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Kunststoff-Formmassen

Polyalkylenterephthalat-Formmassen

Polyethylenterephthalat(PET)- und Polybutylenterephthalat(PBT)-Formmassen
Einteilung und Bezeichnung

DIN
16779

Plastic moulding materials; polyalkylene terephthalate thermoplastics; polyethylene terephthalate (PET) and polybutylene
terephthalate (PBT) thermoplastics; classification and designation

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen

Norm ISO 7792/1 — 1985 siehe Erlduterungen.

1 Anwendungsbereich und Zweck

In dieser Norm wird ein System flir die Einteilung und
Bezeichnung von PET- und PBT-Formmassen!) nach dem
chemischen Aufbau, der hauptséchlichen Anwendung, den
wesentlichen Additiven und kennzeichnenden Eigenschaf-
ten sowie Fiillstoffart und -gehalt festgelegt.

Das Bezeichnungssystem erfaBt nicht alle Eigenschaften.
Darum sind Formmassen, die nach dieser Norm die gleiche
Bezeichnung erhalten, nicht in jedem Fall austauschbar.

Fir viele Anwendungen und Verarbeitungsverfahren sind
noch weitere Eigenschaften von Bedeutung, lber deren
Werte besondere Vereinbarungen zwischen Lieferer und
Abnehmer zu treffen sind. Fir die Bestimmung dieser
weiteren Eigenschaften ist eine Norm mit Priifverfahren in
Vorbereitung.

Vereinbarte zusatzliche Kennzeichnungsmerkmale kdnnen
in das Bezeichnungssystem (siehe Abschnitt 3) aufge-
nommen werden.

2 Begriffe

PET- und PBT-Formmassen im Sinne dieser Norm sind
thermoplastische Polyester auf Basis von Terephthalsdure
und Ethandiol oder 1.4-Butandiol. Die Polyester sind
Homopolyester und keine Mischungen daraus. Sie enthalten,
wenn keine zusdtzlichen Angaben gemacht werden, die
gegebenenfalls fir die Verarbeitung notwendige Ausristung
bis zu maximal 2,5 %.

3 Bezeichnungssystem

Der Einteilung und Bezeichnung liegt ein Blocksystem
zugrunde, das aus einem Benennungs-Block und einem
Identifizierungs-Block besteht. Der Identifizierungs-Block
setzt sich aus einem Norm-Nummer-Block und einem
Merkmale-Block zusammen. Um eine eindeutige Codierung
aller Thermoplaste zu ermdglichen, wird der Merkmale-Block
in mehrere Daten-Blocke unterteilt.
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o]

2N Merkmale-Block
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Der Merkmale-Block beginnt mit einem Mittestrich. Die vier
Daten-Blocke werden untereinander durch Beistriche
getrennt.

Die Daten-Blocke 1 bis 4 enthalten folgende, in den Ab-
schnitten 3.1 bis 3.3 beschriebenen Informationen:

Daten-Block 1:
Kurzzeichen der Formmasse nach DIN 7728 Teil 1

Daten-Block 2:
Position 1:

Kennzeichnung der hauptsachlichen Anwendung oder des
Verarbeitungsverfahrens

Position 2 bis Position 4:

wesentliche Eigenschaften, Additive und Zusatzinforma-
tionen

Daten-Block 2 enthélt bis zu vier Codierungsstellen (Positio-
nen); wenn die erste Codierungsstelle keine Angabe enthalt,
muB dies durch ein X gekennzeichnet werden.

Die Zeichen in Position 2 bis 4 sind in alphabetischer
Reihenfolge anzuordnen.

Daten-Block 3:
Kennzeichnende Eigenschaften

Daten-Block 4:
Art und Massenanteil an Full- oder Verstarkungsstoffen

Daten-Block 5:
Fur Spezifikationen kann die Bezeichnung durch einen
5. Daten-Block mit zu vereinbarenden Kennzeichnungs-
merkmalen erweitert werden.
Die Bedeutung der Ziffern und Zeichen ist in jedem Daten-
Block verschieden (siehe Abschnitte 3.1 bis 3.4).
Werden bei gekiirzter Schreibweise Daten-Bldcke des ldenti-
fizierungs-Blocks unterdriickt, so werden diese durch zwei
Beistriche gekennzeichnet. Es ergeben sich dann fiir

einen ausgelassenen Daten-Block 2 Beistriche,

zwei ausgelassene Daten-Blocke 3 Beistriche.
Am Ende des Daten-Blocks werden keine Beistriche
angegeben.
PET- und PBT-Formmassen werden in diesem Bezeichnungs-
system durch die in den Abschnitten 3.1 bis 3.4 aufgefiihrten
Merkmale bezeichnet.
Anmerkung: Nicht zu allen Kombinationen von Zeichen sind

die entsprechenden Formmassen zu verwirklichen.

3.1 Im Daten-Block 1 wird der chemische Aufbau durch die
Kurzzeichen PET oder PBT nach DIN 7728 Teil 1 angegeben.

1) Begriff Formmassen siehe DIN 7708 Teil 1, Kurzzeichen
siehe DIN 7728 Teil 1

Fortsetzung Seite 2 bis 4

NormenausschuB Kunststoffe (FNK) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
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3.2 Im Daten-Block 2 wird in Position 1 die vorgesehene
Anwendung codiert. In Position 2 bis 4 kénnen bis zu drei

3.3 Im Daten-Block 3 werden die folgenden kennzeichnen-
den Eigenschaften nach den Tabellen 2 bis 4 codiert. Fiir

wesentliche Additive (und ergdanzende Informationen) ihre Bestimmung ist eine Norm in Vorbereitung.
gekennzeichnet werden (siehe Tabelle 1). Kennzeichnende Eigenschaften
Tabelle 1. Merkmale im Daten-Block 2 Tabelle 2. Viskositatszahl
— (Bestimmung nach DIN 53 728 Teil 3)
Position
Position 1 2 bis 4 O Viskositétszah! J
Zeichen | Hauptsdchliche |Zeichen Additiv Form- [ Losemittel?)
Anwendung (wesentliche masse Zeichen Zeichen cmd/g
Eigenschaft)
) PET A 06 bis 60
A Verqrpeltungs- 07 tiber 60 bis 70
stabilisator c 08 iber 70 bis 80
(fir hoch- 09 iiber 80 bis 90
B Blasformen B Antiblockmittel kristalline 10 iber 90 bis 100
Formmassen) 1 tiber 100 bis 120
C Farbmittel 13 iiber 120 bis 140
15 iiber 140
D Pulver
PBT A 08 bis 90
E Extrusion von E | Treibmittel 10 uber 90 bis 110
Rohren, Profilen B 12 tiber 110 bis 130
und Platten (entsprechend 14 Uber 130 bis 150
ISO 1628/5-1986) 16 iber 150 bis 170
F Extrusion von F Brandschutzmittel 18 tiber 170
Folien
2) Die mit verschiedenen Ldsemitteln erhaltenen Vis-
. kositatszahlen kénnen unterschiedlich sein und ggf.
G er:afemngz‘: 9 G Granulat unterschiedlichen Codezeichen zugeordnet werden.
Losemittel A ist in DIN 53 728 Teil 3 genannt.
H Beschichtung H Warmealterungs- Losemittel B und C sind in DIN 53728 Teil 3 nicht
e aufgefiihrt.
stabilisator
K Kabel- und K Metalldesaktivator Tabelle 3. Losemittel zur Bestimmung der Viskositétszahl
Drahtisolierung entsprechend Tabelle 2
L Monofilextrusion L Licht- und/oder Zeichen Losemittel3)
Witterungs-
stabilisat%r A gleiche Massenanteile Phenol und
1.2-Dichlorbenzol
M SpritzgieBen M Nukleierungsmittel B m-Kresol
N ::;t:gaF:'zrz‘usatz) C 100 Massenanteile Phenol und
72 Masseteile 2.4.6-Trichlorphenol
P Schlagzéh 3 il
modifiziert ) Siehe Tabelle 2
Q Pressen Tabelle 4. E-Modul
(Priifung im Zugversuch nach DIN 53 457)
R Rotationsformen R Entformungs-
hilfsmittel Zeichen Modul in GPa
S |Gleit-, 00 bis 1
Schmiermittel 01 iber 1 bis 1,5
T Bandherstellung T Erhohte 02 Uber 15bis 2
Transparenz 03 iber 2 bis 3
W Hydrolyse- 04 iber 3 bis 45
stabilisator 05 iiber 4,5bis 6
X keine Angabe 07 iiber 6 bis 9
11 iiber 9 bis 12
Y Faserherstellung Y Erhohte elektrische 14 iiber 12 bis 16
Leitfahigkeit
18 iiber 16 bis 20
Z Antistatikum 29 iiber 20 D ocume I]j S
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