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Kunststoff-Formmassen
Polycarbonat (PC)-Formmassen

Herstellung von Probekorpern
und Bestimmung von Eigenschaften

DIN
7744

Teil 2

Plastic moulding materials; polycarbonate (PC) thermoplastic moulding materials;

Ersatz fiir Ausgabe 01.80

preparation of test specimens and determination of properties

1 Anwendungsbereich und Zweck

In dieser Norm sind Verfahren fiir die Herstellung von
Probekorpern und fiir die Priifung der kennzeichnenden
Eigenschaften nach DIN 7744 Teil 1 sowie noch weiterer
Eigenschaften festgelegt.

Ziel der Norm ist, durch die genaue Festlegung der Probe-
korperherstellung und der Priifverfahren zu erreichen, daB
die gemessenen Eigenschaftswerte weitgehend vergleichbar
sind.
Die Eigenschaften von Erzeugnissen aus PC-Formmassen
werden beeinfluBt von der Art der verwendeten Formmasse,
der Gestalt des Teils und dem durch die Fertigungsbedin-
gungen sowie Nachbehandlung erzeugten Zustand.
Deshalb gelten die nach den in dieser Norm festgelegten
Priifverfahren ermittelten Eigenschaftswerte nur fiir Probe-
korper der angegebenen Form und Herstellung, jedoch nicht
fur beliebig gestaltete und hergestelite Erzeugnisse.
Anmerkung: Eigenschaftswerte werden in dieser Norm nicht
angegeben. Sie sind den Merkblattern der Hersteller
zu entnehmen.

2 Herstellen von Probekorpern

Fiir die Herstellung von Probekdrpern werden zwei Verfahren
unterschieden:

Verfahren A:

SpritzgieBen von Probekdérpern (siehe Abschnitt 2.1)
Verfahren B:

Entnahme aus gepreBten Platten (siehe Abschnitt 2.2)

Die Formmasse ist vor der Verarbeitung nach den Angaben
des Herstellers zu trocknen und bis zur Verarbeitung trocken
zu lagern.

21 SpritzgieBen

Aus der vorbehandelten PC-Formmasse werden die
Probekdrper nach DIN 16 770 Teil 2 spritzgegossen. Dabei
sind folgende Bedingungen einzuhalten:

Formnesttemperatur?):

80°C 3K

FlieBfrontgeschwindigkeit1):

v = (200 * 100) mm - s~

Die Massetemperatur') kann abhéngig vom FlieBverhalten
der zu prifenden Formmasse frei gewdhlt werden unter der
Bedingung, daB fiir alle aus der zu priifenden Formmasse
hergestellten Probekdrper die gleiche Massetemperatur
angewendet und mit dem Priifergebnis angegeben wird.

2.2 Pressen

Aus der vorbehandelten PC-Formmasse werden PreBplatten

hergestellt, aus denen die bendétigten Probekdrper durch

Frasen entnommen werden. Dabei ist darauf zu achten,

daB die Schnittflachen frei von Graten und Riefen sind.

Anmerkung: Das direkte Pressen von Probekdrpern ist dann
zuldssig, wenn bei den vorgesehenen Priifungen
Ergebnisse erzielt werden, die mit denen vergleichbar
sind, die mit aus Platten entnommenen Probekodrpern
erhalten werden.

Die Platten werden nach DIN 16 770 Teil 1 aus Vorformlingen,

wie z.B. extrudierten oder spritzgegossenen Platten,

hergestellt. Dabei ist sicherzustellen, daB es zu keiner

thermischen Schadigung der Formmasse kommt.

Anmerkung: Die direkte Herstellung von PreBplatten aus Pul-
ver oder Granulat ist zuldssig, wenn die vorgesehenen
Priifungen keine Homogenisierung des Ausgangs-
materials verlangen. Diese Voraussetzung ist z.B.
nicht erfiillt bei Probekdrpern, die fiir die Priifung
des Bewitterungsverhaltens vorgesehen sind.

Beim Pressen nach DIN 16 770 Teil 1 sind bei PC-Formmassen

folgende Bedingungen einzuhalten:

PreBtemperatur:

180 - 210°C

PreBdruck:

~ 5 MPa

PreBzeit:

30 min

Abkiihlverfahren:

B

Die Herstellbedingungen der Probekdrper sind im Priifbericht
anzugeben.

3 Priifklima

Die Prifungen werden, wenn nicht anders festgelegt, im
Normalklima DIN 50 014 - 23/50-2 nach mindestens 16stiin-
diger Lagerung in diesem Klima durchgefihrt.

4 Bestimmung von Eigenschaften

Die Bestimmung der Eigenschaften erfolgt nach den
in der Tabelle angegebenen Normen und festgelegten
Bedingungen.

1) Begriff siehe DIN 16 770 Teil 2

Fortsetzung Seite 2 bis 7

NormenausschuB Kunststoffe (FNK) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
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Seite 2 DIN 7744 Teil 2

Tabelle. Vorzugsweise zu ermittelnde Eigenschaften
Nr Eigenschaft Priifung Probekérper Prifbedingungen und
nach Bemerkungen)
1 Mechanische Eigenschaften
1.1 a) Streckspannung o DIN 53 455 Nr 3 nach DIN 53 455, Prifgeschwindigkeit
Dehnung & und ¢ 4 mm dick, spritzgegossen 50 mm/min bei a) und b)
5 mm/min bei c)
b) Spannungswert Angabe von ¢g nur bei Werten
bei 50% Dehnung?) unter 50 %,
sonst Angabe: gréBer als 50%
c) Zugfestigkeit og Werte nach b) werden nur
ReiBdehnung eg angegeben, wenn Werte nach a)
nicht bestimmbar sind.
Werte nach c¢) werden nur
angegeben, wenn Werte nach b)
nicht bestimmbar sind.
1.2 | Elastizitatsmodul E DIN 63 457 wie Nr 1.1
aus dem Zugversuch
1.3 | Kriechmodul DIN 53 444 wie Nr 1.1 E. wird jeweils bei einer Spannung
EJ1h bestimmt, die nach 1000 h zu
E./1000 h Dehnungen < 0,5% fiihrt.
14 | a) lzod-Schlagzahigkeit*) ISO 180 : 1982 | 80 mm x 10 mm x 4 mm3) Methode ISO 180/1C bei 23 °C
spritzgegossen4) und - 30°C
b) Izod-Kerb- ISO 180 : 1982 | wie Nr 1.4a Methode ISO 180/1A bei 23 °C
schlagzahigkeit*) und - 30°C
c) Kerbschlagzugzdhigkeit | DIN 53 448 wie Nr 1.4a Doppel-V-Kerbe, Radius 1 mm,
Offnungswinkel 45°, bei 23 °C
Werte nach c) werden nur
angegeben, falls bei 23 °C nach a)
und b) kein Bruch erfolgt.
d) Schlagzahigkeit a, DIN 53 453 50 mm x 6 mm x 4 mm kennzeichnende Eigenschaft
spritzgegossen nach DIN 7744 Teil 1
e) Kerbschlagzahigkeit ax | DIN 53 453 wie Nr 1.4 d)4) kennzeichnende Eigenschaft
nach DIN 7744 Teil 1
2 Thermische Eigenschaften
21 a) Schubmodul G DIN 53 445 60 mm x 10 mm x 1 mm MeBwerte fiir 23°C und Temperatur-
spritzgegossen funktionen von - 70°C bis zur
b) Logarithmisches Erweichung der Probekorper
Dekrement A
2.2 | Formbestdndig- DIN 53 461 110 mm x 10 mm x 4 mm3) | Biegespannung 1,80 N/mm?
keitstemperatur HDT spritzgegossen
23 | Vicat-Erweichungs- DIN 53 460 10 mm x 10 mm x 4 mm©) Verfahren B/50 in Ol
temperatur VST spritzgegossen
24 mittlerer thermischer DIN 53 752 > 30 mm x 10 mm x 4 mmS) | Verfahren B, vorzugsweise
Langenausdehnungs- ty =23 °C und
koeffizient a (¢4, t2) t, =80°C
*) Siehe Erlduterungen
1) Standard-Prifklima: Normalklima DIN 50 014 — 23/50-2. Falls Eigenschaften bei hoheren Temperaturen erforderlich,
sind 40, 60, 80 °C zu verwenden.
2) Benennung in der beabsichtigten Folgeausgabe von DIN 53 455: Spannung bei x %-Dehnung
3) Eventuel!l aus Probekorper Nr 3 nach DIN 53 455 herausgearbeitet
4y Die Herstellung der Kerben hat spanend und mit einschneidigem Werkzeug zu erfolgen
8 Eventuell aus Probekérper Nr 3 nach DIN 53 455 oder Probekérper 80 mm x 10 mm x 4 mm herald@edEments
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Tabelle. (Fortsetzung)
. Priifung N Priifbedingungen und
Nr Eigenschaft nach Probekdrper Bemerkungen )
3 Elektrische Eigenschaften
3.1 | a) Dielektrizitdtszahl g, DIN VDE 0303 | Dicke =1 mm bei 50 Hz und 1 MHz
Teil 4 spritzgegossen oder gepreBt
b) Dielektrischer
Verlustfaktor tané
3.2 | Durchschlagfestigkeit Eq4 DIN 53 481/ wie Nr 3.1 Elektrodenanordnung
VDE 0303 Teil 2 K 20/P 50 in Transformatorendl
3.3 | Vergleichszahl der Kriech- | DIN IEC 112/ > 15mm x 15 mm x 4 mm3) | Priifidsungen A und B
wegbildung CTl und CTI-M | VDE 0303 Teil 1| spritzgegossen
34 | a) Spezifischer Durch- DIN 53 482/ wie Nr 3.1 nur Angabe, wenn
gangswiderstand gp VDE 0303 Teil 3 op < 10" Q cm, sonst Angabe
,> 10" Q cm®
b) Oberflachen- nur Angabe, wenn
widerstand Rop Rop < 10" Q, sonst Angabe
3.5 | Elektrolytische DIN 53 489 30 mm x 10 mm x 4 mm5)
Korrosionswirkung spritzgegossen
4 Optische Eigenschaften
41 Brechzahl np DIN 53 491 wie Nr 1.1
4.2 | Lichttransmissionsgrad t DIN 5036 Teil 3 | wie Nr 3.1
5 Verarbeitungstechnische Eigenschaften
51 | a) Viskositatskurve 7 =f () | DIN 54 811 Formmasse bei optimaler und einer hoheren
und einer niedrigeren
Verarbeitungstemperatur
b) Schmelzindex MFI oder | DIN 53 735 Formmasse kennzeichnende Eigenschaft
Volumen-FlieBindex MVI nach DIN 7744 Teil 1
Bedingungen 300 °C/1,2 kg
5.2 | Verarbeitungs- siehe Probekorper wie Nr 1.1 quer bei halber Kantenlange und
schwindung VS DIN 53 464 oder Nr 1.4, spritzgegossen
6 Verhalten gegen dussere Einfliisse
6.1 Brennverhalten DIN VDE 0304 125 mm x 13 mm x 3 mm Verfahren FH bzw. FV entspricht
Teil 3 spritzgegossen UL 94 - 1985
6.2 | a) Wasseraufnahme W DIN 53 495 wie Nr 31 Verfahren 1 L bis zur Sattigung
bei 23 °C in Wasser
b) Feuchtigkeitsaufnahme wie Nr 3.1 bis zur Séattigung, Versuchsdurch-
fihrung in Anlehnung an 6.2 a) im
Normalklima DIN 50 014 - 23/50-2
6.3 | Wetterbestandigkeit wegen geratebedingter
in der Kurzzeitprifung Einfllisse z.Z. nicht festlegbar
6.4 | Temperaturindex Tl DIN IEC 216 wegen geplanter Anderung
Teil 1/ der Norm z.Z. nicht festlegbar
VDE 0304 Teil 21
7 Sonstige Eigenschaften
71 Viskositatszahl | DIN 51 562 Teil1 Formmasse kennzeichnende Eigenschaft
und DIN 51562 nach DIN 7744 Teil 1,
Teil 3 Priifbedingungen nach Anhang A
7.2 | Dichte ¢ DIN 53 479 Abschnitt aus Probekérper
und ISO/DIS nach Nr 1.1 oder Nr 1.4
1183 : 1985
1), 3) und 5) siehe Seite 2 Documents
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