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1 Anwendungsbereich

Das in dieser Norm festgelegte Priifverfahren dient zur Bestimmung der Klebkraft von vorimprégnierten
Fasergelegen (Prepreg). Das Prifverfahren wird angewendet zum Beurteilen der Brauchbarkeit und Qualitat
von Prepreg sowie zum vergleichenden Beurteilen von Einflissen auf die Klebkraft, die aus der Wahl der
Klebebedingungen und aus der Lagerung und Behandlung der Probekdrper nach dem Kleben herrithren konnen.

2 Begriffe

Die Klebkraft im Sinne dieser Norm ist die gemessene Kraft in N zur Trennung von zwei vorher zusammenge-
klebten Prepreg-Streifen.

3 Bezeichung des Verfahrens

Priifung DIN 65 142 - A

Benennung

DIN-Hauptnummer

Kennbuchstabe fiir Art der Probekérperherstellung nach Abschnitt 5.3

Fortsetzung Seite 2 und 3
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Seite 2 DIN 65 142

4 Geréate
4.1 Werkzeuge
Schneidewerkzeug

Walze aus Stahl mit Gummibelag und Fiihrungsgriff
(Breite 60 mm, Masse 2 kg * 20 g) (Verfahren A)

Presse (Verfahren B)

4.2 Priufgerat

Es ist eine Zugprifmaschine nach DIN 51 221 Teil 2
zu verwenden, die mit einer konstanten Kreuzkopf-
Geschwindigkeit betatigt werden kann und die den
allgemeinen Richtlinien fiur Werkstoffprifmaschinen
nach DIN 51 220 sowie beziiglich der Priifkraftanzei-
ge der Klasse 1 nach DIN 61 221 Teil 1 entspricht.

5 Probekorper
5.1 Vobereitung des Prepreg

Das Prepreg ist fur die Herstellung der Probe-
korper 2 bis 6 h vor der Priifung bei Normalklima
DIN 50 014 - 23/50-2 zu lagern. Sofern bei Tieftem-
peratur gelagertes Prepreg verwendet wird, ist
dieses Prepreg in einem 1luftdichten Polyethylen-
Beutel solange zu lagern, bis das Prepreg Normal-
klima erreicht hat.

5.2 MaBe

Die MaBe der Probekorper missen 25 mm x 250 mm be-
tragen.

5.3 Vorbereitung und Pressen
5.3.1 Verfahren A

Wenn die Schutzfolien auf beiden Seiten des Prepreg
gleich sind, werden 2 Streifen, wenn die Schutzfo-
lien nicht gleich sind, werden 6 Streifen aus Pre-
preg mit den MaBen 25 mm x 250 mm zugeschnitten;
lange Seite parallel zur Faserrichtung.

Bei gleichen Schutzfolien sind die Seiten vor dem
Zuschneiden der Streifen mit A und B 2zu kenn-
zeichnen. Von dem einen Streifen wird die Schutz-
folie A vollstédndig, von dem anderen Streifen wird
die Schutzfolie A bis auf einen verbleibenden Rest
von 20 mm Lange (um ein Verkleben der Enden zu ver-
meiden) durch Abziehen entfernt.

Bei ungleichen Schutzfolien sind zusadtzlich in
gleicher Weise noch 2 Proben mit Schutzfolienseite
A zu B und B zu B herzustellen. Sofort danach wer-
den die freigelegten Prepregseiten blasenfrei und
druckfrei durch 1leichtes Dariiberstreichen mit der
Hand zusammengefiigt und mit einer Walze durch ein-
maliges Hin- und Herrollen (Geschwindigkeit
~ 100 mm/s) aufeinandergepret. Die Probekdrper
sind einzeln herzustellen.

5.3.2 Verfahren B

Wenn die Schutzfolien auf beiden Seiten des Prepreg
gleich sind, werden 2 Streifen, wenn die Schutzfo-
1ien nicht gleich sind, werden 6 Streifen aus CFK-
Prepreg mit den MaBen 25 mm x 250 mm zugeschnitten;
lange Seite parallel zur Faserrichtung.

Bei gleichen Schutzfolien sind die Seiten vor dem
Zuschneiden der Streifen mit A und B zu kennzeich-
nen. Von dem einen Streifen wird die Schutzfolie A
vollsténdig, von dem anderen Streifen wird die
Schutzfolie A bis auf einen verbleibenden Rest von
20 mm Linge (um ein Verkleben der Enden zu vermei-
den) durch Abziehen entfernt.

Bei ungleichen Schutzfolien sind zusdtzlich in
gleicher Weise noch 2 Probekorper mit Schutzfolien-
seite A zu B und B zu B herzustellen. Sofort danach
werden die freigelegten Prepregseiten blasenfrei
und druckfrei durch leichtes Dariiberstreichen mit
der Hand zusammengefiigt und mit einer Presse fir
30 sek. mit einem PreBdruck von 100 N/cmZ2 zusammen-
gedriickt. Die Probekorper sind einzelin herzustel-
Ten.

6 Durchfiihrung

Die Priifung wird, wenn nicht anders vereinbart, bei
Normalklima DIN 50 014 - 23/50-2 durchgefiihrt. Die
Hilfsmittel, die Prufvorrichtung usw., diirfen kei-
ner Zugluft, direkten Warmeeinstrahlung, Staub und
anderen schadlichen Einfliissen ausgesetzt sein.

Die Probekorper sind innerhalb 1 min nach dem Zu-
sammenpressen in die Zugpriifmaschine aufzunehmen.
Die Priifung wird durch Einspannen der freien Probe-
korperenden in die Klemmbacken der Zugpriifmaschine
und Absché@len im Winkel von 180° bei einer Priifge-
schwindigkeit wvon 300 mm/min durchgefiihrt. Die
Trennkraft ist mittels Diagrammschreiber aufzu-
zeichnen.

T Auswertung

Es wird der Schdlwiderstand errechnet als Quotient
aus der Schilkraft und der Breite der Probekorper
(25 mm), wobei die ersten und letzten 15 % der MeB-
strecke nicht auszuwerten sind. Der Schalwiderstand
ist in N/10 mm anzugeben. Die Priifung wird an 6
Probekorpern durchgefithrt. Anzugeben ist der Mit-
telwert und der Streubereich aus der Prifung von 6
Probekdrpern.

8 Priifbericht

Im Priifbericht sind unter Hinweis auf diese Norm
anzugeben:

- Bezeichnung des Fertigungslos und
Rollen~Nr

Prepreg,

- Faserart, Harzart, Fertigungsdatum

- Art der Probekdrperherstellung
(Verfahren A oder B)

- MaBe der fertigen Probekorper in mm

- Lagerbedingungen der Probekorper bis zum Priifen
- Priiftemperatur

- Anzahl der Probekorper

- Typ der Prifmaschine und KraftmeBbereich

- Besondere Beobachtungen bei der Priifung

- Priifdatum

- Ort und Name des Priifers
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