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Kunststoff-Formmassen

Polymethylmethacrylat (PMMA)-Formmassen
Herstellung von Probekdrpern und
Bestimmung von Eigenschaften

DIN
7745

Teil 2

Plastic moulding materials; polymethyl methacrylate (PMMA) thermoplastic moulding
materials; preparation of test specimens and determination of properties

1 Anwendungsbereich und Zweck

In dieser Norm sind Verfahren fiir die Herstellung von Probe-
korpern und fiur die Prifung der kennzeichnenden Eigen-
schaften nach DIN 7745 Teil 1 sowie noch weiterer Eigen-
schaften festgelegt.
Ziel der Norm ist, durch die genaue Festlegung der Probekor-
perherstellung und der Priifverfahren zu erreichen, daB die
gemessenen Eigenschaftswerte weitgehend vergleichbar
sind.
Die Eigenschaften von Erzeugnissen aus PMMA-Formmas-
sen werden beeinfluBt von der Art der verwendeten Form-
masse, der Gestalt des Teils und dem durch die Fertigungsbe-
dingungen 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
fiir beliebig gestaltete und hergestellte Erzeugnisse.
Anmerkung: Eigenschaftswerte werden in dieser Norm nicht
angegeben. Sie sind den Merkblattern der Hersteller
zu entnehmen.

2 Herstellen von spritzgegossenen
Probekérpern

Der Feuchtigkeitsgehalt der Formmasse darf 0,1% nicht
lbersteigen.

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

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

Massetemperatur!) in °C (Grenzabweichungen: + 2 K) =
130 K + Zeichen der Vicat-Erweichungstemperatur
nach Einstufung fiir Datenblock 3 2) + Variable A 3)

Tabelle 1.

Zeichen der Viskositats-
zahl nach Einstufung fiir
Datenblock 3

(nach DIN 7745 Teil 1)

43 | 63 | 63 | 73 {83 | 93

Ain K 0|10} 20 30|40 50

Ersatz fir
Ausgabe 01.80

Formnesttemperatur?) in °C (Grenzabweichungen: = 3 K) =
Zeichen der Vicat-Erweichungstemperatur nach Ein-
stufung fiir Datenblock 3 - 40 K 2)

Beispiel: Formmasse DIN 7745-PMMA, MLLN, 108-06-53
Massetemperatur =130 K+ 108 °C + 10 K=248 °C
Formnesttemperatur = 108 °C - 40 K = 68 °C

FlieBfrontgeschwindigkeit') = (200 + 100) mm/s

Einspritzdruck4): Ist so einzustellen, daB die vorgeschriebene
FlieBfrontgeschwindigkeit eingehalten wird.

Nachdruck: Zur optimalen Vermeidung von Einfallstellen wird
empfohlen, den Nachdruck?) so einzustellen, daB ein
im Formnest des jeweiligen Probekdrpers im Abstand
von (15 + 5) mm vom Anschnitt angebrachter Druck-
sensor zu Beginn der Nachdruckphase einen Wert
von (70 = 5) MPa angibt und diesen Wert wahrend der
gesamten Nachdruckphase nicht liberschreitet. Der
Nachdruck wird wahrend der ganzen Nachdruck-
phase konstant gehalten.

Der Ubergang von Einspritzdruck auf Nachdruck ist
so vorzunehmen, daB der Drucksensor hierbei keinen
hdheren Wert als (70 & 5) MPa angibt (Vermeiden der
sogenannten Druckspitze) und die Fiillphase nahtlos
in die Nachdruckphase dbergeht (Vermeiden der
Formnestfillung liber den Nachdruck).

Es wird die Verwendung eines Druckschreibers emp-
fohlen.

Wenn kein Drucksensor verwendet werden kann, ist
die Hohe des Nachdrucks so einzustellen, da8 Probe-
korper mit nur schwach ausgepréagten Einfallstellen
erhalten werden.

Nachdruckzeit4): (25 +1) s
Kiihlzeit4): (50 £ 1) s

3 Priifklima

Die Prifungen werden, wenn nicht anders festgelegt, im
Normalklima DIN 50 014-23/50-2 durchgefiihrt.

1) Begriff siche DIN 16 770 Teil 2
2) Nach DIN 7745 Teil 1

3) Siehe Tabelle 1

4) Begriff siche DIN 24 450
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4 Vorbehandlung der Probekorper

Bei der Priifung von Eigenschaften der Tabelle 2 sind die Probekdrper wie folgt vorzubehandeln:
Verfahren 1: Warmlagerung 16 h bei 80 °C. AnschlieBend mindestens 16 h Lagerung im Normalklima DIN 50 014-23/50-2

Verfahren 2:  Warmlagerung 16 h bei 80 °C. AnschlieBend mindestens 1 h Abkiihlung bei 23 °C im Exsiccator. Priifung sofort nach
der Entnahme aus dem Exsiccator.

Verfahren 3: Mindestens 16 h Lagerung im Normalklima DIN 50 014-23/50-2.

5 Bestimmung von Eigenschaften
Die Bestimmung der Eigenschaften erfolgt nach den in Tabelle 2 angegebenen Normen und festgelegten Bedingungen.

Tabelle 2. Vorzugsweise zu ermitteinde Eigenschaften

. Priifung " Priifbedingungen und
Nr Eigenschaft nach Probekorper Bemerkungen )
1 Mechanische Eigenschaften
11 a) Streckspan- entfallt
nung o
Dehnung &
und eg
b) Spannungswert entfallt B
bei 50%
Dehnung?)
c) Zugfestig- DIN 53 455 Nr 3 nach DIN 53 455, Priifgeschwindigkeit
keit gg 4 mm dick 5 mm/min
ReiBdehnung Probekérpervorbehandiung
ER Verfahren 1
1.2 | Elastizitdts- DIN 53 457 wie Nr 1.1 Probekoérpervorbehandiung
modul E aus Verfahren 1
dem Zugversuch
1.3 | Kriechmodul DIN 53 444 wie Nr 1.1 E. wird bei jeweils einer Spannung
EJ1h bestimmt, die nach 1000 h zu Dehnungen
E./1000 h < 0,5% fihrt. Probekorpervorbehandlung
Verfahren 1
14 | a) lzod-Schlag- ISO 180: 1982 | 80 mm X 10 mm X 4 mm 3) Verfahren ISO 180/1C Kerbe A bei 23 °C
zdhigkeit™®) und -30 °C. Probekorpervorbehandlung
Verfahren 1
b) lzod-Kerb- ISO 180: 1982 wie Nr 14a Verfahren ISO 180/1A bei 23 °C und
schlagzidhig- —30 °C. Probekorpervorbehandlung -
keit*) Verfahren 1
c) Kerbschlag- DIN 53 448 entfallt
zugziahigkeit
2 Thermische Eigenschaften
21 | a) Schubmodul G | DIN 53 445 60 mm X 10 mm X 1 mm %) MeBwerte fiir 23 °C und Temperaturfunk-
- tionen von —-70 °C bis zur Erweichung der
b) Logarithmisches Probekdérper. Probekorpervorbehandlung
Dekrement A Verfahren 1
2.2 | Formbestandig- DIN 53 461 110 mm X 10 mm X 4 mm3) Biegespannung Verfahren A:
keitstemperatur hochkant eingelegt, entgratet, unverzoge-
HDT ner Probekorper.
Probekdrpervorbehandlung Verfahren 2
*) Siehe Erlduterungen
¥) Standard-Priifkiima Normalklima DIN 50 014-23/50-2, falls Eigenschaften bei hheren Temperaturen erforderlich,
sind 40, 60, 80 °C zu verwenden.
2) Benennung in beabsichtigter Folgeausgabe von DIN 53 455: Spannung bei x%-Dehnung
3) Eventuell aus Probekérper Nr 3 nach DIN 53 455 herausgearbeitet ﬁ
4) Eventuell aus Probekérper 80 mm X 80 mm X 1 mm herausgearbeitet
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Tabelle 2. (Fortsetzung) Vorzugsweise zu ermitteinde Eigenschaften
. Priifung " Prifbedingungen und

Nr Eigenschaft nach Probekorper Bemerkungen)

2.3 | Vicat-Erwei- DIN 53 460 10 mm X 10 mm X 4 mm9) Verfahren B/50
chungstempe- Probekoérpervorbehandlung
ratur VST Verfahren 2

24 | mittierer DIN 53 752 > 30 mm X 10 mm X 4 mm5) Verfahren B, vorzugsweise
thermischer t1 =23 °C und
Léngenausdeh- to =80 °C
nungskoeffizient Probekdérpervorbehandlung
a(t, t) Verfahren 1

3 Elektrische Eigenschaften

Korrosionswirkung

3.1 a) Dielektrizi- DIN VDE 0303 Dicke =1 mm bei 50 Hz und 1 MHz
tatszahl g, Teil 4 Probekdrpervorbehandlung
Verfahren 3
b) Dielektrischer
Verlustfaktor
tané
3.2 | Durchschlag- DIN 53 481/ wie Nr 3.1 Elektrodenanordnung
festigkeit Eg4 VDE 0303 K 20/P 50 in Transformatorenol
Teil 2 Probekdérpervorbehandlung
Verfahren 3
3.3 | Vergleichszahl der | DIN IEC 112/ > 15 mm X 15 mm X 4 mm?3) Priifidsungen A und B
Kriechwegbildung VDE 0303 Probekorpervorbehandlung
CTl und CTI-M Teil 1 Verfahren 3
34 | a) Spezifischer DIN 53 482/ wie Nr 3.1 nur Angabe, wenn gp < 10" Q cm,
Durchgangs- VDE 0303 sonst Angabe ,> 10" Q cm*
widerstand gp Teil 3 Probekorpervorbehandlung
Verfahren 3
b) Oberflachen- nur Angabe, wenn R?A < 104 Q,
widerstand sonst Angabe ,> 10'* Q¢
Roa Verfahren A, Probekorper diagonal
aufgelegt
Probekorpervorbehandlung
Verfahren 3
3.5 | Elektrolytische DIN 53 489 30 mm X 10 mm X 4 mm 5) Probekérpervorbehandlung

Verfahren 3

4 Optische Eigenschaften

MFI oder Vo-
lumen-FlieB-
index MVI

41 Brechzahl np DIN 53 491 wie Nr 1.1 Probekorpervorbehandlung
Verfahren 1
4.2 | Lichttransmis- DIN 5036 wie Nr 3.1 Lichtart D65
sionsgrad 7 Teil 3 nach DIN 5033 Teil 7
Probekérpervorbehandiung
Verfahren 3
5 Verarbeitungstechnische Eigenschaften
51 | a) Viskositats- DIN 54 811 Formmasse bei optimaler und einer hheren und
kurve einer niedrigeren Verarbeitungstempe-
n=f@) ratur in einem der Verarbeitungstempe-
ratur geméBen y -Bereich
Probekorpervorbehandiung
Verfahren 2, ohne Abkiihlung
b) Schmelzindex DIN 53 735 Formmasse Bedingung N: 230 °C/3,8 kg

Probekoérpervorbehandlung
Verfahren 2,
ohne Abkiihlung

1) und 3) siehe Seite 2

5) Eventuell aus Probekdrper Nr 3 nach DIN 53 455 oder Probekdrper 80 mm X 10 mm X 4 mm herausgearbeitet
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