Jede Art der Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e.V, Berlin, gestattet.

DK 678.674'524'142.033.3 : 62011

DEUTSCHE NORM

Kunststoff-Formmassen
Thermoplastische Formmassen aus

Polymergemischen
Herstellung von Probekérpern und Bestimmung von Eigenschaften Teil 2

o
Z

I
16780

Plastic moulding materials; thermoplastic moulding materials of polymeric biends;
preparation of test specimens and determination of properties

1 Anwendungsbereich und Zweck

In dieser Norm sind Verfahren fiir die Herstellung von
Probekérpern und fir die Priifung der kennzeichnenden
Eigenschaften nach DIN 16780 Teil 1 sowie noch weiterer
Eigenschaften festgelegt.
Ziel der Norm ist, durch die genaue Festlegung der Pro-
bekdrperherstellung und der Prifverfahren zu erreichen,
daB die gemessenen Eigenschaftswerte weitgehend ver-
gleichbar sind.
Die Eigenschaften von Erzeugnissen aus Polymerge-
mischen werden beeinfluBt von der Art der verwendeten
Formmasse, der Gestalt des Teils und dem durch die Fer-
tigungsbedingungen sowie Nachbehandlung erzeugten
Zustand.
Deshalb gelten die nach den in dieser Norm festgelegten
Priifverfahren ermittelten Eigenschaftswerte nur fiir Pro-
bekérper 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 Probekérpern
21 Vorbehandlung der Formmasse
Die Formmassen sind vor der Verarbeitung nach den

Bestimmungen der Hersteller zu trocknen und bis zur
Verarbeitung trocken zu lagern.

22 SpritzgieBen

Aus den vorbehandelten Formmassen aus Polymerge-
mischen werden die Probekérper nach DIN 16770 Teil 2
spritzgegossen. Dabei sind folgende Bedingungen einzu-
halten:

Die FlieBfrontgeschwindigkeit') muB (200 £ 100) mm - s
betragen.

Die Massetemperatur') und die Formnesttemperatur’)
sind nach den Angaben der Formmasse-Hersteller
abhéngig vom FlieBverhalten der zu prifenden Form-
masse zu wahlen. Fir alle aus der zu prifenden Form-
masse hergestellten Probekérper sind gleiche Masse-
temperatur und Formnesttemperatur anzuwenden.
Betragt die Massetemperatur bei den oben festgelegten
Parametern beispielsweise 275°C und die Formnesttem-
peratur 80°C, so werden die Herstellbedingungen
gekennzeichnet:

Herstellbedingung DIN 16770-2 — 275 — 80
-
Benennung _J

DIN-Hauptnummer

Teil-Nummer

Massetemperatur

Formnesttemperatur

3 Priifklima

Die Priifungen werden, wenn nicht anders festgelegt, im
Normalklima DIN 50014 — 23/50-2 nach mindestens
16stiindiger Lagerung in diesem Klima durchgefihrt.

4 Bestimmung von Eigenschaften

Die Bestimmung der Eigenschaften erfolgt nach den in
der Tabelle angegebenen Normen und festgelegten
Bedingungen. Eine eventuelle Vorbehandlung des Probe-
kérpers ist anzugeben.

"y Begriff siehe DIN 16 770 Teil 2
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Seite 2 DIN 16 780 Teil 2

Tabelle. Vorzugsweise zu ermitteinde Eigenschaften

Nr Eigenschaft Prifung nach Probekdrper Priifbedingungen und Bemerkungen')
1 Mechanische Eigenschaften
11 a) Streckspannnung o, | DIN 53455 Nr 3 nach DIN 53455, Prufgeschwindigkeit:
Dehnung & 4 mm dick 50 mm/min bei a) und b)
und &g 5 mm/min bei ¢)

b) Spannungswert
bei 50 % Dehnung?)

¢) Zugfestigkeit og Angabe von &g nur bei Werten unter
ReiBdehnung &g 50%, sonst Angabe: gréBer 50 %
Werte nach b) werden nur ange-
geben, wenn Werte nach a) nicht
bestimmbar sind. Werte nach c)
werden nur angegeben, wenn Werte
nach b) nicht bestimmbar sind.

12 Elastizititsmodul Eaus | DIN 53457 wie Nr 141
dem Zugversuch
13 Kriechmodul DIN 53444 wie Nr 11 E_ wird bei Spannungen bestimmt
E./1h die nach 1000 h zu Dehnungen
E./1000 h < 0,5% fuhren
14 a) lzod-Schlag- 1SO 180 : 1982 | 80 mm x 10 mm x 4 mm?3) | Verfahren ISO 180/1C bei
z&higkeit?) 23°C und -30°C
b) lzod-Kerbschlag- ISO 180 : 1982 | wie Nr 1.4a Verfahren 1SO 180/1A bei
zahigkeit*) 23°C und -30 °C
c) Kerbschlag- DIN 53448 wie Nr 1.4a Doppel-V-Kerbe
zugzahigkeit (z.Z. Entwurf) | Radius 1 mm, Offnungswinkel
45°, bei 23°C

Werte nach c¢) werden nur ange-
geben, falls nach a) und b) kein
Bruch erfolgt.

2 Thermische Eigenschaften
21 a) Schubmodul G DIN 53445 60 mm x 10 mm x 1 mm?®) | MeBwerte fir 23°C und Temperatur-
funktionen von -70°C bis zur
b) Logarithmisches Erweichung der Probekdrper -
Dekrement A
2.2 | Formbestandigkeits- DIN 53461 110 mm x 10 mm x 4 mm?®) | Biegespannung Verfahren A, bei
temperatur HDT weichen Produkten zusatzlich
Verfahren B, bei steifen zusatzlich
Verfahren C
2.3 | Vicat-Erweichungs- DIN 53460 10 mm x 10 mm x 4 mm®) | Verfahren B/50
temperatur VST
2.4 | mittlerer thermischer DIN 53752 > 30 mm x 10 mm x 4 mm®) | Verfahren B, vorzugsweise
Langenausdehnungs- t; = 23°Cund
koeffizienta(, t5) t, = 80°C

') Standard-Priifklima Normalklima DIN 50014 - 23/50~2, falls Eigenschaften bei héheren Temperaturen erforderlich,
sind 40, 60, 80°C zu verwenden.

2) Benennung in der beabsichtigten Folgeausgabe von DIN 53455: Spannung bei x % Dehnung.

%) Eventuell aus Probekdrper Nr 3 nach DIN 53455 herausgearbeitet

4) Siehe Erlauterungen

5 Eventuell aus Probekdrper 80 mm x 80 mm x 1 mm herausgearbeitet

§) Eventuell aus Probekérper Nr 3 nach DIN 53455 oder Probekdrper 80 mm x 10 mm x 4 mm herausgearbeitet
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