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Kunststoff-Formmassen

Weichmacherhaltige Polyvinylchlorid (PVC-P)-

Formmassen
Herstellung von Probekoérpern und Bestimmung von Eigenschaften

DIN
7749

Teil 2

Piastic moulding materials; plasticized polyvinyl chloride (PVC-P) moulding materials;

Ersatz fiir Ausgabe 07.79

preparation of test specimens and determination of properties

1 Anwendungsbereich und Zweck

In dieser Norm sind Verfahren fiir die Herstellung von
Probekérpern und fiir die Priifung der kennzeichnenden
Eigenschaften nach DIN 7749 Teil 1 sowie noch weiterer
Eigenschaften festgelegt.

Ziel der Norm ist, durch die genaue Festlegung der Probe-
korperherstellung und der Prifverfahren zu erreichen, daB
die gemessenen Eigenschaftswerte weitgehend vergleichbar
sind.
Die Eigenschaftswerte von Erzeugnissen aus PVC-P-Form-
massen werden beeinfluBt von der Art der verwendeten
Formmasse, der Gestalt des Teils und dem durch die Ferti-
gungsbedingungen 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
fir beliebig gestaltete und hergestellte Erzeugnisse.
Anmerkung: Eigenschaftswerte werden in dieser Norm nicht
angegeben. Sie sind den Merkblattern der Hersteller
zu entnehmen.

2 Herstellen von Probekdrpern

Aus der PVC-P-Formmasse werden PreBplatten hergestelit,
aus denen die bendtigten Probekdrper durch Stanzen ent-
nommen werden. Dabei ist darauf zu achten, daB die Schnitt-
flachen der Stanzwerkzeuge frei von Graten und Riefen sind.
Die Platten werden nach DIN 16 770 Teil 1 aus Walzfellen
hergestellt. Dabei ist sicherzustelien, daB es zu keiner thermi-
schen Schadigung der Formmasse kommt.

2.1 Herstellen von Walzfellen

2.1.1 Labor-Mischwalzwerk

Hartverchromte, hochglanzende Walzenoberflachen; Wal-
zendurchmesser von 80 bis 180 mm, vorzugsweise jedoch
150 mm; Arbeitsbreite, einstellbar zwischen den Begren-
zungsbacken, von 250 bis 300 mm.

Drehzahl der vorderen, langsameren Walze von etwa
20 min"1; Friktionsverhaltnis von 1,4 : 1 bis 1 : 1 (mdglichst
geringe Friktion anwenden). Walzenspalt-Breite einstellbar
zwischen 0,3 und 3,0 mm mit GrenzabmaBen der Einstellung
von = 0,1 mm.

Die im Abschnitt 2.1.2 angegebene Walzentemperatur muB

auf &= 2 K einstellbar sein.

Anmerkung: Die Einhaltung der Walzentemperatur beim
Walzen auf + 2 K ist im allgemeinen nur mit dampf-
beheizten Walzwerken méglich. Mit Oi temperierte
oder elektrisch beheizte Walzwerke reagieren durch
die Warmekapazitdt des Heizsystems so trage, daB

beim Auftreten groBer Friktionswdrme Abweichungen
von der Soll-Walzentemperatur weit liber die vor-
gegebene Grenzabweichung von + 2 K auftreten
konnen. In diesem Fall sind entsprechende Kontroll-
maBnahmen zu beriicksichtigen.

2.1.2 Durchfithrung

Die Walzenoberflachen des Mischwalzwerkes werden unter
Beriicksichtigung der zu erwartenden Shore-Harte des PVC-
P-Formstoffes der Probekorper auf die in der Tabelle 1 ange-
gebenen Temperaturen aufgeheizt:

Tabelle 1.:
Zu erwartende Shore- Oben'laiih()eg t:;:peratur
Harte des Formstoffes Walzen PreBwerkzeug
bis 80 Shore A 130 bis 160 135 bis 165
35 bis 50 Shore D 145 bis 170 145 bis 175
groBer als 50 Shore D 160 bis 175 170 bis 180

Die Temperatur wird z. B. mit einem Oberflachen-Pyrometer
mit einer Fehlergrenze von 1 K bei nicht drehenden Walzen
kontrolliert.

Die PVC-P-Formmasse wird innerhalb von 2 min auf die lau-
fenden Walzen gegeben. Durch den Walzenspalt gefallene
Formmasse ist aus dem Behéltnis unterhalb der Walzen zu
nehmen und wieder auf die Walze zuriickzugeben. Die Menge
der Formmasse ist so bemessen, da3 unter Beriicksichtigung
der Walzenabmessungen bei einer eingestellten Breite des
Walzenspalts von etwa 1 mm die Vorderwalze mit der plasti-
fizierten Masse bedeckt ist und ein Massewuist von etwa
10 mm Durchmesser im Walzenspalt rotiert. Fur die Ver-
gleichbarkeit der Walzenfellherstellung ist die Festlegung
gleicher Einwaage der Formmasse, bezogen auf das jeweilige
Walzwerk, notwendig. Es ist darauf zu achten, daB der Masse-
wulst stets eine rotierende und keine schiebende Bewegung
durchfiihrt. Nachdem die gesamte Formmasse auf dem Fell,
dem Waulst und der Walzenoberflache eingemischt ist, wird
die Masse durch mindestens 10maliges Einschneiden und
Umlegen des Felles homogenisiert. Nach Fellbildung wird das
Walzfell etwa 5 min im Walzwerk gemischt.

Die Dicke des Walzfelles muB zwischen 1,1 und 1,2 mm liegen.

AnschlieBend wird das Fell von der Walze ohne Recken abge-
zogen. Das abgezogene Fell wird auf eine glatte, horizontale
Flache unter einer geeigneten Druckbelastung zum Abkiihlen
gelegt, um ein glattes Walzfell zu erhalten. Dafiir haben sich
etwa 4 mm dicke, nicht rostende Stahlplatten als Unterlage
und fiir die Belastung des Walzfelles bewéhrt.

Fortsetzung Seite 2 bis 5
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2.2 Pressen
Beim Pressen nach DIN 16 770 Teil 1 sind bei PVC-P-Formmassen folgende Bedingungen einzuhalten:
PreBtemperatur*): siehe Tabelle 1
Abkilhlverfahren®*): B oder C.

Das Abkihlverfahren C wird angewendet, wenn eine Doppelpresse verwendet wird.
Entformungstemperatur*) = (40 + 2) °C

3 Priiftklima

Zwischen der Herstellung der PreBplatten und der Durchfiihrung der Priifungen miissen mindestens 16 Stunden bei einer Lage-
rung im Normalklima DIN 50 014 - 23/50-2 vergangen sein.

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

Tabelle 2. Vorzugsweise zu ermittelnde Eigenschaften

Nr Eigenschaften Priifung Probekdrper Prufbedingungen und
nach Bemerkungen1)
1 Mechanische Eigenschaften
11 a) Streckspan- DIN 53 455 entfallt
nung o,
Dehnung &
und er
b) Spannungs- DIN 53 455 Nr 4 nach DIN 53 455 Priifgeschwindigkeit
wert bei 50% Dicke =1 mm = 100 mm/min
Dehnung?)
¢) Zugfestig- DIN 53 455 entfallt
keit og
Dehnung ¢
d) ReiBfestig- DIN 53 455 Nr 4 nach DIN 53 455 Priifgeschwindigkeit
keit or Dicke = 1 mm = 100 mm/min
ReiBdehnung eg
1.2 | Elastizitdts- DIN 53 457 entfallt
modul E aus
dem Zugversuch
1.3 | Kriechmodul DIN 53 444 entfallt
E./1 min
E./1000 h
1.4 | a) Izod-Schilag- 1ISO 180:1982 entfallt
zdhigkeit
b) 1zod-Kerb- DIN 53 448 entfalit
schlag-
zdhigkeit
c) Kerbschlag- DIN 53 448 entfallt
zugzahig-
keit
1.5 | Shore-A-Harte DIN 53 505 Dicke > 6 mm Kennzeichnende Eigenschaft.
Shore-D-Harte Shore D messen, wenn Shore A
> 85, AnpreBdauer =15 s
1y Standard-Priifklima Normalklima DIN 50 014 - 23/50-2. Falls Eigenschaften bei hoheren Temperaturen erforderlich, sind
40, 60 und 80 °C zu verwenden.
2) Benennung in der beabsichtigten Folgeausgabe von DIN 53 455: Spannung bei x % Dehnung

*) Begriff sieche DIN 16 770 Teil 1
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