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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (ENISO 294-1:2017) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 61 ,Plastics“ in
Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 249 ,Kunststoffe” erarbeitet, dessen Sekretariat
von NBN (Belgien) gehalten wird.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 054-01-02 AA ,Mechanische
Eigenschaften und Probekdrperherstellung” im DIN-Normenausschuss Kunststoffe (FNK).

Fiir die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 179-1 siehe DIN EN ISO 179-1
ISO 294-2 siehe DIN EN ISO 294-2
ISO 294-3:2002 siehe DIN EN ISO 294-3:2003-12
ISO 294-4 siehe DIN EN ISO 294-4
ISO 294-5 siehe DIN EN ISO 294-5
ISO 10350-1 siehe DIN EN ISO 10350-1
ISO 10350-2 siehe DIN EN ISO 10350-2
ISO 11403-1 siehe DIN EN ISO 11403-1
ISO 11403-2 siehe DIN EN ISO 11403-2
ISO 11403-3 siehe DIN EN ISO 11403-3
ISO 20753 siehe DIN EN ISO 20753
Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO 294-1:1998-10 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a)
b)
c)
d)
e)
f)
g
h)

i)

Uberarbeitung der normativen Verweisungen;

Einflihrung von Probekérperarten nach 1SO 20753;

Uberarbeitung von Abschnitt 3 , Begriffe;

Uberarbeitung von Bild 1;

Uberarbeitung und Erweiterung von Abschnitt 4 ,Spritzgief3anlage*;

Uberarbeitung und Erweiterung von Abschnitt 5 ,,Durchfithrung®;

Hinzufligung eines neuen Anhangs D ,Verfahren zur Einstellung der Spritzgiefparameter*;
Umbenennung des alten Anhangs D in Anhang E;

redaktionelle Uberarbeitung.

Frithere Ausgaben

DIN 16770:1972-09
DIN 16770-2: 1986-05
DIN EN ISO 294-1: 1998-10
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 179-1, Kunststoffe — Bestimmung der Charpy-Schlageigenschaften — Teil 1: Nicht instrumentierte
Schlagzdhigkeitspriifung

DIN EN ISO 294-2, Kunststoffe — SpritzgiefSen von Probekérpern aus Thermoplasten — Teil 2: Kleine Zugstdbe

DIN EN ISO 294-3:2003-12, Kunststoffe — Spritzgiefsen von Probekérpern aus Thermoplasten — Teil 3: Kleine
Platten (1SO 294-3:2002); Deutsche Fassung EN 1SO 294-3:2003

DIN EN ISO 294-4, Kunststoffe — SpritzgiefSen von Probekdérpern aus Thermoplasten — Teil 4: Bestimmung
der Verarbeitungsschwindung

DIN EN ISO 294-5, Kunststoffe — Spritzgiefsen von Probekérpern aus Thermoplasten — Teil 5: Herstellung von
Standardprobekorpern zur Ermittlung der Anisotropie

DIN EN ISO 10350-1, Kunststoffe — Ermittlung und Darstellung vergleichbarer Einpunktkennwerte — Teil 1:
Formmassen

DIN EN ISO 10350-2, Kunststoffe — Ermittlung und Darstellung vergleichbarer Einpunktkennwerte — Teil 2:
Langfaserverstdrkte Kunststoffe

DIN EN ISO 11403-1, Kunststoffe — Ermittlung und Darstellung von vergleichbaren Vielpunkt-Kennwerten —
Teil 1: Mechanische Eigenschaften

DIN EN ISO 11403-2, Kunststoffe — Ermittlung und Darstellung von vergleichbaren Vielpunkt-Kennwerten —
Teil 2: Thermische und Verarbeitungseigenschaften

DIN EN ISO 11403-3, Kunststoffe — Ermittlung und Darstellung von vergleichbaren Vielpunkt-Kennwerten —
Teil 3: Umgebungseinfliisse auf Eigenschaften

DIN EN ISO 20753, Kunststoffe — Probekérper
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 294-1
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Juni 2017

ICS 83.080.20 Ersatz fiir EN ISO 294-1:1998

Deutsche Fassung

Kunststoffe —

Spritzgiefden von Probekorpern aus Thermoplasten —
Teil 1: Allgemeine Grundlagen und Herstellung von
Vielzweckprobekorpern und Staben
(ISO 294-1:2017)

Plastics — Plastiques —
Injection moulding of test specimens of Moulage par injection des éprouvettes de
thermoplastic materials — matériaux thermoplastiques —
Part 1: General principles, and moulding of Partie 1: Principes généraux, et moulage des
multipurpose and bar test specimens éprouvettes a usages multiples et des barreaux
(ISO 294-1:2017) (ISO 294-1:2017)

Diese Europdische Norm wurde vom CEN am 13. April 2017 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 CEN-CENELEC-Management-
Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische 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 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,
Serbien, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, der Tiirkei, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und

Zypern.
EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION
CEN-CENELEC Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Briissel
© 2017 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN ISO 294-1:2017 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN
vorbehalten. Docu ments
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 294-1:2017) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 61 ,Plastics“ in
Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 249 ,Kunststoffe” erarbeitet, dessen Sekretariat
von NBN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Dezember 2017, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen miissen bis Dezember 2017 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
koénnen. CEN [und/oder CENELEC] sind nicht daflir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN ISO 294-1:1998.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu iibernehmen: Belgien, Bulgarien, Ddnemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumadnien, Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tiirkei,
Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 294-1:2017 wurde von CEN als ENISO 294-1:2017 ohne irgendeine Abadnderung
genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
normalerweise von ISO Technischen Komitees durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee
vertreten zu sein. Internationale Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison mit ISO, nehmen
ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC)
bei allen elektrotechnischen Themen zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Im Besonderen sollten die fiir die
verschiedenen ISO-Dokumentenarten notwendigen Annahmekriterien beachtet werden. Dieses Dokument
wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der empfangenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname wird als Information zum Nutzen der Anwender
angegeben und stellt keine Anerkennung dar.

Eine Erlauterung zum freiwilligen Charakter von Normen, der Bedeutung ISO-spezifischer Begriffe und
Ausdricke in Bezug auf Konformitatsbewertungen, sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundsatze
der Welthandelsorganisation hinsichtlich technischer Handelshemmnisse beriicksichtigt, sind unter
folgendem Link www.iso.org/iso/foreword.html abrufbar.

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 61, Plastics, Unterkomitee SC 9, Thermoplastic
materials, erarbeitet.

Diese zweite Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (ISO 294-1:1996), die mit den folgenden Anderungen
technisch liberarbeitet wurde:

— die Probekorperarten wurden nach ISO 20753 ersetzt;

— AnhangD wurde hinzugefiigt, um die Verfahren zur Einstellung der Betriebsparameter fiir die
Spritzgiefdmaschine naher zu erldutern;

— der urspriingliche Anhang D wurde in Anhang E umbenannt.
Sie enthélt auRerdem die Anderungen der ISO 294-1:1996/Amd.1:2001 und ISO 294-1:1996/Amd.2:2005.

Eine Liste aller Teile von ISO 294 ist auf der ISO-Internetseite zu finden.
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Einleitung

Viele Faktoren des Spritzgiefdvorgangs beeinflussen die Eigenschaften gespritzter Probekérper und somit
die erhaltenen Messwerte, wenn die Probekorper in einem Priifverfahren verwendet werden. Die mecha-
nischen Eigenschaften derartiger Probekdrper hangen stark von den Bedingungen des Spritzgief3vorgangs
ab, der zur Probekorperherstellung angewendet wird. Eine genaue Festlegung fiir jeden wichtigen Para-
meter des Spritzgief3verfahrens ist eine grundlegende Voraussetzung fiir reproduzierbare und vergleichbare
Arbeitsbedingungen.

Bei der Festlegung der SpritzgiefSbedingungen ist es wichtig, auf jeden Einfluss zu achten, den die
Bedingungen auf die zu bestimmenden Eigenschaften haben kénnen. Thermoplaste zeigen Unterschiede
beziiglich molekularer Orientierung, Kristallmorphologie (bei kristallinen und teilkristallinen Kunststoffen),
Phasenmorphologie (bei heterogenen Thermoplasten) und Orientierung anisotroper Fillstoffe wie
Kurzfasern. In den gespritzten Probekorpern verbleibende (,eingefrorene”) Spannungen und thermischer
Abbau des Kunststoffs wahrend des Spritzvorgangs beeinflussen ebenfalls die Eigenschaften. Jedes dieser
Phdnomene muss beachtet werden, um Schwankungen der Zahlenwerte gepriifter Eigenschaften zu
minimieren.

Es wurde darauf geachtet, dass samtliche beschriebenen ISO-Werkzeuge in bestehende Spritzgiefimaschinen
eingesetzt werden konnen und austauschbare Formnestplatten haben.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die allgemeinen Grundlagen fest, die beim Spritzgiefen von Probekdérpern aus
Thermoplasten zu befolgen sind, und beschreibt Einzelheiten der Werkzeuggestaltung fiir die Herstellung
von zwei Probekorpertypen fiir die Bestimmungen von Bezugskennwerten, d.h. fiir Probekoérper vom
TypAl und TypB1l nach ISO 20753; es stellt eine Grundlage zur Einfiihrung reproduzierbarer
Spritzgieflbedingungen dar. Sein Zweck ist, einheitliche Beschreibungen der wesentlichen
Formgebungsparameter sicherzustellen und eine einheitliche Praxis der Berichterstattung {iber
Spritzgiefsbedingungen einzufiihren. Die speziellen Bedingungen, die zur reproduzierbaren Herstellung von
Probekoérpern notwendig sind, wechseln mit der jeweils verwendeten Formmasse und sind in der
Internationalen Norm fiir die jeweilige Formmasse vorgegeben oder miissen zwischen den interessierten
Parteien vereinbart werden.

ANMERKUNG  Ringversuche mit Acrylnitril/Butadien/Styrol (ABS), Styrol/Butadien (SB) und Polymethyl-

methacrylat (PMMA) zeigten, dass die Gestaltung des Werkzeugs einen wichtigen Faktor fiir die reproduzierbare
Probekorperherstellung darstellt.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

ISO 179-1, Plastics — Determination of Charpy impact properties — Part 1: Non-instrumented impact test

[SO 294-2, Plastics — Injection moulding of test specimens of thermoplastic materials — Part 2: Small tensile
bars

ISO 294-3:2002, Plastics — Injection moulding of test specimens of thermoplastic materials — Part 3: Small
plates

ISO 294-4, Plastics — Injection moulding of test specimens of thermoplastic materials — Part 4: Determination
of moulding shrinkage

ISO 20753, Plastics — Test specimens

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IEC Electropedia: unter http://www.electropedia.org/

— ISO Online Browsing Platform: unter http://www.iso.org/obp

31

Werkzeugtemperatur

Tc

mittlere Temperatur der Formnestoberflichen, gemessen, nachdem das System thermisches Gleichgewicht

erreicht hat und unmittelbar nach Offnen des Werkzeugs

Anmerkung 1 zum Begriff:  Sie wird in Grad Celsius (°C) angegeben.
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3.2

Massetemperatur

Ty

Temperatur des geschmolzenen Kunststoffs beim Spritzen ins Freie

Anmerkung 1 zum Begriff:  Sie wird in Grad Celsius (°C) angegeben.

3.3
Massedruck

p
Druck der Kunststoffformmasse an der Schneckenspitze zu irgendeinem Zeitpunkt wahrend des Spritz-

giefdprozesses
Anmerkung 1 zum Begriff:  Er wird in Megapascal (MPa) angegeben.

3.4
Nachdruck

Py
Massedruck (3.3) wahrend der Nachdruckzeit (3.9)

Anmerkung 1 zum Begriff:  Er wird in Megapascal (MPa) angegeben.

3.5

SpritzzyKklus

vollstandiger Ablauf aller Arbeitsvorginge, die im Spritzgief3prozess fiir die Herstellung eines Satzes von
Probekorpern benotigt werden

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 1.

3.6

ZyKluszeit

by

Zeit, die fiir den vollstandigen Spritzzyklus (3.5) erforderlich ist

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Zykluszeit ist die Summe aus der Einspritzzeit ¢}, der Kiihlzeit ¢tz und der Werkzeug-
Offenzeit ¢,

Anmerkung 2 zum Begriff:  Sie wird in Sekunden (s) angegeben.
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Y
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1
Legende
X Zeit, t 5 Werkzeug-Offenzeit, t,
Y Massedruck, p, und axiale Schneckenposition, [ 6 Massedruck, p
1 Zykluszeit, tp 7  axiale Schneckenposition, [
2 Einspritzzeit, 8 Werkzeug-Offnung
3 Nachdruckzeit, ty 9  Werkzeug-Verschluss
4 Kiihlzeit, ¢

ANMERKUNG  Der Massedruck wahrend der Abkiihlphase ist aufgrund der Staudruckauswirkungen nicht gleich Null.

Bild 1 — Schematische Darstellung eines Spritzzyklus; Massedruck (durchgezogen) und axiale
Schneckenposition (gestrichelt) iiber der Zeit

3.7

Einspritzzeit

4

Zeit vom Beginn der Schnecken-Vorwartsbewegung bis zum Umschalten von der Einspritz- zur Nachdruck-
phase

Anmerkung 1 zum Begriff:  Sie wird in Sekunden (s) angegeben.

3.8
Kiihlzeit

te
Zeit vom Ende des Einspritzvorgangs bis zum Beginn des Werkzeugoffnens

Anmerkung 1 zum Begriff:  Sie wird in Sekunden (s) angegeben.
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