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Textile glass; textile glass rovings for the reinforcement of plastics; Mit

technical delivery conditions

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir Textilglasrovings (im folgenden kurz
~Rovings“ genannt), soweit sie zur Verstdrkung von Kunst-
stoffen eingesetzt werden. Dabei unterscheidet man zwi-
schen assembliertem Roving und Direkt-Roving.

2 Anforderungen
2.1 Glasart und Faserform

Die Rovings miissen aus Glasspinnfdden bestehen, die als

Verstarkung fiir Kunststoffe geeignet sind.

Bei Glasart 1) bedeuten:

E Aluminium-Borsilicat-Glas mit einem Massenan-
teil Alkali < 1% fiir allgemeine Kunststoffverstér-
kung.

E-CR Aluminium-Kalksilicatglas mit einem Massenanteil
Alkali < 1% flir besondere Kunststoffverstarkun-
gen mit erhOhter Saurebestidndigkeit.

A Alkali-Kalk-Glas mit oder ohne Borzusatz und
einem Alkalianteil > 1% fiir spezielle Anwendun-
gen.

C Alkali-Kalk-Glas mit erhéhtem Borzusatz und
besonderer chemischer Widerstandsfihigkeit.

D Spezialglas fur erhéhte dielektrische Anforderun-
gen.

RundS Spezialglas fiir hohe mechanische Anforderungen
auch bei erhéhten Temperaturen.

Bei Faserform bedeutet C Filament (kontinuierlich).

2.2 Filamentdurchmesser

Es wird unterschieden zwischen dem Istfilamentdurchmes-
ser, der nach Abschnitt 3.3 gepriift wird und dem Nennfila-
mentdurchmesser, der als auf- oder abgerundeter Fila-
mentdurchmesser in die Typbezeichnung eingeht.

Fir die Fasern nach dieser Norm muB der Mittelwert des Ist-
filamentdurchmessers je nach Typ 9 pm bis 27 um betragen.

2.3 Nennfeinheit

Die Nennfeinheit des Rovingstranges wird in der Einheit tex
angegeben.

Handelsiibliche Feinheiten sind: 160 tex, 320 tex, 600 tex,
900tex, 1200tex, 2400tex, 3600tex, 4800tex und
9600 tex.

Die Grenzabweichungen des Mittelwertes der Stichprobe
sowie jeder Aufmachungsfeinheit fir die Nennfeinheit des
Rovings sind vom Verarbeitungsverfahren abhéngig und
durfen die in Tabelle 1 angegebenen Werte nicht lber-
schreiten.

DIN 61855 T2/04.87
Ersatz fiir
DIN 61855/08.75

Tabelle 1.
Grenzabweichungen
von der Nennfeinheit Typische Beispiele
Gruppe T _| furVerarbeitungs-
fiir den filr die Auf Verfahren
Mittelwert | machungs-
einheit
Faserspritzen und
andere Schneidver-
1 +7% +12% fahren, auch Vor-
form- und Vor-
impragnierverfahren
Wickeln und Weben
2 +5% + 8% sowie Ziehverfahren
3 + 3% + 5% Préazisionswickeln

Die Priifung erfolgt nach Abschnitt 3.4.

Handelt es sich um assemblierte Rovings, so wird die Nenn-
feinheit des Spinnfadens folgendermaBen eingeteilt:

Tabelle 2.

Nennfeinheit des

Feinheitsklasse Spinnfadens in tex

Fein (F) 10 bis 15
Mittel (M) tiber 15 bis 35
Normal (N) iber 35 bis 80
Dick (D) iiber 80

2.4 Assemblierter- bzw. Direkt-Roving
Assemblierte Rovings werden durch eine bestimmte Anzahl
anndhernd parallel zusammengefaBter Glasspinnfaden
hergestellt. Als Erkennungsmerkmal dient die am Ende der
Normbezeichnung angegebene Feinheitsklasse nach
Tabelle 2 oder Nennspinnfadenfeinheit in Klammern.
Direkt-Rovings werden hergestelit, indem die Glasfila-
mente direkt zu einem Roving aufgewickelt werden. Bei die-
sen Rovings wird keine Spinnfadenfeinheit angegeben, da
sie mit der Strangfeinheit identisch ist.

2.5 Feuchtegehalt

Der Feuchtegehalt der Rovings muB den Festlegungen
nach DIN 61855 Teil 2 entsprechen.

1) Begriffe siehe DIN 1259 Teil 1
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2.6 Schlichte

Der Roving soll mit einer Schlichte versehen sein, die einen
Haftvermittler enthilt. Diese Schlichte muB dem Kunststoff
angepaBt sein, fiir dessen Verstirkung der Roving verwen-
det werden soll.

2.7 Schlichteanteil (Gliihverlust)
Der Massenanteil der Schlichte ist vom Hersteller als Nenn-
wert in % anzugeben.

Der Mittelwert des Schlichteanteils jeder Aufmachungsein-
heit darf entsprechend dem Nennwert des Schlichteauf-
trags Abweichungen nach Tabelle 3 aufweisen.

Tabelle 3.

Grenz-
Schlichte- Nennwert abweichungen
gehalt vom Nennwert
% %
niedrig bis 0,8 + 30
mittel iber 0,8 bis 1,5 + 20
hoch iiber 1,56 +15

Beim Direkt-Roving bezieht sich der Nennwert des Schlich-
tegehaltes auf den mittleren Bereich der Rovingspule.

2.8 Lingenunterschied der Spinnféaden

Bei einem assemblierten Roving sind die Spinnfaden nicht
gleich lang. Der Lingenunterschied ist fiir die verschiede-
nen Verarbeitungsverfahren von unterschiedlicher Bedeu-
tung. Als MaB fir den Léngenunterschied gilt der Durch-
hang. Der Mittelwert des Durchhangs aus einer Spule darf
die in Tabelle 4 angegebenen Werte nicht iiberschreiten.
Die Zuordnung eines Rovings zu einer Gruppe ist vom Her-
steller anzugeben. Priifung nach Abschnitt 3.6.

Tabelle 4.

Durchhang Beispiele
Gruppe max. fiir
mm Verarbeitungsverfahren
Faserspitzen und andere
1 ohne An- Schneidverfahren, auch
forderung | Vorform und Vorimprégnier-
verfahren
Wickeln, Weben und Ziehen,
2 50
AuBen- oder Innenabzug
3 20 Préazisionswickeln

2.9 AuBere Beschaffenheit

Die Rovings sollen frei von Olflecken, Schmutzflecken und
anderen Verunreinigungen sein. Die Farbe soll gleichméBig
sein. Direktrovings kdnnen gelb verfarbte Stirnflichen auf-
weisen.

Die Rovingspulen sollen feste und regelmaBige Wicklun-
gen in anndhernd zylindrischer Form haben, um einen
miihelosen Ablauf sicherzustellen.

2.10 Laminateigenschaften

Bei Priifung nach Abschnitt 3.7 missen die in DIN 61855
Teil 2 angegebenen Werte der Biegefestigkeit und des Bie-
ge-Elastizitdats-Moduls erreicht werden.

3 Priifung

Die Priifungen nach den Abschnitten 3.4 bis 3.7 werden im
Normalklima DIN 50014 — 23/50-2 durchgefiihrt, sofern

bei den einzelnen Priifverfahren nichts anderes angegeben
oder zwischen Lieferer und Abnehmer vereinbart ist.

3.1 Probenahme

Aus jeder Lieferpartie werden Aufmachungseinheiten
(Spulen oder Wickel) nach Tabelle 5 entnommen. Der Lie-
ferer darf die Priifungen an der laufenden Produktion
durchfiihren, vorausgesetzt, diese ist mit der Lieferpartie
identisch und Priifdichte bzw. -scharfe entsprechen min-
destens dem Stichprobenplan nach Tabelle 5.

3.2 Vorbehandlung der Proben

Sofern nichts anderes zwischen Lieferer und Abnehmer
vereinbart oder bei den einzelnen Prifverfahren angege-
ben ist, werden die Probespulen oder -wickel nach Entfer-
nen der Verpackung mindestens 6 Stunden im Normal-
klima DIN 50014 — 23/50-2 gelagert.

3.3 Filamentdurchmesser
Der Filamentdurchmesser wird nach DIN 53811 ermittelt.

3.4 Strangfeinheit

Die Strangfeinheit wird nach DIN 53 830 Teil 1 ermittelt und
als Probengewicht ohne Schlichteanteil angegeben.

3.5 Schlichteanteil (Gehalt an organischen
Stoffen) und Feuchtegehalt

Der Schlichteanteil wird nach DIN ISO 1887, der Feuchte-

gehalt nach ISO 3344 -1977, ermittelt.

3.6 Lingenunterschied der Spinnféden

Der Lingenunterschied der Spinnfiden im Strang wird
nach DIN 52 315 ermittelt.

3.7 Mechanische Eigenschaften im Priiflaminat
Zur Bestimmung der Biegefestigkeit und des Biege-Elasti-
zitdts-Moduls wird ein Priiflaminat aus ungeséattigtem
Polyesterharz, Typ 1110, nach DIN 16946 Teil 2 mit
46 Volumenanteilen Textilglasrovings hergestellt. Als Priif-
laminat wird ein gezogener Rundstab (siehe DIN 53 390
(z.Z. Entwurf), Verfahren A) mit einem Durchmesser von
(4 + 0,2) mm verwendet.

Abweichungen sind zu vereinbaren und im Priifbericht
anzugeben.

Die mechanischen Eigenschaften im Priiflaminat werden
im Biegeversuch nach DIN EN 63 ermittelt. Normaiklima fiir
Vorbehandlung und Priifung nach DIN EN 62.

3.8 Auswertung der Priifergebnisse
3.8.1 Priifung an Textilglasrovings
Die Priifwerte aus den Priifungen nach den Abschnitten
3.4, 3.5 und 3.6 werden fiir jede Rovingspule der ersten
Stichprobe nach Tabelle 5 ermittelt. Die Priifungen nach
Abschnitt 3.3 werden Ublicherweise nur beim Lieferanten
durchgefiihrt .
Das Ergebnis der Stichprobe wird fiir jedes Prifmerkmal
getrennt mit dem Stichprobenplan nach Tabelle 5 vergli-
chen. Die Rovingspulen, deren Mittelwerte auBerhalb der
Toleranzen liegen, gelten als ,fehlerhaft”.
Ist die Anzahl der fehlerhaften Spulen in der ersten Stich-
probe:

< ¢ (Annahmezahl) der ersten Stichprobe, so wird die

Lieferung angenommen.
< d (Riickweisezahl), so wird die Lieferung abgewiesen.

> ¢ jedoch < d, so ist eine zweite Stichprobe zu ziehen
und zu prifen.
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