP) thermoplastic moulding materials;

Ersatz fir Ausgabe 04.78

preparation of test specimens and determination of properties

1 Anwendungsbereich und Zweck

In dieser Norm sind Verfahren fiir die Herstellung von Probe-
kdérpern und fiir die Priifung der kennzeichnenden Eigen-
schaften nach DIN 16 774 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 PP-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
fiir beliebig gestaltete und hergestellte Erzeugnisse.
Anmerkung : Eigenschaftswerte werden in dieser Norm nicht
angegeben. Sie sind den Merkblattern der Hersteller
zu entnehmen.

2 Herstellen von Probekorpern

Fiir die Herstellung von Probekdrpern werden zwei Verfahren
unterschieden:

Verfahren A:  SpritzgieBen von

Abschnitt 2.1)

Entnahme aus gepreBten Platten (siehe
Abschnitt 2.2) nur fiir Prifungen an Probe-
korpern von 1mm Dicke (siehe Tabelle
Nr 21,3.1,3.2, 3.4 und 6.2)

Der Feuchtigkeitsgehalt der Formmasse darf 0,1 % nicht iiber-
steigen. Liegt der Wassergehalt des Ausgangsmaterials
hoher, so ist die Formmasse vor der Verarbeitung zu trocknen
und bis zur Verarbeitung trocken zu lagern.

Probekorpern (siehe

Verfahren B:

2.1. SpritzgieBen

Aus der PP-Formmasse werden die Probekdrper nach
DIN 16 770 Teil 2 spritzgegossen. Dabei sind folgende Be-
dingungen einzuhalten:

Formnesttemperatur *) =30°C
FlieBfrontgeschwindigkeit *) v = (300 + 100) mm - )
Massetemperatur = 250°C 2)

2.2 Pressen

Aus der PP-Formmasse werden 1mm dicke PreBplatten
hergestellt, aus denen die bendtigten Probekdrper durch
Stanzen entnommen werden. Dabei ist darauf zu achten, daB
die Schnittflachen frei von Graten und Riefen sind.

Beim Pressen nach DIN 16 770 Teil 1 sind bei PP-Formmassen
folgende Bedingungen einzuhalten:

PreBtemperatur **): 210°C
Abkihliverfahren **): Verfahren B
Entformungstemperatur: <40°C

3 Priitklima

Die Priifungen werden, wenn nicht anders festgelegt, im
Normalklima DIN 50 014 — 23/50-2 nach mindestens 7tagiger
Lagerung nach der Herstellung der Probekorper in diesem
Klima durchgefihrt.

4 Bestimmung von Eigenschaften

Die Bestimmung der Eigenschaften erfolgt nach den in der
Tabelle angegebenen Normen und festgelegten Bedingun-
gen.

*) Begriff sieche DIN 16 770 Teil 2

**) Begriff siehe DIN 16 770 Teil 1

1) Bei sehr hochmolekularen Formmassen kann es not-
wendig sein, die FlieBfrontgeschwindigkeit zu ernied-
rigen, um eine ibermaBige Erhdhung der Massetempera-
tur zu vermeiden.

2) Es hat sich gezeigt, daB die Eigenschaften von PP sehr
stark von der Massetemperatur abhangen, so daB zur
Erzielung der angestrebten Vergleichbarkeit von Daten
die Massetemperatur vorgeschrieben werden muB.
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DIN 16 774 Teil 2

Tabelle. Vorzugsweise zu ermitteinde Eigenschaften
. Prifung . Priifbedingungen und
Nr Eigenschaft nach Probekorper Bemerkungen 1)
1 Mechanische Eigenschaften
1.1 a) Streckspannung og DIN 53 455 Nr 3 nach DIN 53 455, Priifgeschwindigkeit :
Dehnung &g 4 mm dick 50 mm/min bei a) und b)
und eg spritzgegossen 5 mm/min bei c)
. Angabe von ¢g nur bei Werten
b) Spannungswert bei . ..
bis 50 %, sonst Angabe: gréBer
0 2
509% Dehnung ?) als 50%
c) Zugfestigkeit og Werte nach b) werden nur ange-
ReiBdehnung ¢gr geben, wenn Werte nach a) nicht
bestimmbar sind. Werte nach c)
werden nur angegeben, wenn Werte
nach b) nicht bestimmbar sind.
12 Elastizitatsmodul E aus DIN 53 457 wie Nr 1.1
dem Zugversuch
13 Kriechmodul DIN 53 444 wie Nr 1.1 E. wird jeweils bei einer Spannung
EJ1h bestimmt, die nach 10° h zu
E./1000 h Dehnungen < 0,5% fihrt.
14 a) lzod-Schlagzahigkeit ISO 180-1982 | 80mmX 10mmX4mm 3) | Verfahren ISO 180/1C bei 23 °C
spritzgegossen und -30°C
b) lzod-Kerbschlag- ISO 180-1982 wie Nr 1.4 a) Verfahren ISO 180/1A bei 23 °C
zdhigkeit und -30°C
c) Kerbschlagzug- DIN 53 448 wie Nr 1.4 a) Doppel-V-Kerbe, Radius 1 mm,
zahigkeit Offnungswinkel 45 °, bei 23 °C
Werte nach c) werden nur ange-
geben, falls bei 23 °C nach a) und b)
kein Bruch erfolgt.
2 Thermische Eigenschaften
21 a) Schubmodul G DIN 53 445 60mm X 10mm X 1mm 4) | MeBwerte fiir 23 °C und Temperatur-
gepreft funktionen von —70 °C bis zur
b) Logarithmisches Erweichung des Probekoérpers
Dekrement A
22 Formbestandigkeits- DIN 53 461 110mm X 10mmX 4mm 3) | Biegespannung Verfahren A, bei
temperatur HDT spritzgegossen weichen Produkten zusétzlich
Verfahren B, bei steifen zusatzlich
Verfahren C
23 Vicat-Erweichungs- DIN 53 460 10mm X 10mm X 4 mm 5) Verfahren B/50
temperatur VST spritzgegossen
24 mittlerer thermischer DIN 53 752 >30mmXx10mm X 4mm 5)| Verfahren B, vorzugsweise t{ = 23 °C
Langenausdehnungs- spritzgegossen und £, = 80°C
koeffizient a(ty, tp)
3 Elektrische Eigenschaften
3.1 a) Dielektrizitatszahl ¢, DIN VDE 0303 | Dicke = 1 mm; gepreBt bei 50 Hz und 1 MHz
Teil 4
b) Dielektrischer Verlust-
faktor tan 6
1) Standard-Prifklima: Normalklima DIN 50 014 — 23/50-2. Falls Eigenschaften bei hoheren Temperaturen erforderlich, sind
40, 60, 80 °C zu verwenden
2) Benennung in der beabsichtigten Folgeausgabe von DIN 53 455: Spannung bei x % Dehnung
3) Eventuell aus Probekorper Nr 3 nach DIN 53 455 herausgearbeitet
4) Eventuell aus Probekdrper 80 mm X 80 mm X 1 mm herausgearbeitet
5) Eventuell aus Probekorper Nr 3 nach DIN 53 455 oder aus Probekorper 80mm X 10mm X 4 mm heawmenqs
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