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Nationales Vorwort

Die Mitarbeit des DIN im CEN/TC 249 �Kunststoffe� wird über den Normenausschuss Kunststoffe (FNK)
wahrgenommen.

An der Erstellung dieser Europäischen Norm war seitens des DIN der folgende Arbeitsausschuss beteiligt:

FNK-AA 203.1 �Rieselfähige Duroplaste und langfaserverstärkte Kunststoffe�
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Plastiques renforcés de fibres �
Thermoplastiques renforcés de mats de verre (GMT) �

Détermination de la fluidité et de la solidification

Diese Europäische Norm wurde vom CEN am 15. März 2005 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschäftsordnung zu erfüllen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 14447:2005) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 249 �Kunststoffe� erarbeitet,
dessen Sekretariat vom IBN gehalten wird.

Diese Europäische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veröffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Oktober 2005, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen müssen bis Oktober 2005 zurückgezogen werden.

Die Beschreibung der Fließfähigkeit und des Erstarrens von glasfasermattenverstärkten Thermoplast-
formmassen (GMT) ist komplex.

Die in diesem Dokument beschriebenen Prüfverfahren betreffen die Bestimmung der Fließfähigkeit und des
Erstarrens. Die Fließfähigkeit ist die Grundeigenschaft einer Formmasse, die die Fähigkeit zum Ausfüllen
einer vorgegebenen Formhöhlung bestimmt.

Die Fließfähigkeit von GMT muss wegen des nichtnewtonschen Verhaltens mindestens durch zwei Parameter
ausgedrückt werden.

Parameter für das Verhalten des Compounds in Form von Momentanwerten sind:

der Druckgradient � ein Maß für den Widerstand gegenüber dem Beginn des Fließens;

der Druckverlust � ein Maß für die Druckänderung über die Fließweglänge.

Gesamt- oder Integralwerte sind:

die Füllzeit � die unter gegebenen Bedingungen zum Füllen der Formhöhlung notwendige Zeit;

das Druckintegral � ein Maß für den Widerstand gegenüber dem gesamten Fließen;

die Arbeit während des Pressens � ein Maß für den Widerstand gegenüber dem gesamten Fließen;

die Teilarbeit während des Pressens � ein Maß für den Widerstand während eines bestimmten Ab-schnitts
des Fließens.

Diese Parameter werden durch dieses Dokument und andere zusätzliche Angaben definiert.

Der Erstarrungssprozess muss getrennt bestimmt werden und darf die Ergebnisse der Fließfähigkeitsprüfung
nicht beeinflussen.

Die Komplexität des Verhaltens von GMT erfordert für das volle Verständnis des Compounds eine umfang-
reiche Prüfung. Dieses Dokument legt ein Prüfverfahren für eine gründliche Analyse fest. Es ist möglich, dass
nicht für jede Funktion, für die dieses Prüfverfahren anwendbar ist, alle Teile der Analyse erforderlich sind.
Durch die Material-(Produkt-)Spezifikation oder die Person, die die Analyse in Auftrag gibt, sollte festgelegt
werden, welche Teile der Analyse für einen bestimmten Zweck durchgeführt werden müssen, z. B.
Produktentwicklung, Produktkennzeichnung oder Qualitätskontrolle. Um den Aufwand für das Verfahren zu
verringern und die Anwendbarkeit der Prüfungsausrüstung zu erweitern, entspricht die Ausrüstung derjenigen
nach EN ISO 12115, Faserverstärkte Kunststoffe � Härtbare Formmassen und Prepregs � Bestimmung der
Fließfähigkeit, Reifung und Gebrauchsdauer (ISO 12115:1997).

Die Geometrie des Formwerkzeuges wurde so gewählt, dass der Anwender Prüfplatten für die mechanische
Prüfung getrennt von der Fließfähigkeitsprüfung herstellen kann.

Dem Einfluss der Eigenschaften von Glasfaserverstärkung auf die Fließfähigkeit wurde auch durch Benutzung
eines stufenförmigen Plattenwerkzeuges Rechnung getragen, von dem angenommen wurde, dass es deut-
licher differenzierte Prüfungsergebnisse liefern würde als eine flache Platte. Diese Annahme ist bis jetzt durch
Prüfungen nicht bestätigt worden.
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