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EUROPAISCHE NORM EN 13706-2
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Oktober 2002

ICS 83.120; 83.140.99

Deutsche Fassung

Verstarkte Kunststoffverbundwerkstoffe — Spezifikationen fur
pultrudierte Profile — Teil 2: Prufverfahren und allgemeine

Anforderungen
Reinforced plastics composites — Specifications for Composites en plastique renforcé — Spécification pour les
pultruded profiles — Part 2: Methods of test and general profilés pultrudés — Partie 2: Méthodes d’essai et exigences
requirements générales

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 16. September 2002 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-Zentrum
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von B__elgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland,
Island, Italien, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, der Tschechischen Republik
und dem Vereinigten Konigreich.
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© 2002 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 13706-2:2002 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument EN 13706-2:2002 wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 249 ,Kunststoffe* erarbeitet,
dessen Sekretariat vom IBN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis April 2003, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis April 2003 zuriickgezogen werden.

Teil 2 dieser Europaischen Norm EN 13706 definiert die Prifverfahren und allgemeinen Anforderungen, die
fur die Spezifikation von pultrudierten Profilen gelten.

EN 13706 besteht aus folgenden Teilen unter dem allgemeinen Titel Verstérkte Kunststoffverbundwerkstoffe —
Spezifikationen fiir pultrudierte Profile:

— Teil 1: Bezeichnung

— Teil 2: Prtifverfahren und allgemeine Anforderungen

— Teil 3: Besondere Anforderungen

Die Anhange A bis E sind normativ. Die Anhénge F und G sind informativ.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland,

Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich,
Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und das Vereinigte Kénigreich.

1 Anwendungsbereich

1.1 Der vorliegende Teil 2 von EN 13706 legt die allgemeinen Anforderungen fest, die auf die Spezifikation
von samtlichen Arten pultrudierter Profile anwendbar sind, die in den Anwendungsbereich dieser Spezifikation
fallen, wie es in Teil 1 von EN 13706 festgelegt ist.

1.2 Der vorliegende Teil 2 von EN 13706 legt die Eigenschaften fest, die bei der Vorbereitung von Probe-
korpern zur Bestimmung von mechanischen Eigenschaften flr die Bezeichnung in Teil 1 und die besonderen
Anforderungen in Teil 3 von EN 13706 zu befolgen sind.

1.3 Der vorliegende Teil 2 von EN 13706 legt auch die Prifverfahren fest, die zur Bestimmung der in den
Teilen 1 bzw. 3 von EN 13706 bezeichneten und festgelegten Eigenschaften anzuwenden sind.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die
Publikationen sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehoren spatere Anderungen oder
Uberarbeitungen dieser Publikationen nur zu dieser Europaischen Norm, falls sie durch Anderung oder
Uberarbeitung eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genom-
menen Publikation (einschlieRBlich Anderungen).

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen.
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EN ISO 472, Kunststoffe — Woérterverzeichnis (ISO 472:1999).

EN ISO 527-4, Kunststoffe — Bestimmung der Zugeigenschaften — Teil 4: Priifbedingungen fiir isotrop und
anisotrop faserverstéarkte Kunststoffverbundwerkstoffe (ISO 527-4:1997).

EN ISO 14125, Faserverstdrkte Kunststoffe — Bestimmung der Biegeeigenschaften (ISO 14125:1998)

EN ISO 14130, Faserverstdrkte Kunststoffe — Bestimmung der scheinbaren interlaminaren Scherfestigkeit
nach dem Dreipunktverfahren mit kurzem Balken (ISO 14130:1997).

ISO 1268-6, Fibre-reinforced plastics — Methods for producing test plates — Part 6: Pultrusion moulding.

ISO 5893, Rubber and plastics test equipment — Tensile, flexural and compression types (constant rate of
traverse) — Specification.

ANMERKUNG  Weitere Prifverfahren in den Tabellen F.1 bis F.4 von Anhang F sind informativ, und die vollstandigen
Titel sind in jenen Tabellen angegeben.

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieser Europaischen Norm gelten die in EN ISO 472 angegebenen und die folgenden
Begriffe.

3.1

Pultrusion

kontinuierliches Produktionsverfahren zur Herstellung von Verbundprofilen, bei dem Schichten von faserigen,
mit synthetischem Harz impragnierten Materialien durch ein temperaturgeregeltes Mundstlick gezogen
werden, das Harz ausgehartet und/oder abgekihlt wird und so die endgultige Form des Profils gebildet wird

3.2

pultrudiertes Profil

lineares Verbundprodukt, das kontinuierlich nach dem Pultrusionsverfahren (Profilziehverfahren) hergestellt
wird und gewohnlich konstanten Querschnitt und konstante Eigenschaften hat

3.3

Bauwesen

Anwendungsgebiet von pultrudierten Profilen, bei denen die bautechnischen Eigenschaftsmerkmale Haupt-
kriterium bei der Bemessung sind und das Produkt Teil des tragenden Systems ist. Fiir die Anwendung dieser
Norm sind die mechanischen Mindesteigenschaften flr ein Profil, das unter Bauwesen einzuordnen ist,
diejenigen, die die in 4.4 von EN 13706-3:2002, Tabelle 1, definierten Mindesteigenschaften der Sorte E17
erfillen

3.4

Verstarkungsschicht

einzelne Verstarkungsschicht, die aus einer einzelnen Faserart von bestimmter Aufmachung besteht, z. B.
aus in gleicher Richtung ausgerichteten Rovings (Strangen), Matten oder Geweben

35

transversale Verstarkung (Querverstarkung)

eingebaute Verstarkung, die den quer zur Pultrusionsachse geforderten Grad an Eigenschaften liefert (z. B.
Matten, Gewebe)
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4 Allgemeine Anforderungen

4.1 Aussehen

Die Pultrusion muss die in Anhang A ,Sichtbare Mangel: Beschreibungen und annehmbare Qualitatsgrenz-
lage“ gegebenen Anforderungen erfillen.

4.2 Zulassige MaBRabweichungen

Die Pultrusion muss die in Anhang B ,Zulassige MaRabweichungen bei pultrudierten Profilen gegebenen
Anforderungen erflllen.

4.3 Technische Ausfiihrung

Die Pultrusion muss die in Anhang C ,Technische Ausfihrung“ gegebenen Anforderungen erfullen.

5 Probenahme

5.1 Allgemeines

Die Eigenschaften von pultrudierten Profilen missen vom Hersteller nach einem anerkannten Qualitats-
kontrollsystem bestimmt und in Form eines Konformitatszertifikats dokumentiert werden.

5.2 Konformitatszertifikat
Falls es vom Kaufer (Anwender) gefordert wird, muss ein Konformitatszertifikat ausgestellt werden, in dem die
verbindlichen Eigenschaften, wie sie in EN 13706-3 festgelegt sind, und weitere frei wahlbare Prifungen, die

zwischen Anwender und Lieferer vereinbart sein durfen, angegeben sind. Das Zertifikat muss die Anforde-
rungen von EN 10204 erfllen.

5.3 Losung von Qualitatsproblemen
Ergeben sich zwischen Anwender und Lieferer Qualitdtsprobleme, ist eine erneute Prifung des Materials

erforderlich. Probenahme und Prifungen miissen so vorgenommen werden, wie sie zwischen Anwender und
Lieferer vereinbart sind.

6 Vorbereiten von Priiftafeln und Probekorpern
Sofern es die Malle des Profils zulassen (siehe 6.2.2), missen Probekérper von dem Profil geschnitten

werden. In anderen Fallen kann zur Nachahmung der Pultrusion eine Pruftafel fir die Bestimmung der
Laminateigenschaften fiir die Bemessung oder Einstufung verwendet werden.

6.1 Herstellung von Priiftafeln

Priftafeln missen nach ISO 1268-6 mit einem ebenen Streifen-Werkzeug hergestellt werden. Die Probe-
kérper werden nur in Herstellungsrichtung geschnitten, und der Streifen muss mindestens 50 mm breit sein.

Sind Eigenschaften senkrecht zur Herstellungsrichtung gefordert, muss der flache Streifen mindestens
250 mm breit sein.

Der flache Streifen muss die gleiche Dicke haben wie das nachgeahmte Profil.
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Die verwendeten Rohstoffe, der Laminataufbau und die Herstellungsparameter (Temperatur des Mundstticks,
Ziehgeschwindigkeit usw.) der Priftafel missen moglichst mit den betreffenden Produktionsbedingungen des
nachzuahmenden Profils Gbereinstimmen

6.2 Vorbereiten von Probekoérpern

6.2.1 MaRe

Probekérper missen mit den MalBen und zulassigen Abweichungen geschnitten werden, die bei den
einzelnen Prufverfahren angegeben sind.

6.2.2 Schneiden von Probekoérpern
Probekérper diirfen in keinem geringeren Abstand als 10 mm zu den Kanten oder Ubergdngen eines
Profilabschnitts geschnitten werden. Das Schneiden von Probekérpern muss so vorgenommen werden, dass

samtliche entstehenden Kantenfehler keinen Einfluss auf die Priufergebnisse haben. Es darf eines der
folgenden drei Verfahren angewendet werden.

6.2.21 Fréasen

Probekorper dirfen von der Prifplatte mit einer Kopier- oder CNC-Frasmaschine geschnitten werden.

6.2.2.2 Sidgen
Probekodrper durfen von der Prifplatte mit einer Kreissdge geschnitten werden, die mit einem Hartmetall- oder

Diamantsageblatt ausgestattet ist. Alternative Verfahren wie Laser- oder Wasserstrahlschneiden sind eben-
falls akzeptabel, sofern sie die oben beschriebenen Qualitatsanforderungen erfiillen.

6.2.2.3 Vorschneiden
Probekorper diirfen mit geeigneten Mitteln mit einem Ubermal von mindestens 5 mm (ber die festgelegte

Probekodrperbreite hinaus geschnitten werden. 5 oder 10 Probekdrper durfen dann Ubereinander gelegt und
als Block auf die entsprechende GrofRe geschnitten werden.

6.3 Profil-Probekorper in natiirlicher GroRe

Die Bestimmung des effektiven Biegemoduls bei OriginalgroRe muss, wie es in EN 13706-3:2002,
Abschnitt 4, gefordert wird, nach dem in Anhang D beschriebenen Prufverfahren mit einer Prifung des Profils
in OriginalgréRe (Mafdstab 1:1) erfolgen.

Die Probekorper fur die Prifung des Profils in Originalgréfie missen nach den in Abschnitt 5 vom vorliegen-
den Teil 2 angegebenen Kriterien ausgewahlt werden.

Die ausgewahlten Proben missen an den Enden rechtwinklig geschnitten, flir die vorgesehene Prifung

ausreichend lang (siehe Anhang D von Teil 2) und frei von offensichtlichen Produktionsfehlern oder sonstigen,
in Anhangen B und C aufgefiihrten Mangeln sein.

7 Ubersicht von Eigenschaften

Tabelle 1 enthalt die festzulegenden Werkstoffeigenschaften und die Prufverfahren, die in jedem Fall
anzuwenden sind, um die Kenngrof3e der Eigenschaft zu bestimmen.
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Tabelle 1 — Ubersicht von festzulegenden Eigenschaften und zugehdrige Priifverfahren

Eigenschaft Einheit Priifverfahren
1.1 Prifung in OriginalgroRe GPa Anhang D, EN 13706-2
1.2 Axialer Zugmodul GPa
1.3 Transversaler Zugmodul GPa EN ISO 527-4
1.4 Axiale Zugfestigkeit MPa
1.5 Transversale Zugfestigkeit MPa
1.6 Axiale Bolzentragfahigkeit MPa Anhang E, Teil 2
1.7 Transversale Bolzentragfahigkeit MPa
1.8 Axiale Biegefestigkeit MPa ENISO 14125
1.9 Transversale Biegefestigkeit MPa
1.10 Axiale, interlaminare Scherfestigkeit MPa EN ISO 14130
ANMERKUNG Es sollte beachtet werden, dass die Stapelfolge der unterschiedlichen Verstarkungsformate (z. B.

Matten, Rovings) einen ,Sandwich-Aufbau“ ergibt, wodurch sich unterschiedliche Eigenschaften ergeben, die bei Biege-
und Zugfestigkeitspriifungen von Profilproben (Coupons) ermittelt werden. Die Lage der Schicht in Stegen und Randern
des Profils ergibt ahnliche Unterschiede zwischen diesen Prifungen mit Profilproben und Prifungen im Malstab 1:1. Es
ist nicht moglich, diese Werte aus Daten vorherzusagen, die aus einer sich unterscheidenden Prifart oder Prifrichtung

erhalten wurden.

Tabelle 2 enthalt eine Ubersicht von Materialeigenschaften, die nach Vereinbarung zwischen Anwender und
Lieferer festgelegt sein kdénnen, und die Prifverfahren, die zur Bestimmung der Kenngrof3e in jedem Fall
anzuwenden sind.

Tabelle 2 — Ubersicht von Eigenschaften, die festgelegt werden kénnen,
und zugehorige Priifverfahren

Eigenschaft Einheit Priifverfahren
2.1 | Axiale Druckfestigkeit MPa EN ISO 14126
2.2 | Transversale Druckfestigkeit MPa
2.3 | Massenanteil an Faser % EN ISO 1172
2.4 | Dichte kg/m® ISO 1183
2.5 | Poissonsche Zahl, axial EN ISO 527-4
2.6 | Poissonsche Zahl, transversal
2.7 | Axiale Warmeausdehnung m/m °C ISO 11359-2
2.8 | Transversale m/m °C

Warmeausdehnung

2.9 | Schermodul in gleicher Ebene GPa ISO 15310

In den informativen Anhangen F und G sind empfohlene Verfahren fir die Bestimmung einiger mechanischer,
thermischer, chemischer, Umwelt- und elektrischer Eigenschaften angegeben. Sofern nicht anders zwischen
den beteiligten Partnern vereinbart, wird empfohlen, moglichst diese Verfahren anzuwenden.

Full document details: DIN EN 13706-2:2003-02
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8 Beschriftung

Jede Packungseinheit muss deutlich gekennzeichnet sein mit:

8.1
8.2
8.3
8.4

8.5

8

Hinweis auf den Bezeichnungscode

Produktart

Malfe des Profilabschnitts

Anzahl der Profilabschnitte oder Gesamtlange in Meter

Bruttomasse und Nettomasse der Palette

Full document details: DIN EN 13706-2:2003-02
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Anhang A
(normativ)

EN 13706-2:2002 (D)

Sichtbare Mangel: Bezeichnungen und annehmbare Qualitatsgrenzlage
(siehe auch Anhang C: Technische Ausfihrung)

ANMERKUNG 1 Die bezeichneten Mangel und Qualitdtsgrade werden mit unbewaffnetem Auge aus einem Abstand von
400 mm bis 500 mm beurteilt.

ANMERKUNG 2 Fehlerhafte Qualitaten sind auf der Grundlage akzeptabel, dass sie auf das mechanische Leistungs-

vermogen des pultrudierten Profils keine nachhaltigen Auswirkungen haben.

ANMERKUNG 3 Die Feststellung bestimmter Fehler erfordert die Untersuchung der Schnittstelle eines abgelangten pul-

trudierten Profils.

Tabelle A.1
Benennung Definition Annehmbare Qualitidtsgrenze
Blase Eine abgerundete Erhéhung der pultrudierten Zul3ssig, wenn sie sich zwischen
Oberflache mit mehr oder weniger scharfen Oberflachenschicht und angrenzender
Abgrenzungen. Verstarkungsschicht gebildet hat.
. ) Abmaf nicht gréRer als 15 % der
ANMERKUbNG Die T_Ibgerur?detedErrlw:ohung Breite und nicht langer als 10 mm in
erinnert in bestimmter Hinsicht an die Form einer ; ; ; ;
Blase auf der Oberflache menschlicher Haut. gl(;i;R;Cgtltj/lr;?é:\lll%T rgehr als eine
Blasen kénnen innerhalb der Pultrusion als hohler J ge.
delaminierter Bereich vorliegen (gasgefullt) unter Produkt muss die Priifanforderungen
einem erhohten Bereich der Oberflache. erfilllen und darf die zulassigen
Mafabweichungen nicht
Uberschreiten.
Riss Sichtbare Trennung, die innen auftritt oder Keine.
senkrecht von der pultrudierten Oberflache
zum Aquivalent einer Vollschicht oder weiter
quer zur Verstarkung vordringt.
Krater Kleine, muldenférmige Unregelmafigkeit der Keine grélReren Krater als 5 mm

Pultrusionsoberflache von mehr als 1 mm
Durchmesser.

Durchmesser und 1 mm Tiefe. Zwei
Stlck je Meter bei Kratern mit
Durchmessern zwischen 1 mm und
5 mm.

Schichttrennung

Sichtbare Abtrennung von zwei oder mehr
Schichten oder Lagen von
Verstarkungsmaterial innerhalb einer
Pultrusion.

Keine.

Formtrennlinie
des Mundstuicks

Langlicher Grat oder Vertiefung auf der
Oberflache eines pultrudierten Kunststoffteils.

ANMERKUNG  Die Formtrennlinie gehért zu dem
Bereich, wo die Halften der Diise aneinanderstolten
und den Werkzeughohlraum bilden.

Der durch die Formtrennlinie
hervorgerufene langliche Grat darf
nicht mehr als 0,2 mm Uber die
Oberflache des Produktes
hinausragen. Er darf keine scharfe
Kante bilden und lose Fasern
aufweisen. Werden die Grenzwerte
Uberschritten, muss Reparatur
erfolgen.
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Tabelle A.1 (fortgesetzt)

Benennung Definition Annehmbare Qualitatsgrenze

Mattheit Mangelnder Glanz von einer normal Zulassig, falls dieser Mangel nicht
pultrudierten Oberflache. durch unzureichendes Ausharten

hervorgerufen wird.
ANMERKUNG  Dieser Zustand kann durch
unzureichendes ortliches oder grofflachiges
Ausharten verursacht werden, wobei sich der matte
Streifen ergibt, der in einem pultrudierten Teil
innerhalb vom Mundstuick entsteht, sobald der
Pultrusionsvorgang kurz unterbrochen wird (siehe
Rastlinie).

Freiliegende Die Unterlage von Matte oder Roving, die in Zulassig, wenn Oberflachenmaterial

Unterlage einem pultrudierten Profil von keiner die gesamte Unterlage bis auf 5 mm
Oberflachenschicht bedeckt ist. von jedem freien Ende bedeckt und

nicht mehr als 20 % der Breite der
untersuchten Oberflache Uber-
schreitet.

Hervortretende Sicht- und messbares Muster des Zulassig, wenn das Verstarkungs-

Faser Verstarkungsmaterials auf der Oberflache material von Harz umschlossen ist.
eines pultrudierten Profils.

Faltige Eine unbeabsichtigte oder unbestimmte Nicht zuldssig, wenn die Falten eine

Verstarkung Fehlausrichtung von Matten- oder Abweichung der Verstarkungslage von
Gewebeverstarkung im Hinblick auf den mehr als 20 % der Dicke oder 1,5 mm
Umriss eines pultrudierten Abschnittes. aus deren Ebene bewirken.
ANMERKUNG  Derartige Falten kdnnen das
Aussehen der pultrudierten Oberflache beein-
trachtigen oder nicht und sind hauptsachlich in
einem geschnittenen Querschnitt des Produktes
sichtbar. Derartige Unregelmafigkeiten der
Verstarkung entstehen in der Regel durch
Verschieben und Anstauen von Verstarkungs-
material beim Pultrudieren.

Bruch Risse, Haarrissbildung, Schichtentrennung Keine.
oder eine Kombination dieser Erscheinungen,
die durch Beschadigung beim Pultrudieren
entstehen.

Nuten Langliche schmale Nuten oder Vertiefungen in | Zulassig, wenn die Verringerung der
der Oberflache eines pultrudierten Profils Materialdicke nicht Giber 10 % betragt
parallel zur Lange. und die Breite der Nut 3 mm oder

kleiner ist. Kann sich Uber die gesamte
Lange erstrecken. An gegenuber-
liegenden Oberflachen sind Nuten
nicht zuldssig. Sie mussen die Anfor-
derungen hinsichtlich der Mae und
die mechanischen Anforderungen
erfullen.
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finden sind.

ANMERKUNG  Dieser Zustand wird durch
Schrumpfspannungen beim Ausharten bewirkt, die
in den Roving-Anteil des pultrudierten Profils
hinauffuhren, wo die Biegefestigkeit gering ist.

Benennung Definition Annehmbare Qualitatsgrenze
Einschluss Alle Fremdstoffe oder Partikel in jeder linearen | Kein Einschluss darf in linearer Ab-
Abmessung gréRer als 1 mm, die im messung grofRer als 5 mm sein. Es
pultrudierten Profil entweder eingeschlossen darf kein Einschluss einen Ober-
oder eingebettet sein kdnnen. flachenfehler Gber dem Harz hervor-
rufen. Nicht mehr als ein Einschluss
je Meter Lange.
Innere Ein Zustand, bei dem Fasern beim Pultru- Zulassig, wenn die Flache weniger als
Trockenfaser dieren nicht vollstandig mit Harz getrankt sind. | 0,5 mm Durchmesser hat und ein-
schlieBlich innerer Porositat (Lunker)
nicht mehr als 2 % des Querschnitts
betragt.
Schrumpfungs- | Langsrisse im pultrudierten Produkt, die in Zulassig, sofern nicht der Riss die
risse Profilen mit Verstarkung durch Rovings zu angrenzende Schicht durchdringt, die

Oberflache des Produktes erreicht
oder bewirkt, dass das Produkt die
Prufanforderungen nicht erfillt.

Innere Porositat

Das Vorhandensein von zahlreichen Lunkern

Summe von Krater-Porositatsflache

oder glanzend, etwa 12 mm bis 100 mm lang,
der sich tber den Umfang eines pultrudierten
Profils erstreckt.

ANMERKUNG  Dieser Zustand ist das Ergebnis

einer Unterbrechung beim normalen, ununter-
brochenen Ziehvorgang.

(Lunker) unterhalb der pultrudierten Oberflache; und Lunkerflache, einschlieRlich
gewdhnlich nur an durch Schnitt erzeugten innerer Trockenfaser, darf nicht mehr
Querschnittsflachen zu erkennen. als 2 % von der Querschnittsflache

betragen.

Oberflachen- Das Vorhandensein von zahlreichen Griibchen | Zulassig, wenn die Griibchen weniger

porositat und Kratern auf oder in der Nahe der als 0,4 mm Durchmesser haben und

(Lunker) pultrudierten Oberflache mit einem 0,4 mm tief sind. Hochstens 5 Grib-
Durchmesser von weniger als 1 mm. chen je 100 cm? und nicht mehr als

eine derartige Flache je 0,3 m des
Produktes.
Harzreiche Eine Pultrusionsflache, der es an ausreichend | Zuldssig, wenn das Produkt die
Flache Verstarkungsmaterial mangelt. Prifanforderungen erfiillt (siehe auch
Faltige Verstarkung)

Sage-Brand- Schwarzung oder Verkohlung einer Zulassig, wenn das Produkt die

marke Schnittflache des pultrudierten Profils. Prifanforderungen erfilllt.

Belag Ein Zustand, bei dem Harzplattchen oder Zulassig, wenn beim Entfernen keine
Partikel an der Oberflache eines pultrudierten trockenen Fasern freigelegt und zulas-
Profils haften. sige MaRabweichungen eingehalten
ANMERKUNG  Belage kénnen oft sofort entfernt | werden.
werden, manchmal bleiben Oberflachenlunker oder
Mulden.

Rastlinie Ein Streifen auf der Oberflache, entweder matt | Zulassig, falls nicht weitere damit

verbundene Fehler (z. B. Belag,
Krater, Porositat, Splitter und Spane)
deren zulassiges Niveau Uber-
schreiten.
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Tabelle A.1 (fortgesetzt)

Benennung Definition Annehmbare Qualitatsgrenze

Unterhartung Unzureichende Vernetzung des Harzes. Keine.

ANMERKUNG  Fhrt zu einem geringeren
mechanischen Leistungsvermdgen und niedrigerer
Barcol-Harte (z. B. weniger als 30).

Runzeln Wellenformige Oberflache oder wellenférmige | Zulassig, wenn sich das Produkt noch
Unebenheit auf der Oberflache des innerhalb der Grenzen der zulassigen
pultrudierten Profils. MaRabweichungen bewegt.

ANMERKUNG Dieser Zustand kann entweder in
Langs- oder Querrichtung der Pultrusion auftreten
und wird hervorgerufen durch Verschieben und
Anstauen des Verstarkungsmaterials (siehe Faltige
Verstarkung). Runzeln kénnen die Ebenheit der
Oberflache beeintrachtigen.
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