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DIN 52 612 Teil 1

1 Geltungsbereich

- Diese Norm gilt fiir vorimprégnierte Filamentgewebe aus
E-Glas, im folgenden Prepreg genannt, nach LN 29 549,

2 Mitgeltende Normen und Unterlagen

Werkstoff-Leistungsblatter fiir Pre-
preg nach Werkstoff-Handbuch der
Deutschen Luftfahrt, Teil II, 2. Band
Vorimpragniertes Textilglas (Pre-
preg); Allgemeine Erlauterungen
Luft- und Raumfahrt; Vorimpra-
gnierte Filamentgewebe aus E-Glas
(Prepreg) ; MaRRe, Gewichte
Textilglas, Wabenkernverbund- und
Klebeeigenschaften von vorimpra-

gniertem Filamentgewebe {Klebepre-

preg); Herstellung der Priifplatten
Priifung von Metallklebstoffen fir
Wabenkernverbunde;  Zugversuch
senkrecht zur Deckschicht

Priifung von Metallklebstoffen fiir
Wabenkernverbunde; Trommel-
Schalversuch

Textilglas, Filamentgewebe aus
E-Glas mit Haftmittelfinish; Tech-
nische Lieferbedingungen
Glasfaserverstarkte Kunststotfe; Be-
stimmung der Harte mit dem Barcol-
Hartepriifgerat

Glasfaserverstarkte Kunststoffe; Be-
stimmung des Gliihverlustes

DIN EN 61 (Ausgabe November 1977) Glasfaserver-

starkte Kunststoffe; Zugversuch
Glasfaserverstarkte Kunststoffe;
Normalklima fiir Vorbehandlung
und Priifung

Glasfaserverstarkte Kunststoffe;
Biegeversuch, Dreipunktverfahren
Reaktionsharze,  Reaktionsmittel
und Reaktionsharzmassen; Priifver-
fahren

Bescheinigungen iiber Werkstoff-
Priifungen

Warmeschutztechnische Priifungen;
Bestimmung der Warmeleitfahigkeit
mit dem Plattengerat, Versuchs-
durchfilhrung und Versuchsauswer-
tung

DIN 53 454 (Ausgabe April 1971) Prifung von Kunst-

stoffen; Druckversuch

Normenstelle Luftfahrt (NL) im DIN Deutsches Institut fiir Normunge. V.

Aerospace; textile glass, preimpregnated filament glass cloth from E-glass (Prepreg, Ersatz fir LN 65 090
technical specifications
Aéronautique et espace; verre textile, tissu filament en verre E, préimprégné (Prepreg),
spécification technique
Diese Norm ist anerkannt durch das Bundesamt fiir Wehrtechnik und Beschaffung und das Luftfahrt-Bundesamt. Sie
stimmt sachlich iiberein mit den USA-Vorschriften MIL-R-9299 C und MIL-R-9300 B.

DIN 53 457

DIN 53 483 Teil 2

DIN 53 854

DIN 61 850

DIN 65 071

VDE 0304 Teil 1

LTV 1500—850 **) Brandverhalten von Luftfahrt-Werk-

TL 9130—006 **)

MIL-STD 401

Fed. Test Method
STD. No. 406
Method 1042 A ¥)

MMM-A 132 %)

NPRM 76-3 **¥)

*) Zu beziehen durch:

Auslandsnormenvermittlung des DIN, Burggrafen-
straRe 4—10, 1000 Berlin 30

**) Zu beziehen durch:

Luftfahrt-Verlag Walter Zuerl,
8031 Steinebach (Wérthsee)

Priiffung von Kunststoffen; Bestim-
mung des Elastizitaitsmoduls im
Zug-, Druck- und Biegeversuch
Priifung von lIsolierstoffen, Bestim-
mung der dielektrischen Eigenschaf-
ten; Priifung bei den festgelegten
Frequenzen 50 Hz, 1 kHz, 1 MHz

Priifung von Textilien; Gewichts-
bestimmungen an textilen Flachen-
gebilden mit Ausnahme von Gewir-
ken und Gestricken

Textilglas und Verarbeitungshilfs-
mittel; Begriffe

(z. Z. noch Entwurf) Faserver-
starkte Formstoffe und Kernver-
bunde; Herstellen der Priifplatten

Leitsatze fiir Priifverfahren zur Beur-
teilung des thermischen Verhaltens
fester lIsolierstoffe; Bestimmung
thermischer KenngroBen von festen
Isolierstoffen

stoffen

Technische Lieferbedingungen;
Disenkraftstoff F 40

Sandwich Constructions and Core
Materials; General Methods (Ver-
bundbauweisen und Kernwerk-
stoffe; Prifverfahren)

Interlaminar and Secondary Bond
Shear Strength of Structural Plastic
Laminates (Interlaminare  und
Klebe-Scherfestigkeit von struktu-
rellen Kunststoff-Laminaten)
Federal Specification, Adhesives
Heat Resistant, Airframe Structural,
Metal to Metal (Warmbestandige
Klebstoffe fiir metallische Flug-
zeugteile)

Mitteilung (iber vorgeschlagene Vor-
schriften der Federal Aviation Ad-
ministration (FAA) ,,Rauchentwick-
lung von Stoffen in Innenrdumen”’

Fortsetzung Seite 2 bis 6
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3 Begriffe

Prepreg im Sinne dieser Norm sind Filamentgewebe aus
E-Glas, die im Anlieferungszustand einen bestimmten
Anteil Harzmasse enthalten und ohne weitere Zusatze
durch Warme mit oder ohne Druck hértbar sind.

Weitere Begriffe siehe DIN 16 945, DIN 61850 und
LN 29 530.

4 Technische Anforderungen

4.1 Werkstoff

Nach Werkstoff-Leistungsblatt, Gruppe 8.4300 bis
8.4399.

4.2 Male, Gewichte
Nach LN 29 549

4.3 Vorimpragnierung

Die Glasfilamentgewebe miissen gleichmaRig und weit-
gehend blasenfrei mit Harzmasse impragniert und/oder
beschichtet sein.

4.4 Zulassige Fehler
Von den nachstehend aufgefiihrten Fehlern sind 4 Fehler
je 50 m Rollenlinge zuldssig, die an der Stirnseite sichtbar
zu kennzeichnen sind. Alle Fehler, die auf 1 m laufender
Flache festgestellt werden, sind als 1 Fehler zu bewerten.

Harzarme Stellen

Harzreiche Stellen

Locher

Schnitte

Risse

Fremdkorper

Falten

Verfarbung

Verzug oder Welligkeit

Beschreibung der Fehler, soweit zutreffend, siehe
LN 65 066.

4.5 Lagerfahigkeit

Prepreg miissen nach Angaben des Lieferers gelagert
werden. Die Rollen sind ohne duBere Belastung zu lagern.
Die Lagerfdhigkeit der Prepreg mu vom Versanddatum
an gerechnet den Angaben des Werkstoff-Leistungsblattes
entsprechen.

4.6 Aufmachung und Verpackung

4.6.1 Schutzfolien

Prepreg mit klebrigen Oberflaichen miissen mindestens
einseitig mit Schutzfolie versehen sein. Die Schutzfolien
diirfen keinen nachteiligen EinfluB auf die Verarbeitung
und Endeigenschaften des Prepreg haben.

4.6.2 Aufmachung

Prepreg missen auf Wickelkernen von ausreichender
Haltbarkeit fest, faltenfrei und maoglichst kantengerade
gerollt sein. Fehlerfreie 50 m lange Rollen diirfen aus
nicht mehr ais 3 Teilsticken bestehen, die an der Stirn-
seite sichtbar zu kennzeichnen sind.

4.6.3 Verpackung

Die Rollen sind fur den Versand durch wasserundurch-
lassige Folien so geschiitzt zu verpacken, da unter iib-
lichen Transport- und Lagerbedingungen keine Beschadi-
gung eintreten kann.

4.7 Kennzeichnung

Jede Rolle ist zu kennzeichnen mit:
— Handelsbezeichnung

— Name des Lieferers

— Los oder Rollennummer

— Lange

— Breite

-- Herstelldatum

Die Kennzeichnung muB gut lesbar und deutlich am Wik-
kelkern angebracht sein. Zusatzlich ist auf der duReren
Verpackung die Werkstoff-Nummer und das Versand-
datum anzubringen.

5 Qualitatspriifung
5.1 Qualifikationspriifung

Bei der Qualifikationspriifung sind die Technischen An-
forderungen nach den Abschnitten 4.1 bis 4.7 zu priifen
sowie die nach Werkstoff-Leistungsblatt geforderten -
Eigenschaftswerte vom Hersteller der Prepreg unter An-
wendung der in Tabelle 1 und Tabelle 2 angegebenen
Priifungen nachzuweisen oder zu dokumentieren. Diese
Priifungen miissen einmalig vor der Erstlieferung durchge-
fiihrt werden. Bei Anderung des Werkstoffes ist eine er-
neute Qualifikationspriifung erforderlich.

Sofern ein Hersteller wegen fehlender Einrichtungen die
geforderten Priifungen nicht selbst durchfiihren kann, ist
mit diesen Priifungen eine vom Besteller anerkannte amt-
liche Materialpriifanstalt zu beauftragen.

5.1.1 HarzfluB

Der HarzfluR ist nach der folgenden Methode zu bestim-
men.

Fiir jede Bestimmung sind aus dem zu priifenden Prepreg
vier Quadrate von 100 mm X 100 mm im Abstand von
mindestens 50 mm von der Gewebekante zu schneiden
und so zu laminieren, daR die Rander miteinander ab-
schlieRen und Kett- und SchuBfaden parallel zu den Kan-
ten verlaufen. Das Laminat wird gewogen und dann zwi-
schen zwei mit Trennmittel versehenen Al-Blechen ineiner
planparallelen Heizpresse unter den nachfolgend angege-
benen Bedingungen ausgehartet. Die Presse wird dazu
vorher auf die Hartungstemperatur vorgeheizt.

Hartungsbedingungen fiir alle Prepregtypen:

Temperatur: Nenn-Hartungstemperatur

Zeit: 30 min bzw. bis zu 50 % der Nennhartungs-
zeit

PreBdruck: 0,35 N/mm?2

Nach Ablauf der festgelegten PreBzeit wird der Probe-
kérper aus der Presse entnommen und auf (23 +5) °C
abgekiihlt, erst dann sind die Al-Bleche zu entfernen.
Aus der Mitte der Probe ist dann eine Ronde von
(50 + 0,1) mm Durchmesser auszustanzen und anschlie-
Bend zu wiegen.

Der HarzfluR in Prozent wird nach der folgenden Formel
auf 1 Dezimale genau berechnet:

myp

HarzfluR =(1 - 5,09 ) 100 in %

my
Hierin bedeuten:

my Masse des Probekdorpers vor dem Pressen (g)
my Masse der ausgestanzten Ronde (g)
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