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Luft- und Raumfahrt

Faserverstarkte Formstoffe =
Herstellen von Kernverbund-Prifplatten 65 071
aus Waben und Prepregs Teil 3

DIN

Aerospace; fibre reinforced moulding materials;
preparation of honeycomb/prepreg sandwich test panels

Aéronautique et espace; matiéres & mouler renforcées de fi
préparation des panneaux d'essai
en construction sandwich nid d'abeilles/préimprégné

% Diese Norm ist anerkannt durch das Bundesamt flr Wehrtechnik und Beschaffung und das Luftfahrt-Bundesamt.
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8| 1 Anwendungsbereich und Zweck 2 Begriffe
K]
> | Diese Norm beschreibt die Herstellung von Kernver- - Kernverbund
»| bundprifplatten (Sandwichpriifplatten) mit Deck- Im Sinne dieser Norm ein Verbund von Deck-
schichten aus Prepreg und Kernen aus Kunststoff- schichten aus Gewebeprepreg bzw. unidirektio-
E oder Aluminiumwaben. Aus den Prifplatten werden nalem Prepreg und einem Wabenkern aus Kunststoff
5 entsprechend der jeweiligen Prifnorm Probekdrper oder Aluminium.
B fir die nachfolgenden Prifungen entnommen, die zur
E Ermittlung der Kenndaten des Kernverbundes bestimmt - L-Richtung
sind: Als L-Richtung wird beij Waben die Langsrichtung
4 (Folienrichtung) bezeichnet.
F- - Trommelschdlkraft (in Anlehnung an DIN 53 295)
S - W-Richtung
= - Zugfestigkeit senkrecht zur Deckschicht (in Als W-Richtung wird bei Waben die Expansions-
© richtung bezeichnet.

Anlehnung an DIN 53 292)
- Biegefestigkeit (in Anlehnung an DIN 53 293)

- Druckfestigkeit parallel zur Deckschicht (Norm
2. Z. in Vorbereitung).

Bestehende EN-Norm, die Teile dieser Norm beriihrt,
siehe unter "Erlauterungen".

Normenstelle Luftfahrt (NL) im DIN Deutsc

Mit DIN 65 071 T 2/12.92
Ersatz fiur die
im Jahre 1991
bres; zurickgezogene Norm
DIN 65 071/09.84
und
Ersatz fur
LN 29 979/11.77

- Strukturprepreg

Prepregs, deren Harzmassen zur Herstellung von
Laminaten und Formteilen geeignet sind. Zur
Herstellung von Kernverbunden sind sie nur in
Verbindung mit Klebstoffen oder Klebeprepregs
verwendbar.
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- Klebeprepreg

Prepregs, die zur Herstellung von Laminaten und
Formteilen und aufgrund ihrer besonderen Klebe-
eigenschaften auch zur Herstellung von Kernver-
bunden ohne zusadtzlichen Klebstoff geeignet
sind.

-Prepregoberseite

Die Seite eines Gewebeprepregs, bei der beim Be-
trachten der Prepregoberflache die Mehrzahl der
sichtbaren Faden quer zur Kettrichtung verlauft
(schuBdominante Seite).

- Prepregunterseite

Die Seite eines Gewebeprepregs, bei der beim Be-
trachten der Prepregoberfldche die Mehrzahl der
sichtbaren Faden in Kettrichtung verlauft (kett-
dominante Seite).

Weitere Begriffe nach DIN 53 290

3 Kurzbeschreibung der Verfahren
3.1 Verfahren K

Die Deckschichten aus Klebeprepreg werden bei der
Hartung ohne zusdtzlichen Klebefilm mit der Wabe
verbunden. Die Hartung erfolgt vorzugsweise im
Autoklav.

3.2 Verfahren L

Die Deckschichten aus Strukturprepreg werden bei
der Hartung unter Verwendung eines zusatzlichen
Klebefilms mit der Wabe verbunden. Die Hartung er-
folgt vorzugsweise im Autoklav.

3.3 Verfahren M

Die Deckschichten aus Strukturprepreg werden
separat gefertigt und in gehdrtetem Zustand unter
Verwendung eines Klebefilms mit der Wabe verbunden.
Die Hartung der Deckschichten erfolgt nach Her-
stellerangaben, vorzugsweise im Autoklav. Die Ver-
klebung der Deckschichten mit der Wabe erfolgt in
einem zweiten Hartungszyklus, vorzugsweise im Auto-
klav.

4 Bezeichnung des Herstellverfahrens

Prufplatte DIN 65 071 - K

Benennung
Norm-Hauptrummer
Kennbuchstabe des Verfahrens (K, L, M)

§ Gerdte, Werkzeuge und Hilfsmittel
5.1 Gerate

-~ Autoklav oder Presse

5.2 Anforderungen an die Geridte
Die Heiz- und Druckeinrichtungen missen
- stufenlos regelbar sein
- soweit keine anderen Anforderungen bestehen,

innerhalb folgender Fehlergrenzen arbeiten:

3 °C vom Einstellwert
5 % vom Einstellwert

Temperatur:

+
Druck: *

Die Aufheizrate der Heizeinrichtung soll 0,5 bis
5 K/min betragen. Zur Uberwachung der Fertigungs-
parameter wie Temperatur, Zeit und Druck missen die
Anlagen mit geeigneten MeBeinrichtungen und ge-
gebenenfalls mit einer Registriereinrichtung ausge-
ristet sein. Bei der Autoklavfertigung muB ein
VakuummeBgerat vorhanden sein.

5.3 Werkzeuge
- ebene Grundplatte

~ ebene Druckplatten

- PreBwerkzeuge entsprechend DIN 65 071, Teil 2
fur Pressenfertigung.

- Einrichtung fir Vakuumsackfertigung

5.4 Hilfsmittel
- Messer, Scheren zum Schneiden des Prepregs
- Frasmaschine zum Abfrasen der Wabe
- Spachtel, Gummiwalze

- Trennfolien, Sauggewebe, Dichtbander, Klebe-
bander, Vakuumfolien.

6 Werkstoffe
6.1 Deckschichten

Die Deckschichten werden aus Prepreg gefertigt.

6.2 Klebefilme

6.2.1 Verfahren L

Klebefilme mit derselben Hartungscharakteristik,
d. h. mit ahnlichem Gelierverhalten, derseliben
Hartungstemperatur und -zeit wie das Prepreg.

6.2.2 Verfahren M

Klebefilme, deren Hartungstemperatur die des Deck-
lagenwerkstoffes nicht Uberschreitet.

6.3 Waben

Es konnen wahlweise Wabenkerne aus phenolharzgebun-
denem Polyamidpapier nach 6.3.1 oder aus Aluminium
nach 6.3.2 verwendet werden. Fir die Qualifikation

von Klebeprepreg werden vorzugsweise Polyamid-
papier~Waben verwendet.

6.3.1 Polyamidpapier-Waben

Werkstoff: WL 5.3650.4
MaBnorm: LN 29 967
Zellweite: 3,2 mm

Volumenbezogene Masse: 48 kg/m3

Wabenkernhohe: (10 £ 0,6) mm
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