DK 678.674’524'142.033.3 Entwurf November 1988

Kunststoff-Formmassen
Polyalkylenterephthalat-Formmassen Dm
Polyethylenterephthalat(PET)- und Polybutylenterephthalat(PBT)-Formmassen 16 779
Herstellung von Probekdrpern und Bestimmung von Eigenschaften Teil 2

Plastic moulding materials; Einspriiche bis Ersatz fir
polyalkylene terephthalate 28. Feb 1989 Entwurf
thermoplastics; polyethylene Ausgabe 12.80
terephthalate(PET) and Anwendungswarnvermerk
polybutylene terephthalate auf der letzten Seite
(PBT) thermoplastics; preparation beachten!

of test specimens and deter-
mination of properties

1 Anwendungsbereich und Zweck

In dieser Norm sind Verfahren fiir die Herstellung von Probekdrpern und fiir die
Priifung der kennzeichnenden Eigenschaften nach DIN 16 779 Teil 1 sowie noch
weiterer Eigenschaften festgelegt.

Ziel der Norm ist, durch die genaue Festlegung der Probekdrperherstellung und
der Priifverfahren zu erreichen, daB die gemessenen Eigenschaftswerte weitgehend
vergleichbar sind.

Die Eigenschaften von Erzeugnissen aus PET- und PBT-Formmassen werden beein-
fluBt von der Art der verwendeten Formmasse, der Gestalt des Teils und dem
durch die Fertigungsbedingungen sowie Nachbehandlung erzeugten Zustand.
Deshalb gelten die nach den in dieser Norm festgelegten Priifverfahren ermit-
telten Eigenschaftswerte nur fiir Probekdrper der angegebenen Form und Herstel-
lung, jedoch nicht fiir beliebig gestaltete und hergestellte Erzeugnisse.
Anmerkung: Eigenschaftswerte werden in dieser Norm nicht angegeben. Sie sind
den Merkbldttern der Hersteller zu entnehmen.
2 Herstellen von Probekdrpern

Die Herstellung von Probekodrpern erfolgt durch SpritzgieBen.

2.1 Vorbehandlung der Formmasse

Fiir die Herstellung der Probekdrper darf der Massengehalt an Wasser der PET-
Formmassen hochstens 0,02 % und PBT-Formmassen hochstens 0,05 % betragen.

Fortsetzung Seite 2 bis 11

NormenausschuB Kunststoffe (FNK) im DIN Deutsches Institut flir Normung e. V.
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Seite 2 Entwurf DIN 16 779 Teil 2

Bei gefiillten Formmassen ist der Wassergehalt auf die gesamte Masse (Formmasse
und Fiil1stoff) zu beziehen. PET-Formmassen mit einem Massengehalt*) an Wasser
von mehr als 0,03 % sind gemdB den Angaben des Herstellers zu trocknen.

Bis zur Herstellung der Probekdrper wird die Formmasse in feuchtigkeitsdicht
verschlossenen Behdltern aufbewahrt. Vor der Verarbeitung der Fornmasse zu Pro-
bekdrpern soll ihre Temperatur an die des Verarbeitungsraumes angepaBt werden.

2.2 SpritzgieBen

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

a) Formnesttemperaturen (Tabelle 1)
Die empfohlenen Formnesttemperaturen sind Tabelle 1 zu entnehmen. Sie werden

analog zu ISO 294 als Temperatur der Oberfldche der Werkzeuginnenseiten
gemessen.

Tabelle 1. Empfohlene Formnesttemperaturen

Formnest-
Formmasse Typ (Kristallisationsgrad) temperatur
°C

Formmassen, die zu Artikeln mit
PET, ungefiillt amorpher oder iiberwiegend amorpher 20£ 5
Struktur verarbeitet werden

Formmassen, die zu Artikeln mit
PET, ungefiillt teilkristalliner Struktur ver- 135 £ 5
arbeitet werden

PET, gefiillt alle Formmassen*¥*) 135 £ B**x)

:gz’ggggilelt alle Formmassen**) 855

*) Empfohlene Methode z. B. nach DIN 53 715 oder ASTM D 4019

*%)  Diese Materialien werden in der Regel nur zur Herstellung teilkristalliner
Artikel verwendet

*x%) Fiir gefiillte nucleierte PET-Formmassen kdnnen nach Angaben der Hersteller
auch niedrigere Formnesttemperaturen vereinbart werden.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN 16779-2:1988-11


http://avadocuments2026.com/doc/e-din-16779-2-1988-11
http://avadocuments2026.com/doc/e-din-16779-2-1988-11

Entwurf DIN 16 779 Teil 2 Seite 3
b) Verarbeitungsbedingungen (Tabelle 2)
FlieBfrontgeschwindigkeit v = (200 £ 100) mm/s
Die Massetemperatur sowie weitere Verarbeitungsbedingungen sind entsprechend

Tabelle 2 zu wdhlen. Hiervon abweichende Verarbeitungsparameter sind mit den
Priifergebnissen im Priifprotokol11 anzugeben

Tabelle 2. Verarbeitungsbedingungen

Morphologie Masse- Zeit des
Formmasse der temperatur Nachdruckes Kiih1- Stau-
Probekorper (60 bis 70 % des zeit druck
Einspritzdruckes)
°C s s*) bar
PET ]
ungefiillt amorph 285 5
PET teilkri- 275 + 5 ) 12 bis 17 27 bis 37 | 0 bis 100

ungefiilit stallin

PET teilkri-

gefiillt stallin 285 110

PBT gefulltl yoiykri- . . .

und unge- stalli 250 £ 5 15 bis 20 30 bis 40 | 0 bis 100
fillt m

*) Begriff siehe DIN 24 450

Bei Einhalten der in Tabelle 2 empfohlenen Verarbeitungsbedingungen darf

sich die Viskositdtszahl des Formstoffes der Probekdrper gegeniiber der Formmasse
bei PET um maximal 20 %, bei PET mit Brandschutzmitteln um maximal 25 %, bei PBT
um maximal 10 % und PBT mit Brandschutzmitteln um maximal 15 % verringern.

Der Zutritt von Feuchtluft wahrend der Verarbeitung ist zu vermeiden. Es ist
zweckmdBig, mit einem Polster von trockenem Stickstoff bzw. trockener Luft iiber
der Formmasse zu arbeiten.

Die Verweilzeit der Formmasse im Trichter darf 30 min und die der Schmelze in
der SchneckenspritzgieBmaschine 5 min nicht iiberschreiten.

Die GleichmaBigkeit der Fertigung wird durch Wagen der Probekdrper iiberwacht.
Die Massen der Probekdrper bei einer Abspritzung diirfen nur um 0,1 % abweichen.

Die Probekdrper miissen eine glatte Oberflache aufweisen und frei von Schlieren,
Einfallstellen mit einer Tiefe iiber 0,05 mm, Lunkern sowie moglichst frei von
Uberspritzungen, z. B. Schwimmhduten, sein.

Sie sollen, auBer bei amorphen PET-Formmassen, ein moglichst horr-ogen-lDﬂ&lJImentS

nes Gefiige aufweisen. Document Sharing Hub
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3 Priifklima

Die Priifungen werden, wenn nicht anders festgelegt, im Normalklima
DIN 50 014-23/50-2 nach mindestens 16stiindiger Lagerung in diesem Klima durchge-

fiihrt.
4 Bestimmung der Eigenschaften

Die Bestimmung der Eigenschaften erfolgt nach den in der Tabelle 3 angegebenen
Normen und festgelegten Bedingungen.
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