DK 678.6.067.033-41 : 678.046.2/.3 : 620.1
1 629.7

DEUTSCHE NORM

Dezember 1992

Luft- und Raumfahrt

Faserverstéarkte Formstoffe
Herstellung von Prifplatten
aus flachenférmigen Verstarkungsstoffen

DIN
65 071

Teil 2

plain reinforcing fibre products

Aéronautique et espace;
des panneaux d’'essai de produits plats de fibres de renfort

Aerospace; fibre reinforced moulding materials; preparation of test panels of

matiéres 3 mouler renforcées de fibres;

Teilweiser

Ersatz fir die

im Jahr 1991
zuriickgezogene

DIN 65 071/09.84 und
Ersatz fir

préparation

2 LN 29 654/06.77

£ Diese Norm ist anerkannt durch das Bundesamt fur Wehrtechnik und Beschaffung und das Luftfahrt-Bundesamt.

3

>

@

2 MaBe in mm

g

2

5 Inhalt

% Seite Seite

€

ﬁ 1 Anwendungsbereich und Zweck ...... veees 1 7.1.3 Anzah1 der Verstérkungsstoff-Lagen fiir

2 das NaBlaminierverfahren (Verfahren A,

3l 2 Begriffe ..cceveieeeniusnrnnnereracneas 2 C,Dund E) vovvvvnnnnns Ceeereresannees 4

; 7.1.4 Anzahl der Prepreg-Lagen fiir Ver-

a1 3 Formelzeichen und Einheiten ........... 2 fahren B ......... seeeenees R 4

8 7.1.5 Faseranteil der Prufplatten ........... 4
7.1.6 Dicke einlagiger Priifplatten .......... 4

gy 4 Kurzbeschreibung der Verfahren ........ 2 X e

21 a1 Verfahren A, C, D und E (NaBlaminier- 7.1.7 Zuschnitt der Verstérkungsstoffe und

3 : des Prepregs ....coeececscosccosses . 4

£ technik) ...... vesenen PPN terssansess 2 7.1.8 Prifplatten aus unidirektionalen

g 4.2 Verfahren B (Prepregtechnik) .......... ? Prepregs zur Bestimmung der interlami-

H naren Scherfestigkeit .......... cerenen 4

N Bezeichnung des Herstellverfahrens .... 2 7.1.9 Trennmittel, Trennfolien ........ cevees B

< 7.2 Laminieren ....ciessvsevesccscsssosanas 6

a1 6 Gerdte, Werkzeuge und Hilfsmittel ..... 2 7,21 Verfahren A und D ...covvevnennnrnnanns 6

g 6.1 Gerate ....... essesssrescseases secevecns 2 7.2.2 Verfahren C Und E ....cecvveesns ceeenane 6

§ 6.1.1 Verfahren A .......... P R ) 2 7.2.3 Verfahren B ....... W eseceessessssassans 7

E; 6.1.2 Verfahren B ........0.0. vesstssasesenss 2 7.3 HEPTUNG o vvvoveconasonasanrenascanas PP |

: 6.1.3 Verfahren € ....ccccvvcnnns ssesesresces 2 7.3.1 Hirtung in der Presse ......ccocevevens 7

S 6.1.4 Verfahren D ...cccceeetcscoccasssssnses 2 7.3.2 Hértung nach dem Vakuumsackverfahren

© 6.1.5 Verfahren E .....oceeeeonnsecssosess . 2 im AULOKTIAVEN «ovveveens ettt eneeneesas 7

Z] s.2 Anforderungen an die Gerdte ........... 2 7.3.2.1 Vorbereitungen ........ Ceeetetnnienanns 7

2| 6.3 Werkzeuge fiir die Fertigung in der 7.3.2.2 Durchfiihrung ..... creenaens ceeees ceaens 7

3_-“ Presse ...... sesosssessses e sesecsssene 3 7.3.3 Hértung nach dem Vakuumsackverfahren

% 6.4 Werkzeuge fir die Fertigung im Auto- ohne Autoklav ........cc.0uv0e veaeeas vee T

2 klaven bzw. im Vakuumsack ............. 3 7.3.4 HErtung ohne DrUCK +vveeeeesonccnnennns 8

5 6.5 Hilfsmittel ..... sesene seaeenanas coe 3

©

T 8 Probenahme ........c.cvecvcecvsnnnsonss 8

b B Herstellung der Priifplatten ........... 3

31 7141 Vorbereitungen ......... Ceenesens < 9 Prifbericht .....oco.0. ceeeans ereiaens 8

" 7.1.1 Konditionierung der Verstarkungsstoffe

= und des Prepregs .......eeeeceenccosoes 3 Zitierte Normen .......... cererianas cereeeans oo 9

o 7.1.2 Reaktionsharzmassen (Verfahren A, C, D

g und E) ..oveveennen veseseeens eessenaes 4 Weitere NOPmMeN .......cccoeeevoveccrcnnas teesons 9

é‘

s

£] 1 Anwendungsbereich und Zweck

€

§ Diese Norm beschreibt die Herstellung von Priifplatten aus flachenformigen Verstérkungsstoffen in Form von

8 Gewebe, Gelege, Gewirk, Matte und Vlies im NaBlaminier- und Prepregverfahren. Die Prufplatten werden aus

s einer oder mehreren Lagen des Verstirkungsstoffes oder Prepregs hergestellt. Aus den Priifplatten werden

g entsprechend der jeweiligen Priifnorm Probekdrper entnommen, die fir die Ermittlung der Kenndaten des

= faserverstirkten Formstoffes und/oder fir den Eigenschaftsnachweis seiner Komponenten bestimmt sind.

(]

Bestehende EN-Normen, die Teile dieser Norm beriihren, siehe unter “"Erlduterungen”.

Fortsetzung Seite 2 bis 9
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Seite 2 DIN 65 071 Teil 2

2 Begriffe

Nach DIN 16 913 Teil 1 und DIN 61 850

3 Formelzeichen und Einheiten

d vorgesehene Dicke der Prifplatte mm

my Reaktionsharzmasse g

ME ges gesamte Masse des Verstarkungs- g
stoffes

mg Flachenbezogene Masse des Verstar- g/m2
kungsstoffes

n erforderliche Lagenanzahl -

PH Dichte der Reaktionsharzmasse a/cm3

PL Dichte der Priifplatte g/cm3

oF Dichte der Faser g/cm3

b Faservolumenanteil der Priifplatte %

LT Harzvolumenanteil der Priifplatte %

YF Fasermasseanteil der Priifplatte %

4 Kurzbeschreibung der Verfahren

4.1 Verfahren A, C, D und E (NaBlaminiertechnik)
Der Verstarkungsstoff wird mit Reaktionsharzmasse
getrankt und nach der Verarbeitungsanweisung des
Harzherstellers zu Priifplatten verarbeitet.

Das Harten der Priifplatten erfolgt bei Verfahren

A mit Druck und mit Temperatureinwirkung

C ohne Druck und ohne Temperatureinwirkung

D mit Druck und ohne Temperatureinwirkung

E ohne Druck und mit Temperatureinwirkung

4.2 Verfahren B (Prepregtechnik)

Das Prepreg wird nach der Verarbeitungsanweisung
des Herstellers zu Prifplatten verarbeitet.

Das Harten der Prufplatten erfolgt mit Druck und
Temperatureinwirkung.

§ Bezeichnung des Herstellverfahrens

Prifplatte DIN 65 071 - B

Benennung

Norm-Hauptnummer

Kennbuchstabe des Verfahrens nach Abschnitt 4

Full document details: DIN 65071-2:1992-12

6 Gerdte, Werkzeuge und Hilfsmittel
6.1 Geridte
Zur Herstellung von Priifplatten nach Verfahren A

bis E werden die in den Abschnitten 6.1.1 bis 6.1.5
aufgefilhrten Gerdte bendtigt.

6.1.1 Verfahren A

Einrichtung fur Vakuumsackfertigung

Autoklav oder Presse mit Heizeinrichtung

PreBwerkzeuge

6.1.2 Verfahren B

Einrichtung fir Vakuumsackfertigung

Autoklav oder Presse mit Heizeinrichtung

PreBwerkzeuge

6.1.3 Verfahren C

Ebene Unterlage

Ebene Abdeckung, z. B. aus Glas

Abstandshalter zwischen Unterlage und Abdeck-
platte

6.1.4 Verfahren D

Wie bei Verfahren A, jedoch ohne Heizeinrichtung

6.1.5 Verfahren E

- Wie bei Verfahren C, jedoch zusdtzliche Heizein-
richtung oder Warmeofen.

6.2 Anforderungen an die Gerate

6.2.1 Die Temperatur- und Druckeinrichtungen
miissen

- stufenlos regelbar sein

- soweit keine anderen Anforderungen bestehen,
innerhalb folgender Fehlergrenzen arbeiten:

Temperatur: ¢ 3 °C vom Einstellwert

PreBdruck: + 5 % vom Einstellwert

6.2.2 Die Aufheizrate der Heizeinrichtungen soll
0,5 bis 5 K/min betragen.

6.2.3 Die SchlieBgeschwindigkeit der Presse sollte
auf den letzten 2 mm des Schliefweges 3 mm/min
nicht iberschreiten.

6.2.4 Zur iUberwachung der Fertigungsparameter
wie Temperatur, Zeit und Druck miissen die Anlagen
mit geeigneten MeBeinrichtungen und gegebenen-
falls mit einer Registriereinrichtung ausgeriistet
sein.
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Bei einer Autoklav- oder Vakuumsackfertigung muB
zusdtzlich ein VakuummeBgerdt vorhanden sein. Bei
einer Vakuumsackfertigung muB sichergestellt sein,
daB die Vakuumpumpe einen konstanten Druck von min-
destens 0,07 N/mm2 im Sack wihrend der gesamten
Hartungszeit aufrechterhalten kann.

6.3 Werkzeuge fiir die Fertigung in der Presse

Allgemeintoleranz: 1SO 2768 - m

Zur Herstellung von Priifplatten in einer Presse
konnen PreBwerkzeuge z. B. nach Bild 1 oder Bild 2
eingesetzt werden. Die Wahl des PreBwerkzeuges ist
in Abhdngigkeit von den zu verarbeitenden Werk-
stoffen und der jeweiligen Priifung zu treffen.

1°umlaufend

2

m
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Bild 1. PreBwerkzeug zur Herstellung von Priif-
platten

Abstandstiicke

o)

Y

Fihrungen

Bild 2. PreBwerkzeug zur Herstellung von Prif-
platten

Die PreBwerkzeuge solien folgende Anforderungen er-
fillen:

a) Das PreBwerkzeug muB so bemessen sein, daB damit
rechteckige Prifplatten mit nutzbaren Seiten-
langen von 150 bis 400 mm hergestellt werden
kdnnen. Die AnschluBmaBe an die vorhandene
Presse sind festzulegen.

b) Das PreBwerkzeug nach Bild 1 besteht aus Rahmen
(1), Stempel (2) und Gesenk (3). Die Hohe des
Rahmens muB so groB sein, daB ein Fiillraum ent-
steht, in den der mit Reaktionsharzmasse ge-
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trénkte Verstdrkungsstoff in einem Arbeitsgang
eingebracht werden kann. Durch entsprechend kon-
struierte Fihrungen, z. B. Fihrungsstifte (4),
5011 umlaufend ein Abstand zwischen Stempel und
Rahmen von (0,15 % 0,05) mm sichergestellt sein.

c) Die formgebenden Flachen (fiir die Formgebung der
Prifplatte bestimmte Fldchen) des PreBwerkzeuges
nach Bild 1 miussen geschliffen und sollten mog-
lichst hartverchromt sein.

d) Die Priifplattenseiten missen durch eine Markie-
rung fir die Ober- und Unterseite gekennzeichnet
sein, die die nachfolgenden Priifungen nicht be-
einflussen darf.

e) Das PreBwerkzeug nach Bild 2 besteht aus zwei
plangeschliffenen PreSplatten, die an den vier
Eckpunkten gefiihrt werden sollen (offenes Prei-
werkzeug). Durch Einbringen von Abstandstiicken
im Bereich der Fiihrungen kann wahlweise auf An-
schlag gefahren werden, d. h., eine bestimmte
Priifplattendicke durch entsprechend dicke Ab-
standstiicke eingestellt werden.

6.4 Werkzeuge fiir die Fertigung im Autoklaven
baw. im Vakuumsack

Die Werkzeuge sind dem Aufbau fiir Autoklavfertigung
nach Bild 5 zu entnehmen.

6.5 Hilfsmittel

Fir die Verfahren A bis E werden folgende Hilfs-
mittel bendtigt:

- Messer, Scheren zum Schneiden der Verstérkungs-
stoffe und Prepreg

- Spachtel, Gummiwalze, Glasstab, Abquetschbiigel

- Abdeck- und Zwischenfolien, Sauggewebe, Dicht-
bander, Klebebander

7 Herstellung der Priifplatten

Soweit werkstoffbezogen keine anderen Regelungen
getroffen sind, ist die Herstellung der Priifplatten
in hellen, gut beliifteten Raumen bei einer Tempera-
tur von 15 bis 30 °C und einer relativen Luft-
feuchte von 30 bis 75 % durchzufiihren.

7.1 Vorbereitungen

7.1.1 Konditionierung der Verstidrkungsstoffe und
des Prepregs

T7.1.1.1 Verstarkungsstoffzuschnitte ohne Harz-
impragnierung und mit geringer Feuchteaufnahme,
z. B. Glas- und Kohlenstoffasern, sind mindestens
1 h bei 80 °C zu trocknen. Anschliefend sind die
Zuschnitte unverziiglich in einem Exsikkator flach
aufeinanderzuschichten, wo sie bis auf Raumtempera-
tur abkiihlen.

7.1.1.2 Verstédrkungsstoffzuschnitte ohne Harz-
impragnierung und mit hoher Feuchteaufnahme, z. B.
Aramidfasern, sind 2 h bei 105 °C vorzutrocknen.
AnschlieBend sind die Zuschnitte unverziiglich in
einem Exsikkator flach aufeinanderzuschichten, wo
sie bis auf Raumtemperatur abkiihlen.
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