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DEUTSCHE NORMEN

Prifung von Kunststoffen
Bestimmung der Schliefzeit
bei hdrtbaren Prefimassen

DIN
53465

10. 55

Friihere Ausgaben:

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Devischen Normenausschusses, Berlin 15, gestattet.

Testing plastics; determination of the closing fime of thermosetting moulding materials; cup flow test method

1. Zweck und Anwendung
Die Priffung dient dazv,

1.1. die Herstellung hartbarer Prefmassen?t), die durch
Pressen’) oder Spritzpressen!) verarbeitet werden, zu
Uberwachen und die GleichmdBigkeit nacheinander fol-
gender Llieferungen der gleichen Prefimasse hinsichtlich
der Schlief3zeit zu kontrollieren,

1.2. Prefmassen nach ihren FlieBeigenschaffen in
Gruppen grob einzuteilen und einen Anhaltspunkt Uber
ihr preBtechnisches Verhalten zu gewinnen.

2. Begriff

Beim Verarbeiten von hdrtbaren Preffmassen nach dem
Prefiverfahren ist unter Schlief3zeit die Zeit vom Beginn
des Druckanstieges bis zum Schlielen des Prefiwerk-
zeuges') zu verstehen.

3. Probenahme und Vorbehandlung
der Proben

3.1. Aus der zu priiffenden PreBmasse im Anlieferzustand
wird eine Durchschnittsprobe entnommen, die zur Her-
stellung der in Abschnitt 54 und 5.5 vorgeschriebenen
Becher (siche Bild) ausreicht.

3.2. Die entnommene Prefmasseprobe wird nach Ab-
schnitt 3.2.1 (ohne Vorbehandlung) oder auf Grund be-
sonderer Vereinbarung nach Abschnitt 3.22 oder 3.2.3
(nach Vorbehandlung) geprift.

3.2.1. Ohne Vorbehandlung (Anlieferzustand).

3.2.2. Nach Vorbehandlung: 72stiindige Lagerung bei
(651 5)% relativer Luftfeuchte?) im Exsikkator in nicht mehr
als 6 mm Schichthhe.

3.2.3. Nach Vorbehandlung: 16- bis 18stindige lLage-
rung bei 50 °C * 2 grd.

3.3. Bis zum Verpressen sind die Proben nach Abschnitt
3.2.1, 322 und 3.2.3 feuchtigkeitsdicht aufzubewahren.

3.4. In Schiedsfdllen und bei der Konirolle des Prif-
gerdtes nach Abschnift 5.6 ist der Feuchtigkeitsgehalt der
Probe vor dem Verpressen zu bestimmen, wobei eine
kleine Probemenge zum Trocknen im Vakuum Uber
Phosphorpentoxyd bis zur Gewichiskonstanz gelagert
wird.

4. Prifgerat

4.1. Becher-Werkzeug

Zur Bestimmung der Schlieizeit werden Becher aus der
zu prifenden PreBmasse in einem Werkzeug nach Bild3)
hergestellt.

Die Beheizung des Werkzeuges muf3 an der Oberfliche
des Fillraumes eine Uberall gleichméBige und gleich-
bleibende Temperatur sicherstellen4).

Der Hohlraum des Werkzeuges muf3 verchromt und hoch-
gléinzend poliert sein.

4.2. Presse

Die Presse muB} einen stof¥frei arbeitenden hydraulischen
Antrieb und ein Manometer mit einer Skalenteilung von
0,5Mp oder feiner haben, auf PreBkraft zwischen 5Mp
und 40 Mp einstellbar sein und gestaiten, die in Ab-
schnitt 5 angegebenen Priifbedingungen einzuhalten.

4.3. Stoppuhr

Zum Messen der Schiief3zeit ist eine Stoppuhr mit Teilung
des Zifferblattes in 0,2 Sekunden oder feiner zu ver-
wenden.

5. Durchfihrung der Prifung

5.1. Falls vom Hersteller keine andere Temperatur an-
gegeben wird, wird das Werkzeug zur Priifung von
Phenoplast-PreBmassen auf 165°C * 1grd geheizt, zur
Prifung von Aminoplast-PreBmassen auf 145°C £ 1 grd;
zur Prifung von anderen hértbaren Prefimassen ist die
Temperatur zu vereinbaren. Die Temperatur ist bei ge-
schlossenem Werkzeug an den Mefistellen nach Bild
mittels geeichten Thermometers oder Thermoelements zu
messen, wobei fir einwandfreien Wérmelbergang an
der Mefistelle zu sorgen ist.

5.2. Die Presse ist zur Prifung von pulverigen oder fein-
faserigen PreBmassen auf 15 Mp £ 1 Mp, zur Prifung
von grobfaserigen oder geschnitzelten PreBmassen auf
25 Mp £ 1 Mp einzustellen, sofern nicht andere Pref-
kréfte vereinbart werden$).

5.3. Das Gewicht der einzufillenden PreBBmasseprobe
soll dem Gewicht des fertigen Bechers entsprechen mit
einer Zugabe von (5 1) 9% des Bechergewichtes.

Die Temperatur der Premasse soll vor dem Einfillen
20 °C £ 5 grd sein.
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Fachnormenausschuf3 Kunsistoffe im Deutschen Normenausschufi (DNA)
Fachnormenausschuf3 Materialprifung im DNA
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5.6. In regelméfigen Abstéinden ist das Prifgerdt (Presse,
Manometer und Werkzeug) einer Kontrolle zu unter-
werfen,

6. Prifbericht

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

Art und Bezeichnung der Prefimasse

5.4. Die Premasse (siche Abschnitte 3 und 5.3) wird in
das gedffnete Werkzeug eingefillt und das Werkzeug ge-
schlossen. Die Zeit vom Beginn des Einfillens der Pref-
masse bis zum Beginn des Druckanstieges soll hierbei
15 Sekunden £ 1 Sekunde betragen. Die Geschwindigkeit
des Prefikolbens bis zum Aufsetzen auf die Prefimasse
soll 2 cm/Sekunde % 0,5 cm/Sekunde betragen.

Mit der Stoppuhr wird als SchlieBzeit die Zeit gemessen
vom Beginn des Druckanstieges, beobachtet am Manometer
der Presse, bis zum Stillstand des Pref3kolbens, beob-
achtet an einer an der Presse angebrachten Anzeige-
einrichtung mit Hebelilbersetzung oder an einer Mefluhrs).
Die Schliefizeit ist auf 0,2 Sekunden zu messen.

Anmerkung:

Vor den eigentlichen Versuchspressungen (nach diesem Ab-
schnitt 5.4) sind bis zu 5 Becher aus der zu priifenden
PreBmasse zu pressen. Diese Pressungen dienen dazu, daB
eindeutige Benetzungsverhiltnisse an der PreBwerkzeugober-
fliche geschaffen werden; sie werden nicht gewertet.

5.5. Fir die Bestimmung der SchlieBzeit sind von jeder
zu prifenden Preffmasse 3 Becher nach Abschnitt 5.4 zu
pressen und als SchlieBzeit der Mittelwert aus den ge-
messenen 3 Einzelwerten zu werten.

Herstelldatum der Prefmasse
Verpackung der Prefimasse
Vorbehandlung der Preimasse nach Abschnitt 3.2, sofern
eine solche vereinbart war
Schlief3zeit SZ in Sekunden auf 0,2 Sekunden
Einzelwerte
Mittelwert
Prifbedingungen, sofern sie nach dieser Norm zu verein-
baren waren
Datum der letzten Kontrolle des Priifgerdtes
Prifdatum.

¢) Da solche empfindlichen Mef3einrichtungen auch geringe
Endgeschwindigkeiten des Preflkolbens noch anzeigen,
gilt als Ende der Schliefzeit der Zeitpunki, in welchem
die Geschwindigkeit des Preflkolbens auf 0,025 mm/s ab-
gesunken ist.
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