DK [678.5/.8].033.063.5 : 620.115.5 Juli 1972

Kunststoffe 5 ﬁ
Richtlinien zur Herstellung ="
von Probekorpern aus hirtbaren Formmassen 53451

Plastics; preparation of compression moulded test specimens of thermosetting moulding materials

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Empfehlung
ISO/R 295-1963 siehe Erlauterungen.

1. Zweck Anmerkung: Die Priifergebnisse, gemessen an der
dem Stempel zugewandten Flache des Probekdrpers,
brauchen nicht mit denen der dem Gesenk?) zugewandten
Flache iibereinzustimmen, da die letztere zwischen

Fiillen und Verdichten der Formmasse linger und

starker erwarmt wird. In den einschldgigen Normen ist
daher festzulegen, fiir welche Fldche des Probekérpers

die Mindestanforderungen gelten sollen.

Diese Richtlinien dienen dazu, aus hartbaren Form-
massen (PreSmassen)!) durch Pressen2) mit PreBwerk-
zeugen 2) Probekorper so herzustellen, daf} reproduzier-
bare Priifergebnisse zu erzielen sind. Hierzu miissen
bestimmte allgemeine Forderungen an die Herstell-
einrichtung (siehe Abschnitt 3), die Vorbehandlung der
Formmasse (siehe Abschnitt 4), das Pressen (siehe
Abschnitt 5 und Tabelle 1) und an die Nachbearbeitung 3.3. Fiillraum
und Nachbehandlung der Probekorper (siehe Abschnitt 6)

eingehalten werden. Der Fiillraum des PreBwerkzeuges soll so bemessen sein,

daf} die Formmasse in einem Arbeitsgang eingefiillt
werden kann. Anderenfalls ist die Formmasse vorzu-

2. Anwendung verdichten (zu tablettieren), siehe Abschnitt 4.2,

Diese Norm gilt fiir das Pressen mit PreBwerkzeugen von

folgenden Probekorpern aus Aminoplast-, Phenoplast-, 3.4. Ausheben des Prefteils

Aminoplast/Phenoplast-, Polyesterharz- und Epoxidharz- Das Prewerkzeug muf so konstruiert sein, daB sich die
Formmassen (Pre3massen)3): Probekorper beim Ausheben 2) nicht verwinden oder
Stab 120 mm X 15 mm X 10 mm verbiegen. Driickstifte 2) zum Ausheben des Probekorpers
Platte 120 mm X 120 mm %X 4 mm diirfen benutzt werden, wenn sichergestellt ist, daB die

Priifergebnisse an den Probekorpern davon nicht beein-
fludt werden.

Anmerkung: Um das Ausheben zu erleichtern,
diirfen die formgebenden Flichen des PreBwerkzeuges
in Ausheberichtung leicht konisch gestaltet sein. Der
Stempel soll im Gesenk so viel Spiel haben, daf8 beim

Becher nach DIN 53 465

Die Probekorper diirfen friihestens 16 Stunden nach dem
Pressen gepriift werden, sofern in den einschidgigen
Normen nichts anderes angegeben ist.

3. Herstelleinrichtung Pressen einerseits die Luft entweichen kann, anderer-

3.1. Presse seits aber der Austrieb der Formmasse (PreBgrat) gering

Es darf jede Presse benutzt werden, die gestattet, die fiir bleibt. Es empfiehit sich, das Pr eBwer k‘f’ ug mit Fiihrungs-

die Formmasse festgelegten PreBbedingungen (siehe sdulen zu uersehe?, die gestatten, ein Spiel von .

Abschnitt 5 und Tabelle 1) einzuhalten, (0.1 0,00} mom Zhercien Umiurg duy Stanipels ehied-
halten (siehe auch Erlduterungen).

3.2. PreBwerkzeug Nimmt durch Verschleifl des PreBwerkzeuges die Dicke

des Prefgrates gleichmdBig iiber den Umfang des Stem-
pels um mehr als 0,1 mm, an irgendeiner Stelle des
Probekorpers um mehr als 0,2 mm, zu, ist das PreBwerk-
2eug zu erneuern.

3.2.1. Das PreBwerkzeug4) muf so konstruiert sein, daf3
der Pref3druck bis zum Ende des Pressens ohne wesentliche
Verluste auf das Pref3teill) (hier der oder die Probekorper)
iibertragen wird und die Prefltemperatur nach Abschnitt 3.6
gemessen werden kann.

Anmerkung: Starker Austrieb der Formmasse ist -

meistens mit starkem ortlichen FlieBen der Formmasse 1) Begriffe PreBmasse, Formmasse, Prefteil siehe

verbunden. Dadurch kénnen Probekorper mit uneinheit- DIN 7708 Blatt 1

lichem Geﬁige und abweiﬁhenden Eigenschaften 2) Begriffe Pressen, PreBwerkzeug, Stempel, Gesenk,
entstehen (siehe auch Erlduterungen). Ausheber, Driickstift, Warmpressen, Kaltpressen
3.2.2. Die Flachen des PreBwerkzeuges, welche fuir die mfhe DIN16700 o B
Formgebung des PreBteils bestimmend sind (nach- 8) Fiir das Pressen und SpritzgieRen von Probekorpern
folgend ,,formgebende Flichen* genannt), miissen hoch- aus nicht hartl_)aren Formmassen wird eine besondere
glinzend poliert sein. Der Stempel2) soll eine Markierung Norm vorbereitet.

haben, die erkennen lift, welche Oberfliche des Probe- 4) Genormte PreBwerkzeuge: Fiir Probekorper

korpers beim Pressen dem Stempel zugewandt war. Die 120 mm X 120 mm X4 mm und 120 mm X 15 mm
Markierung (z. B. Ziffern fiir die Numerierung der % 10 mm siehe DIN 53 470, fiir Probekorper
Probekorper) auf dem Probekdorper darf die Priifung 120 mm % 15 mm % 6 mm und 80 mm X 80 mm

(z. B. der elektrischen oder mechanischen Eigenschaften) % 4 mm siehe DIN 53 450 (z. Z. noch Entwurf),
nicht storend beeinflussen. fiir Normbecher siehe DIN 53 465

Hinweise auf Weitere Normen und Erlduterungen siehe Originalfassung der Norm Fortsetzung Seite 2 und 3

Fachnormenausschufy Kunststoffe (FNK) im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
Fachnormenausschuf3 Materialpriifung im DNA D ocume @
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3.5. Heizung

Das Preffwerkzeug muf3 mit einer Heizung versehen sein.
An den formgebenden Flichen des Prefwerkzeuges muf
die in Abschnitt 5 und Tabelle 1 festgelegte PrefStempe-
ratur iiberall gleichméBig (rdumlicher Temperaturunter-
schied) und gleichbleibend (zeitliche Temperaturschwan-
kung) auf +3 OC eingehalten werden,

Anmerkung: Rdumliche Temperaturunterschiede
sind Temperaturunterschiede, die zur selben Zeit an
verschiedenen Stellen der formgebenden Fldche des
PreBwerkzeuges vorhanden sind, nachdem die Temperatur-
regelung den Beharrungszustand erreicht hat.

Zeitliche Temperaturschwankungen sind Temperatur-
schwankungen, die zu verschiedenen Zeiten an ein und
derselben Stelle der formgebenden Flache des PreBwerk-
zeuges vorhanden sind, nachdem die Temperaturregelung
den Beharrungszustand erreicht hat.

3.6. Temperatur-Mefgerit

Das Temperatur-Mefgerat muf gestatten, die Pref3-
temperatur (siehe Abschnitt 3.5) auf * 2 OC zu messen,
Zur Aufnahme von Temperatur-Mef3geraten (z. B. Tempe-
raturfiihler, Thermometer) sind an geeigneten Stellen

des Prebwerkzeuges Bohrungen vorzusehen.

4, Vorbehandlung der Formmasse

4.1. Sofern nichts anderes in den einschldgigen Normen
angegeben ist, werden die Formmassen im Anliefer-
zustand gepreft.

4,2, Sperrige Formmassen mit gro3em Schiittvolumen
(niederer Stopfdichte) diirfen vorverdichtet (tablettiert)
werden, wenn der Fiillraum (siehe Abschnitt 3.3) nicht
grof3 genug ist. Die Bedingungen hierfiir sind zu verein-
baren, da vorverdichtete Formmassen andere Eigenschafts-
werte der Probekorper ergeben konnen,

4.3. Formmassen, die wiihrend der Lagerung oder beim
Transport Feuchtigkeit aufgenommen haben, werden vor
dem Pressen vorgetrocknet. Die Bedingungen fiir das Vor-
trocknen sind zu vereinbaren5).

5) Die Formmasse wird in der Regel vor dem Pressen bei
hochstens 10 mm Schichthohe eine Stunde lang bei
55 bis 65 OC getrocknet. Vorwiarmen, d. h. Erwidrmen
bei Temperaturen iiber 65 ©C, ist nur bei solchen
Formmassen zuléssig, fiir die das Vorwiarmen vom
Hersteller der Formmasse auch fiir die Verarbeitung
zu anderen Formteilen in der Regel vorgeschrieben
wird. Dies gilt besonders fiir Formmassen, die elektri-
schen Sonderanforderungen (5-Typen) geniigen miis-
sen. In diesen Fillen sind die Vorwirmbedingungen
zu vereinbaren (siehe auch Fufinote 12).

6) Wegen der Gefahr der Vorpolymerisation und vorzeitiger
Hiartung muf3 das PreBwerkzeug (bei schnell hirtenden
Formmassen) spétestens 20 Sekunden nach dem
Einbringen der Formmasse geschlossen sein.

7) Unter Stehzeit versteht man die Zeitdauer, in der der
Pref3druck konstant bleibt, d. h. die Zeitdauer unmittel-
bar nach dem Schlief3en bis zum Offnen des PreBwerk-
zeuges,
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5. Pressen

5.1. Die Zeitdauer vom Einfiillen der Formmasse in den
Flillraum bis zum Beginn des Druckanstieges beim
Pressen soll moglichst kurz sein €).

5.2. Sofern das PreBwerkzeug beim Pressen geliiftet
werden soll, sind Zeitpunkt und Zeitdauer des Liiftens

zu vereinbaren,

Anmerkung: Trennmittel diirfen verwendet werden,
wenn sichergestellt ist, daf die Eigenschaften des Probe-
korpers dadurch nicht beeinfluBt werden. Das ist beson-
ders bei Priifung der elektrischen Eigenschaften und bei
Geruchs- und Geschmackspriifungen zu beachten.

5.3. Fiir das Pressen der Probekdrper gelten die Angaben
in Tabelle 1.

5.4. Nach dem Offnen des PreBwerkzeuges wird das Pref3-
teil (Probekorper) vorsichtig ausgehoben und an der Luft
abgekiihlt.

Anmerkung: Um ein Verziehen des Probekirpers
(als Folge zu schnellen Abkiihlens) zu vermeiden,
empfiehlt es sich, ihn zwischen Platten mit geringer
Warmeleitung (2. B, Holzplatten) abzukiihlen. Die
Platten sind gegebenenfalls zu beschweren.

6. Nachbearbeitung und Nachbehandlung
der Probekorper
6.1. Nachbearbeitung

Von den Probekdrpern ist der Prefgrat zu entfernen.
Dabei ist jede weitergehende Beschidigung der Prefhaut
zu vermeiden.

Alle Nachbearbeitungen sollen in Lingsrichtung des
Probekorpers vorgenommen werden. Vor allem ist darauf
zu achten, da unvermeidbare Schleifriefen so verlaufen,
daf sie nicht als Kerben wirken.

6.2, Nachbehandlung

Die Probekdrper werden in der Regel nicht nachbehandelt,
es sei denn, daf3 nach den einschligigen Normen fiir die
Priifung eine Nachbehandlung erforderlich ist. Ist in
Sonderfallen eine Nachbehandlung erforderlich, sind die
Bedingungen hierfiir zu vereinbaren,

7. Bericht
Im Bericht sind unter Hinweis auf diese Norm anzugeben:

Typ-Bezeichnung und Herstelldatum (ungefzhr)
der Formmasse

Datum und Ort der Herstellung der Probekdrper

Bauart des PreBwerkzeuges (siehe auch FuBnote 4, Seite 1)
und Art des Temperatur-Mef3gerites

Nennleistung, Typ und Fabrikmarke der Presse
Stehzeit7) (Hdrtungszeit), PreBdruck, PreBtemperatur

Von dieser Norm abweichende oder zu vereinbarende
Bedingungen (z. B. Vorbehandlung und Vorverdichten
der Formmasse, Liiften des PreBwerkzeuges, Nach-
behandlung der Probekérper).
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