
DK 667.622 : 620.1 : 531.731 : 531.755 April 1975 
  

Prüfung von Pigmenten 

und anderen pulverförmigen oder granulierten Erzeugnissen 

Bestimmung des Stampfvolumens 

  und der Stampfi dichte     

  

Testing of pigments and other powdered or granulated materials; 

determination of tamped volume and tamped apparent density 

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

ISO/R 787-1970 und ISO/R 1068-1969, siehe Erläuterungen. 

1. Zweck und Anwendung 

Das Verfahren nach dieser Norm dient zur Bestimmung des 

Stampfvolumens und der Stampfdichte von Pulvern und 

Granulaten, z. B. von Pigmenten*), Füllstoffen, Rußen oder 
pulverförmigen Kunststoffen. Das Stampfvolumen und die 
Stampfdichte hängen wesentlich von der Dichte, Teilchen- 

form und Teilchengröße ab und erlauben Schlüsse z. B. auf 

die erforderliche Größe von Verpackungen sowie die Gleich- 

mäßigkeit von Lieferungen. Welche der Eigenschaften 

bestimmt werden soll, ist zu vereinbaren. 

2. Begriffe 

2.1. Das Stampfvolumen eines pulverförmigen oder 

granulierten Erzeugnisses ist nach dieser Norm das Volumen 

in cm®3, das 1 g des Erzeugnisses nach dem Stampfen im 
Stampfvolumeter unter festgelegten Bedingungen einnimmt. 

2.2. Die Stampfdichte eines pulverförmigen oder 

granulierten Erzeugnisses ist nach dieser Norm die Masse 

in g, die 1 cm® des Erzeugnisses nach dem Stampfen im 
Stampfvolumeter unter festgelegten Bedingungen einnimmt. 

3. Probenahme 

Aus dem zu prüfenden Erzeugnis wird nach DIN 53 205 eine 
Endprobe entnommen, die für zwei Bestimmungen aus- 

reicht (etwa 500 cm°). 

4. Geräte 
4.1. Exsikkator mit Kieselgel als Trockenmittel 

4.2. Sieb _ von 200 mm Durchmesser mit Drahtsiebboden 

0,5 nach DIN 4188 Blatt 1 

4.3. Stampfvolumeter29%, das folgenden Anforde- 
rungen entspricht (siehe hierzu die Prinzipskizze) 

a) 250-cm3-Meßzylinder, Gewicht 220 g + 40 g. Falls not- 
wendig, darf ein Meßzylinder mit einem anderen Gewicht 

verwendet werden. Das Gesamtgewicht von Meß- 
zylinder und Meßzylinderhalter muß aber 670 g + 45 g 
betragen. 

Meßzylinderhalter mit Führungsstempel, Gewicht 

450g + 5g. 

Nockenwelle, deren Nocken einmal je Umdrehung den 
Führungsstempel mit Meßzylinderhalter und Meßzylinder 

anhebt. Drehzahl der Nockenwelle (250 + 15)/min. 

Amboß, auf den der angehobene Führungsstempel aus 

einer Höhe von 3 mm + 0,1 mm herabfällt. 

e) Zählwerk für Anzahl der Stampfungen (Umdrehungen 

der Nockenwelle) 

b) 

C] 

d 

Fachnormenausschuß Pigmente und Füllstoffe ( 

Fachnormenausschuß Kunststoffe (FNK) im DNA 

Fachnormenausschuß Materialprüfung (FNM) im DNA 

f) Führungsbuchse zur möglichst reibungslosen Führung 

des Führungsstempels. 

Das Spiel des Führungsstempels in der Führungsbuchse 

soll so bemessen sein, daß einerseits der Führungs- 

stempel mit Meßzylinder möglichst reibungslos fällt, und 

daß andererseits noch eine gute Führung erreicht wird 
(kein zu großes Spiel) 

! Maße in mm 

MeNzylinder L 

  

Gummimuffe 

MeNzylinderhalter mit 
Führungsstempel 

       
    
    

Führungsbuchse 
S 

Nockenwelle 

Prinzipskizze des Stampfvolumeters 

1) Begriff Pigment siehe DIN 55 943 

2) Über Bezugsquellen erteilt der Fachnormenausschuß 

Pigmente und Füllstoffe im DNA, 1 Berlin 30, Burggrafen- 
straße 4-7, Auskunft. 

3) Vgl. z. B. Becker, E. A.: Eine neue Apparatur zur 
Bestimmung des Stampfvolumens von pulverförmigen 

Stoffen. Farben-Ztg. Bd. 38 (1933) S. 1685, siehe ferner 

Wilborn, F.: Physikalische und technologische Prüf- 

verfahren für Lacke und ihre Rohstoffe, Verlag Berliner 

Union, Stuttgart 1953. 

Fortsetzung Seite 2 

Erläuterungen Seite 2 

FNP) im Deutschen Normenausschuß (DNA)    
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Neben der Bestimmung der Stampfdichte und des Stampf- 
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