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DEUTSCHE NORMEN

Prifung von Kunststoffen
Bestimmung der Schwindungseigenschaften
von Prefdstoffen aus warm hartbaren Prefimassen

DIN

53464

Testing plastics. Determination of shrinkage properties of moulded thermosetting materials

1. Zweck und Anwendung

Mafs desselben Prefiteiles nach einer Nachbehandlung

&‘ Die Prifung dient dazu bei bestimmter, fir jede Prefistoffart festgelegter Tempe-

N . - . ratur,

o a) die Herstellung warm hartbarer Prefimassen?) zu iber- . . L

< wachen und die GleichméBigkeit nacheinander folgen-  Die Nachschwindung wird in %, bezogen auf das Maf

A der Llieferungen der gleichen Prefmasse zu kon- des Prefiteiles vor der Nachbehandlung, angegeben.
Bt trollieren,

z b) Unterlagen iiber die Schwindung einer warm hartbaren 3. Herstellung und Form der Probekorper

-§ ﬁ;:f:::ass‘?e:g:bgi?:nng(sl:hv:i?\rlluf\rge"’})wizkz::’hgaelpen(sf:: 3.1. Als Probekdrper werden Normstdbe von 120 mm

? die Eignung der PreBmasse fir die Herstellung map- £ 2mm Lange (L), 15 mm x05mm Breite und 10 mm

< genauer Prefteile 1) (siche hierzu ,Nachschwindung”) =+ 0,5 mm Dicke (k) verwendet.

% festzustellen. 3.2. Das zur Herstellung der Normstdbe verwendete

<<

:E 2. Begriffe Prefwerkzeug muf3 DIN 53 470 entsprechen.

2.1. Unter Verarbeitungsschwindung ver-
steht man den unter bestimmten Bedingungen ermittelten
Unterschied zwischen dem Maf3 des kalten Prefiwerk-
zeuges und dem MafB des erkalteten Prefiteiles.

Anmerkung: Da das Wort Schwindung in der Technilk
fiir MaBdnderungen unter verschiedenen Bedingungen be-
nutzt wird und es sich hier um die Kennzeichnung von
MaBéinderungen unter ganz bestimmten Bedingungen handelt,
wird zur Vermeidung von MiBverstindnissen empfohlen, die
unter die Begriffsbestimmung nach Abschnitt 2.1 fallende
Eigenschaft ,Verarbeitungsschwindung” zu nennen.

Die Yerarbeitungsschwindung wird in %, bezogen auf das
Maf3 des kalten Preflwerkzeuges, angegeben.

2.2, Unter Nachschwindung versteht man den
unter bestimmten Bedingungen ermittelten Unterschied

3.3. Aus der zu prifenden Preimasse im Anlieferzustand
wird eine Durchschnittsprobe entnommen.

Dient die Prifung dem in Abschnitt 1 unter a) genannten
Zweck, wird die Durchschnittsprobe unter den in Tabelle 1
angegebenen Bedingungen verprefit, Dient die Prifung
dem in Abschnitt 1 unter b) genannten Zweck, sind ge-
gebenenfalls abweichend von Tabelle 1 die bei der
Prefiteil-Herstellung Ublichen Verarbeitungsbedingungen
anzuwenden,

Spdtestens 30 Sekunden nach Beginn des Offnens des
Werkzeuges nimmt man das Prefteil aus dem Werkzeug
und 188t es ohne Beschwerung auf einer schlecht warme-
leitenden Unterlage an der Luft abkihlen.

3.4. Randstébe (aus der Rippenplatte nach DIN 53 470}

November 1962

zwischen dem Maf3 des erkalteten Prefiteiles und dem  werden nicht verwendet.

Tabelle 1. Verarbeitungsbedingungen der PreBmassen

Nachdruk, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Deutschen Normenausschusses, Berlin 30, gestattet,

Prefimasse 2) Fijlizeit 3) Preftemperatur Prefzeit 4) Prefidruck %)
Typ Sekunden °C Minuten kp/em?
11, 12, 13, 31, 32, 51 52 .
! oan qy T ' 101 165+ 5 12 250 bis 400
71, 83, 84 DIN 7708
15, 16, 54, 57, 74, 75, 77 Blatt 2 20 +2 165+ 5 12 400 bis 600
30 10 +£1 1655 15 250 bis 400
s 130, 131 DIN 7708 101 145+ 5 8 250 bis 400
:7_“ :.g 150, 152, 155, 156, 157 Blatt 3 101 150+ 5 8 250 bis 400
388 153, 154 2021 150 £ 5 8 400 bis 600
gg_gé Sonstige Prefimassen - nach Vereinbarung
2E83
,..;E 25 ') Begriffe PreBmasse, Prefistoff und Prefiteil siche DIN 7708 Blatt 1
;.‘] 0"’%_, 2) Diese Angaben gelten auch fir die ,Punkt’-Typen, z.B. Typ 31.5, sofern fir diese Typen keine Sonderanweisungen
95°8 £ der Lieferer vorliegen.
:ggo;a‘g 3) gerechnet vom Beginn des Einfillens bis zum Druckanstieg.
.3.9-;_;6 % 4 gerechnet vom Beginn des Druckanstieges bis zum Beginn des Offnens des Werkzeuges.
§:§§ cé'g 5) In Schiedsfdllen wird ein Prefldruck angewendet, der eine Schliefzeit von 15 bis 30 Sekunden ergibt. (Begriff
2 g'g; 3 »SchlieBzeit” siche DIN 53 465).
mon § bi |
g:‘__-g gg Fortsetzung Seite 2
55552
L3R

Fachnormenausschu3 Kunststoffe (FNK) im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
Fachnormenausschu3 Materialprifung (FNM) im DNA
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4. Anzahl der Probekorper

Es werden je zwei Probekdrper aus mindestens drei ver-
schiedenen Pressungen geprift.

5. Durchfihrung

5.1. Fior die Bestimmung der Verarbeitungs-
schwindung werden frihestens 24 Stunden, aber spate-
stens 168 Stunden nach dem Pressen die lange L der
Probekérper und das entsprechende Maf8 L, im Pref-
werkzeug bei einer Temperatur von 20°C * 2 grd auf
0,01 mm gemessen.

5.2. Fir dieBestimmung der Nachschwindung wer-

den die Lénge und die Dicke der Probekérper, jeweils an

denselben Stellen, bei einer Temperatur von 20°C * 2grd

auf 0,01 mm gemessen:

a) frihestens 24 Stunden, aber spatestens 168 Stunden nach
dem Pressen {Linge L bzw. Dicke h),

b) nach 168 Stunden Nachbehandlung bei den Tempe-
raturen nach Tabelle 2 und mindestens 3 Stunden Ab-
kishlzeit (Lénge L, bzw. Dicke h).

Tabelle 2. Nachbehandlungs-Temperaturen zur Bestimmung
der Nachschwindung

Prefistoff 1) Nachbehand-
aus lung bei °C
Phenoplast-Premassen nach 10
DIN 7708 Blatt 2
Harnstoffharz-PreBmassen nach 80
DIN 7708 Blatt 3
Melaminharz-PreBmassen nach 10
DIN 7708 Blatt 3
Sonstige PrefBmassen nach Verein-
barung

5.3. Wird bei anderen Temperaturen als 20°C + 2 grd
gemessen, missen die Mefiwerte mit Ricksicht auf den
hohen L&ngenausdehnungs-Koeffizienten der Prefistoffe
durch Rechnung korrigiert werden.

6. Auswertung

6.1. Die Verarbeitungsschwindung VS wird

aus den nach Abschnitt 5.1 gemessenen Léngen nach fol-

gender Gleichung berechnet:
L,—-L

Vs I - 100 %o

w

6.2. Die Nachschwindung NS wird gefrennt fir
Lange und Dicke jedes Probekdrpers aus den nach Ab-
schnitt 5.2 gemessenen Werten nach folgender Gleichung
berechnet.

Nachschwindung in der Lénge:

NS, - 2 Li 1000
Nachschwindung in der Dicke:
NS, - " ’;lhl‘. 100 /o

7. Prifbericht

Im Prifbericht sind unter Hinweis auf diese Norm anzu-
geben:

Art und Kennzeichnung der PreBBmasse

Herstelldatum der Probekorper

Gegebenenfalls besondere Verarbeitungsbedingungen
{sieche Abschnitt 3.3)

Verarbeitungsschwindung (VS) in %
Einzelwerte
Mittelwert

Nachschwindung:

a) Nachschwindung in der Lange (NSL) in %
Einzelwerte
Mittelwert

b) Nachschwindung in der Dicke (NSp) in %
Einzelwerte
Mittelwert

Nachbehandlungs-Temperatur

Temperatur, bei der nach Abschnitt 5 gemessen wurde

Prifdatum.
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