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Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2013-05-13 wird der Offentlichkeit zur Priifung und
Stellungnahme vorgelegt.

Weil die beabsichtigte Norm von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung dieses
Entwurfes besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten

— vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal des DIN unter www.entwuerfe.din.de bzw. fir Norm-
Entwurfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
sofern dort wiedergegeben;

— oder als Datei per E-Mail an nl@din.de moglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle kann
im Internet unter www.din.de/stellungnahme oder fir Stellungnahmen zu Norm-Entwtrfen der DKE unter
www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

— oder in Papierform an den Normenausschuss Luft- und Raumfahrt (NL) im DIN, 10772 Berlin
(Hausanschrift: Burggrafenstr. 6, 10787 Berlin).

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevanten
Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen und unterstitzende Dokumentationen zur Verfigung zu stellen.
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Nationales Vorwort

Der Verband der Européischen Luft-, Raumfahrt- und Verteidigungsindustrie Normung (ASD-STAN) ist vom
Europaischen Komitee fir Normung (CEN) fir zustandig erklart worden, Europaische Normen (EN) fur das
Gebiet der Luft- und Raumfahrt auszuarbeiten. Durch die Vereinbarung vom 3. Oktober 1986 wurde ASD
Assoziierte Organisation (ASB) des CEN.

Das vorliegende Dokument FprEN 2565:2013 wurde von ASD-STAN, Fachbereich Nichtmetallische
Werkstoffe, unter Mitwirkung deutscher Experten des Normenausschusses Luft- und Raumfahrt erarbeitet.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 131-02-01 AA ,Faserverstarkte
Kunststoffe* im Normenausschuss Luft- und Raumfahrt (NL) im DIN.

Entsprechend Beschluss 57/9 des Technischen Ausschusses des Beirats des Normenausschusses Luft- und
Raumfahrt (NL) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V. sind die europaischen Luft- und Raumfahrt-
Normungsergebnisse zweisprachig, in Deutsch und Englisch, in das Deutsche Normenwerk zu Uberfihren.
Aus diesem Grund wurde der Deutschen Fassung dieses Dokuments die Englische Fassung hinzugeflgt.

Es wird darauf hingewiesen, dass auf Grund der Verfahrensweise zur Normenerstellung bei ASD-STAN
dieser Norm-Entwurf E DIN EN 2565 ausschlieRlich der formellen Annahme der deutschen Sprachfassung
von EN 2565 dienen kann. Im Rahmen dieser Umfrage sind daher ausschlieRlich redaktionelle
Stellungnahmen zur deutschen Ubersetzung méglich.
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Vorwort

Dieses Dokument (FprEN 2565:2013) wurde vom Verband der Européischen Luft-, Raumfahrt- und
Verteidigungsindustrie — Normung (ASD-STAN) erstellt.

Nachdem Umfragen und Abstimmungen entsprechend den Regeln dieses Verbandes durchgefiihrt wurden,
hat diese Norm die Zustimmung der nationalen Verbande und offiziellen Behoérden der Mitgliedslander der
ASD erhalten, bevor sie CEN vorgelegt wurde.

Dieses Dokument ist derzeit zur formellen Abstimmung vorgelegt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm beschreibt die Vorbereitung von Platten mit jeglicher gewilnschter Faserausrichtung aus
gleichgerichteten Kohlenstofffasern oder -gewebe mit warmehartbaren Harzen.

Der Zweck dieser Norm besteht in der Beschreibung von empfohlenen Prozessen fir die Vorbereitung von
Platten, aus denen nachfolgend Probekdrper maschinell hergestellt werden.

Auf diese Art und Weise hergestellte genormte Probekdrper kénnen entweder zur Bewertung der

Bestandteile, d. h. der Kohlenstofffaserverstarkung, Oberflachen, Harze, Katalysatoren, Hartungsmittel, usw.
oder zur Verifizierung der Gesamtqualitat der fertigen Erzeugnisse verwendet werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fur die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieRlich aller Anderungen).

EN 2564, Luft- und Raumfahrt — Kunststofffaser-Laminate — Bestimmung der Faser-, Harz- und
Porenanteile

EN 2743, Luft- und Raumfahrt — Faserverstérkte Kunststoffe — Standardverfahren flir Vorbehandlung vor
der Priifung von nicht gealterten Werkstoffen

3 Kurzbeschreibung

Herstellung der Laminate oder Platten durch eines der folgenden Verfahren:

3.1 Verfahren A (Nasslaminierverfahren)
Die Kohlenstofffaserverstarkung, die mit flissigem Harz impragniert ist, das einen geeigneten Katalysator

oder Hartungsbeschleuniger enthalt, wird unter Temperaturbedingungen geformt, die hoéher als die
Raumtemperatur sind und bei Druckbedingungen, die fiir das Harzsystem angemessen sind.

3.2 Verfahren B (Prepreg)
Die Kohlenstofffaserverstarkung, die mit Harz (Prepreg) impragniert ist, wird unter Temperaturbedingungen

geformt, die hoher als die Raumtemperatur sind und unter Druckbedingungen, die fir das Harzsystem
angemessen sind.

4 Fur die Herstellung von Platten durch Verfahren A und B empfohlene Gerate und
Werkstoffe

4.1 Gerate
4.1.1  Jegliche Art von hydraulischer oder mechanischer Presse, mit den folgenden Anforderungen:

a) Temperaturmess- und -steuergerate, um die Hartungstemperatur zwischen den festgelegten Grenz-
werten aufrechtzuerhalten.

b) Pressdruck mit einer Genauigkeit von 5 % Uber den fir das Ausharten des Harzes erforderlichen
Zeitraum.
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c) Presswerkzeug 1 (siehe Bild 1) besteht aus Rahmen (1), StéRel (2) und Grundplatte (3). Die Hohe des
Rahmens muss gro3 genug sein, damit eine Formkammer vorgesehen werden kann, in die die reaktive
Harzmasse in einem Arbeitsschritt eingebracht werden kann.

Mithilfe von entsprechend konstruierten Fihrungen, z. B. Zentrierstiften (4), muss sichergestellt sein, dass
zwischen dem Stoflel und dem Rahmen ein Zwischenraum von mindestens 0,20 mm vorhanden ist.

d) Presswerkzeug 2 (siehe Bild 2) besteht aus zwei flachen Platten, die nur an den vier Ecken gefiihrt
werden dirfen (offenes Presswerkzeug).

Durch zwischen den Fiihrungen platzierte Abstandhalter kann eine bestimmte Dicke der Prifplatte erhalten
werden.

4.1.2 Autoklavieren unter Anwendung von jeglicher Art von trockener Warme, mit den folgenden
Anforderungen:

a) wiein4.1.1 (a) angegeben;
b) die Erwarmungsgeschwindigkeit betragt mindestens 3 °C/min;

c) der erforderliche Druck kann mit einer Genauigkeit von 10 kPa Uber den Zeitraum, der zum Aushéarten
des Harzes erforderlich ist, beibehalten werden;

d) Vakuumpumpen, mit denen ein Vakuum von mindestens 80 kPa beaufschlagt werden kann.
41.3 Lineal zum Messen von Lange und Breite mit einer Genauigkeit von 0,5 mm

41.4 Mikrometerschraube mit einer Genauigkeit von 0,01 mm zur Messung der Dicke

4.1.5 Waage mit einer Genauigkeit von 0,01 g

4.1.6 Schneidvorrichtung, z. B. Messer mit scharfer Klinge

4.2 Werkstoffe

4.21 Metall-Laminierungsplatte von 500 mm x 500 mm x 7 mm oder jedes andere zwischen den
betroffenen Parteien vereinbarte Malf3.

4.2.2 Wenn erforderlich, Metall-Abdeckplatte von 300 mm x 300 mm x 7 mm oder jedes andere zwischen
den betroffenen Parteien vereinbarte Maf3.

4.2.3 Falls erforderlich, Drucksicherungsringe aus Gummi, die gegen Temperaturen bestandig sind, die
mindestens 20 °C hdéher sind als die tatsachliche Hartungstemperatur.

4.2.4 Lochfolie, beispielsweise aus Polyvinylfluorid (PVF), Polytetrafluoroethylen (PTFE) oder aus mit PTFE
beschichtetem Gewebe, die gegen Temperaturen bestandig ist, die mindestens 20 °C hoéher sind als die
tatsachliche Hartungstemperatur.

4.2.5 Falls erforderlich, Trennfolie, beispielsweise aus PTFE oder aus mit PTFE beschichtetem Gewebe,
die gegen Temperaturen bestandig ist, die mindestens 20 °C hoéher sind als die tatsachliche Hartungs-
temperatur.

4.2.6 Drucktuch, das aus einem Werkstoff besteht, der umformbar ist, beispielsweise aus PVF, PTFE oder
aus mit PTFE beschichtetem Gewebe, und das gegen Temperaturen bestandig ist, die mindestens 20 °C
héher sind als die tatsachliche Hartungstemperatur.

4.2.7 Entliftungsvlies, z. B. Aluminium- und Glasgewebe.
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4.2.8 Absorptionsmaterial zur Absorption von Uberschissigem Harz. Beispiele daflr sind:

1) Textilglasgewebe mit einer flichenbezogenen Masse von 100 g/m2, das ungefdhr 60 g/m2 Harz
absorbieren kann,

2) Textilglasgewebe mit einer flichenbezogenen Masse von 300 g/m2, das ungefahr 115 g/m2 Harz
absorbieren kann,

3) Polyamidfasergewebe mit einer flichenbezogenen Masse von 60 g/m?, das ungefahr 40 g/m?2 Harz
absorbieren kann.

4.2.9 Kanteneinfassung aus Metall oder einem anderem anderen geeigneten Werkstoff mit einer Lange von
300 mm und einer Breite von 15 mm, oder jedes andere zwischen den betroffenen Parteien vereinbarte MalR3.

Die Dicke hangt von der Dicke der herzustellenden Platte ab.

4.2.10 Dichtband, das gegen Temperaturen bestandig ist, die mindestens 20 °C hoher als die tatsachliche
Hartungstemperatur sind.

5 Vorgehensweise

Die zur Vorbereitung verwendeten Werkstoffe, einschlieRlich der Werkstoffe, aus denen die Prufplatten
herzustellen sind, miissen nach EN 2743 fiir mindestens 2 h bei einer Temperatur von (23 + 2) °C und einer
relativen Luftfeuchte von (50 = 5) % vorbehandelt werden.

5.1 Verfahren A (Nasslaminierverfahren)

5.1.1 Die Kohlenstofffaser oder das Kohlenstofffasergewebe sind 6 h im Normalklima nach EN 2743
vorzubehandeln und nachfolgend mit dem erforderlichen Harz zu impragnieren, das einen geeigneten
Katalysator oder ein geeignetes Hartungsmittel enthalt.

5.1.2 Der Massenanteil des Harzes des impragnierten Kohlenstofffaseraufbaus darf nicht mehr als 45 %
betragen.

5.1.3 Aus dem vorbereiteten impragnierten Kohlenstofffaseraufbau wird die zum Erreichen der endglltigen
Dicke der ausgeharteten Platte erforderliche Anzahl der Lagen (siehe Anmerkung in 5.1.5) auf die erforder-
liche Lange und Breite zurechtgeschnitten und auf die Laminierungsplatte (4.2.1) gelegt, um eine Platte mit
den erforderlichen Malen herzustellen.

5.1.4 Falls nicht anders im Werkstoff-Leistungsblatt festgelegt, darf vor Beginn des Aushartungszyklus nicht
mehr als 50 % der Gelzeit des Harzes bei der Impragniertemperatur vergehen.

5.1.5 Die Vorbereitung zum Ausharten des Aufbaus, der auf der Metall-Laminierungsplatte (4.2.1) laminiert
wurde, muss wie in Bild 1 oder Bild 2 fiir Presswerkzeug und in Bild 3 oder Bild 4 fir das Vulkanisierpressen
oder Autoklavverfahren angegeben erfolgen.

Die Gesamtanzahl des Absorptionsschichtmaterials (4.2.8) zur Absorption von Uberschiissigem Harz hangt
von dem flr das ausgehartete Laminat oder die ausgehartete Platte erforderlichen tatsachlichen Harzgehalt
ab (siehe Bild 5 als Beispiel).

Die Dicke des Laminats oder der Platte und der Harzgehalt stellen, in Abhangigkeit von den Eigenschaften
der Kohlenstofffaser und des Harzsystems (siehe Anmerkung), ebenfalls eine Funktion des Drucks, der
Temperatur oder anderer Faktoren dar.

ANMERKUNG  Vor der Kennzeichnung der zur Herstellung von Probekérpern erforderlichen Platten ist es notwendig,
die Anzahl der aus Kohlenstofffaserband oder —blech hergestellien Schichten, die Anzahl der Absorptionsschichten fiir

Uberschissiges Harz und den Druck, der fir das Herstellen von Platten mit der erforderlichen Dicke und dem
erforderlichen Harzgehalt notwendig ist, durch experimentelle Verfahren zu bestimmen.
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