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29.7 DEUTSCHE NORM Dezember 1992
Luft- und Raumfahrt ‘D——N'
Faserverstarkte Formstoffe ==
Herstellung von Prufplatten 65 07 1
aus unidirektional gewickelten Garnen und Rovings Teil 1

Aerospace; fibre reinforced moulding materials; preparation of test panels of unidirectional wound yarns
and rovings

Aéronautique et espace; matiéres a mouler renforcées de fibres; préparation des panneaux d'essai en fils
et stratifils unidirectionnels assemblés

Diese Norm ist anerkannt durch das Bundesamt fiir Wehrtechnik und Beschaffung und das Luftfahrt-Bundesamt.
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; 1 Anwendungsbereich und Zweck
h-]
b Diese Norm beschreibt das Herstellen von Priifplatten aus Reaktionsharzen, die in einer oder mehreren
3 Lage(n) mit unidirektional gewickelten Garnen oder Rovings verstarkt sind. Aus den ein- oder mehrlagigen
3 Priifplatten werden entsprechend der jeweiligen Priifnorm Probekdrper entnommen, die fiir die Ermittlung

der Kenndaten der Fasern bestimmt sind.

2 Begriffe

Nach DIN 61 850 und DIN 16 913 Teil 1.

Fortsetzung Seite 2 bis 9

Normenstelle Luftfahrt (NL) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
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3 Formelzeichen und Einheiten
b Breite der Priifplatte mm
d Dicke der Priifplatte mm

n Lagenanzah? -

O0p Osendurchmesser mm

S¢ Axialer Vorschub mm/Umdrehung
T Topfzeit min

t Strangfeinheit tex

Unin Mindestwickelumdrehungen min~1

L1 Faservolumenanteil der Priifplatte %

pg  Dichte der Faser g/cm3

4 Kurzbeschreibung der Verfahren

4.1 Verfahren G

Fertigen von einlagigen unidirektionalen Prepregs durch paralleles Wickeln des impragnierten Faserstoffes,
z. B. um eine Trommel, Herstellen von Priifplatten durch Stapeln von Prepreglagen und anschlieBendes
Verpressen des so hergestellten Geleges zu einer Platte.

4.2 Verfahren H

Herstellen einer ein- oder mehrlagigen Priifplatte in einem Wickelvorgang durch paralleles Wickeln der bent-

tigten Lagen des dimprédgnierten Faserstoffes um eine flache Form. AnschlieBendes Hirten des gewickelten
Laminates auf dem Wickelkern unter Druck.

5 Bezeichnung des Herstellverfahrens
Prifplatte DIN 65 071 - G

Benennung

Norm-Hauptnummer

Kennbuchstabe des Verfahrens (G oder H) nach Abschnitt 4

6 Gerdte und Hilfsmittel

6.1 Abzugsspindel

Drehend gelagerte Abzugsspindel, passend fiir die vorgelegten Spulen, die einen radialen, drehungsfreien Ab-
zug des Faserstranges erlaubt.

6.2 Spannungsregulierung

Es ist ein geeignetes System fiir die Spannungsregulierung des ablaufenden Stranges zu verwenden, welches die
mittlere Strangspannung, gemessen vor der Imprégniereinrichtung, konstant h#lt. Die Spannungsregulierung
sollte im Bereich von 0 bis 5§ N regulierbar sein.

6.3 Impragniereinrichtung

Die Impréagniereinrichtung muB den durchlaufenden Strang ohne Beschidigung vollstandig tranken. Die Impra-
gniereinrichtung muB die Anforderungen nach den Abschnitten 6.3.1 (Wannenimpragnierung) bzw. 6.3.2 (Walzen-
impragnierung), jeweils im Zusammenhang mit Abschnitt 6.3.3, erfiillen.

6.3.1 Wannenimprégnierung

Die Impragnierung muB vollstdndig unter dem Harzspiegel erfolgen. Die Strangumleitungsstifte oder -rollen
missen korrosionsbesténdig und verschleiBfest sein und dirfen den Strang nicht beschadigen. Ihre Form kann

flach oder gekehlt ausgefiihrt sein.
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Die Abstreifdse dient zum Einstellen des geforderten Harzanteiles. Der Osendurchmesser ist in Abhdngigkeit
von der Garnfeinheit nach Gleichung (4) zu berechnen.

Abstreifose

I

Harzspiegel

Bild 1. Beispiel einer Wannenimpragnierung

6.3.2 Walzenimpriagnierung

Der Durchmesser der Walze sollte mindestens 150 mm betragen. Es ist eine leicht drehbare Lagerung der Walzen
sicherzustellen. Die Umschlingung der Walze durch den Strang muB mindestens 20 % des Walzenumfangs betragen.
Die Eintauchtiefe der Walze in das Harz soll etwa bei 20 bis 30 % des Walzendurchmessers liegen. Das Mate-
rial der Walze muB korrosionsbestdndig und verschleiBfest sein. Der Abstand des Walzenabstreifers zur Walze
sol1l von 0 bis 3 mm einstellbar sein. Der Walzenabstreifer dient zum Einstellen des Harzanteils. Die Ein-
stellung des Walzenabstreifers ist durch Vorversuche zu ermitteln.

——

Walzen-
abstreifer

Bild 2. Beispiel einer Walzenimpragnierung

6.3.3 Zus#dtzliche Einrichtungen
Die Wannenheizung ist fiir Temperaturen entsprechend der bendtigten Harzviskositat auszulegen.

Vor dem Eintauchen des Stranges in das Impragniermittel ist eine Fihrung vorzusehen. Nach einer weiteren
Fibrung des Stranges aus dem Impragniermittel soll gleichzeitig der HarziiberschuB abgestreift oder abge-
quetscht werden (z. B. durch Abstreifose, Walzenpaar, Filzabstreifer).

6.4 Wickelanlagen
6.4.1 Verfahren G

Die Wickelanlage mit Temperatureinrichtung nach Bild 3 hat den durchtrankten Strang in Form eines einlagigen
Prepreg mit definiertem Fadenabstand abzulegen. Die Wickelanlage mu8 so ausgelegt sein, daB eine stufenlose
Regulierung der Fadengeschwindigkeit bis mindestens 5 m/min méglich ist. Der axiale Vorschub der Strangfih-
rung muB im Bereich von 0,1 bis 10 mm/Umdrehung regelbar sein.

Es konnen verschiedene Trommelgeometrien verwendet werden. Bei einer Achteckform der Trommel ist eine plane
Lage des Prepregs und damit gleichzeitig eine hohe Qualitdt der Laminate sichergestellt. Die Flankenlange der
Achtecktrommel richtet sich nach den herzustellenden Probekorpern; z. B. sollte fir Probekorper zur Ermitt-
lung der interlaminaren Scherfestigkeit eine Flankenlinge von etwa 100 mm verwendet werden. Bei Verwendung
einer runden Trommel sollte der Durchmesser generell > 600 mm gewdhlt werden. Die Trommel sollte von einer
Temperiereinrichtung (z. B. Umluftofen) umgeben sein, mit der die Prepregs auf der Trommel getrocknet (bei
Losemittelharzen) und vorgehartet, d. h. in den B-Zustand iiberfiihrt werden konnen.

Die Temperatur der Temperiereinrichtung muB auf t 2 °C konstant gehalten werden.
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