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ICS 83.080.20 Vorgesehen als Ersatz fur EN ISO 294-5:2013

Deutsche Fassung

Kunststoffe - SpritzgieRen von Probekorpern aus Thermoplasten
- Teil 5: Herstellung von Standardprobekorpern zur Ermittlung
der Anisotropie (ISO/DIS 294-5:2015)

Plastics - Injection moulding of test specimens of Plastiques - Moulage par injection des éprouvettes de
thermoplastic materials - Part 5: Preparation of standard matériaux thermoplastiques - Partie 5 : Préparation
specimens for investigating anisotropy (ISO/DIS 294- d'éprouvettes normalisées pour déterminer I'anisotropie
5:2015 (ISO/DIS 294-5:2015)

Dieser Europaische Norm-Entwurf wird den CEN-Mitgliedern zur parallelen Umfrage vorgelegt. Er wurde vom Technischen Komitee
CEN/TC 249 erstellt.

Wenn aus diesem Norm-Entwurf eine Europaische Norm wird, sind die CEN-Mitglieder gehalten, die CEN-Geschaftsordnung zu erfillen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu
geben ist.

Dieser Européische Norm-Entwurf wurde vom CEN in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch) erstellt. Eine Fassung in
einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und
dem Management-Zentrum des CEN-CENELEC mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, der ehemaligen jugoslawischen
Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der
Tschechischen Republik, der Turkei, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevante Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen
und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfiigung zu stellen.

Warnvermerk : Dieses Schriftstlick hat noch nicht den Status einer Europaischen Norm. Es wird zur Priifung und Stellungnahme
vorgelegt. Es kann sich noch ohne Ankiindigung &ndern und darf nicht als Europaischen Norm in Bezug genommen werden.
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Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 294-5:2015) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 61 ,Plastics® in
Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 249 ,Kunststoffe erarbeitet, dessen Sekretariat vom
NBN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN I1SO 294-5:2013 ersetzen.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 294-5:2015 wurde vom CEN als prEN ISO 294-5:2015 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Einleitung

Verstarkte und selbstverstarkende spritzgieRbare Thermoplaste kommen in einer breiten Vielfalt von Anwen-
dungen zum Einsatz, von denen einige sicherheitstechnisch relevant sein kdnnen. Beim SpritzgieRverfahren
kénnen sich Verstarkungsfasern vorzugsweise mit dem Fluss der geschmolzenen Formmasse und nicht quer
zur Flief3richtung ausrichten. Diese bevorzugte Ausrichtung verursacht eine Unausgeglichenheit der Eigen-
schaften des geformten thermoplastischen Kunststoffs, so dass die Ausrichtung der Verstarkungsfasern in
FlieRrichtung eine héhere Festigkeit und Steifigkeit bewirkt als in der Querrichtung mit weniger ausgerichteten
Fasern. Dieser Unterschied der Eigenschaften wird als Anisotropie bezeichnet und kann ein spritzgegossenes
Bauteil ergeben, dass eine geringere als die erwlnschte oder konzipierte Festigkeit besitzt. Um
Formgestaltern das Verstandnis hinsichtlich der potenziellen Festigkeit eines spritzgegossenen Bauteils zu
erleichtern, ist es erforderlich, Kenntnis Gber die Anisotropie eines spritzgegossenen Bauteils zu erlangen.

Wahrend der Erarbeitung des vorliegenden Teils von ISO 294 hat sich herausgestellt, dass spritzgegossene
Probekoérper tber deren Dicke nicht die gleiche Faserausrichtung aufweisen, sondern dass die auf3eren
Schichten Fasern enthalten, die vorzugsweise in Richtung der Werkzeugflillung ausgerichtet sind, wahrend
der Kern willkirlich ausgerichtete Fasern enthalt (d. h. keine bevorzugte Ausrichtung). Das Verhaltnis der
Querschnittsflache mit ausgerichteter Faserrichtung (d. h. ,Haut“-Schichtdicke) zu der Querschnittsflache mit
willkirlicher Faserausrichtung (d. h. ,Kern®-Dicke) wird von der Probekdrperdicke und der Fullgeschwindigkeit
des Werkzeugs beeinflusst, d. h. von der mittleren Einspritzgeschwindigkeit. Dickere Probekdrper weisen
einen geringeren Anteil an ausgerichteten Fasern auf als dinnere Probekorper. Niedrigere
Einspritzgeschwindigkeiten filhren zu dickeren ,Haut‘-Schichten mit ausgerichteten Fasern. Um
aussagekraftige Ergebnisse zu erhalten, sollte demzufolge ein Prifer Probekdrper mit einem Maximum an
anisotropen Eigenschaften herstellen, weil diese Ergebnisse die oberen und unteren Grenzen einer
Verbundstruktur am besten reprasentieren. Weil die Probekdérperdicke und die Einspritzgeschwindigkeit einen
wesentlichen Einfluss auf die endgultige Anisotropie haben, sollte dieser Teil von ISO 294 nur zur Ermittlung
von Angaben verwendet werden, die bei der Gestaltung von Formteilen von Nutzen sind, und nicht fur eine
Qualitatskontrollprifung des Kunststoffmaterials selbst.

Eine Befragung von 2010 bis 2013 von mehr als zehn Rohstofflieferanten weltweit verdeutlichte, dass die
Herstellung der Platten mit einer geeigneten Menge Anisotropie Platten in nicht-rechteckiger Form bendtigt,
um eine Faserausrichtung in FlieRrichtung zu gewahrleisten. Unter den Bedingungen dieser Studie wurde die
groRte Menge an Anisotropie in einer Platte mit einer GroRe von 120 x 80 x 2 mm3 gebildet. Es kann
angenommen werden, dass Platten, die langer als 120 mm sind, mindestens genauso gute Ergebnisse
erzielen werden. Quadratische Platten (z. B. 80x 80x2mm3 oder sogar 150 x 150 x 2 mm3) wiesen
manchmal, unabhangig von der GroéR3e, Probleme auf. Im Rahmen dieser Studie hat sich die PlattengrofRe von
90 x 80 x 2 mm3, wie in ISO 294-5:2011 gefordert, als nicht geeignet erwiesen.
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