











































































































































































































SCHEMPP~HIRTH
Flugzeugbau GmbH.
7312 Kirchheim/Teck

REPARATURANWETIGSUNG fur
Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
faserverstdrkten Kunststoffen

Ubersicht iliber die Faserwerkstoffe:

Fasermaterial Gewebebezeichnungen Fladchen-| Bemerkung
Werkstoff | Interglas-|Her- gewicht
nach code” oder|steller| g/m®
LN-Norm |Firmenbez.
Glas 8.4545 91 1107 Inter- 108 Kreuzkdper
glas
Glas 8.4548 92 110" " 163 Képergewebe
Glas 8.4551 92 1257 " 285 "
Glas 8.4554 92 140~ " 395 n
Glas 8.4520 92 1457 " 220 kettver-
starkt
Glasrovings Gevetex
EC9-756 K 43 8.4674 - Dlissel~ - -
LN 9103 dorf
Kohlefaser 98 140~ |Inter- 200 Leinwand
glas
Kohlefaser 98 160~ " 285 Leinwand
Kohlefaser CX 14 T Aerotex 140 UD-Gelege
Willich
Kohlefaser 98 340~ |Inter- 170 Kettver-
glas stéarkt
Kohlefaser Sigratex |Sigri., Kettver-
KDL 1024 |[Mei- starkt
75mm br. |[tingen
Kohlefaser- LN 29964 |z.B. Tenax|Enka, - -
Roving KC 20 FYS HTA 7 |Wupper-
12000 |(tal
Aramid/Kohle 98 355" |Inter- |Aramid Koper-
glas 78 g/m”| bindung
Kohle
122 g/m*
Aramid 98 608~ " 110 u
Aramid 98 611" " 170 Leinwand
Aramid 98 616" " 158 kettverstarkt

o

Harzsysteme:

Zuladssige Harzsysteme siehe Wartungshandbuch.

Lacke:
Lacke siehe Wartungshandbuch

Harzfliillstoffe:
Microballoons
Aerosil
Styroporkugeln
Baumwollflocken

Hartschaum:
Divinycell H60 (Entspricht
Conticell C60)

Fa. Interglas AG D-7300 Ulm. Bei Glasfaser Finish I 550

Union Carbide/Brenntag GmbH.
Degussa - Wolfgang

BASF

Schwarzwilder Textilwerke

Fa.

Diab Baracuda

Ausgabe: September 1991

Blatt: 3.2




SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWETISUNG fur
Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstarkten Kunststoffen

Fiir die Reparatur von nicht zu groBen Schadensstellen
empfehlen wir ein schneller hdrtendes Harz, also

fir GFK: GE 162 mit Harter Laromin C 260 (Epikure 113)
oder
Scheufler L 285 mit Harter 286

fir CFK/Kevlar:Scheufler L 285 mit Harter 286

Bei groBen Reparaturstellen ist es glinstiger ein Harzsystem
mit l&ngerer Topfzeit zu nehmen:

Fir alle Werk-
stoffe: GE 163 mit Harter Laromin C 260 (Epikure 113)
oder
Scheufler L 285 mit Harter 287

Bei allen Harzen ist die geforderte Temperzeit und Tempera-

tur einzuhalten.
Zur Schonung der Oberfldche sollte dabei nur die Reparatur-
stelle und moéglichst wenig des beschadigten Bauteils getem-

pert werden.

Ausgabe: September 1991 Blatt: 3.3




SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWETISUNG fur

Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstadrkten Kunststoffen
4. Bauweisen

Grundsédtzlich sind die Wandstdrken der Flugzeuge zur Ge-
wichtsersparnis sehr diinnwandig, aber trotzdem immer mit-
tragend. Die Struktur in der Schale wird daher bei Be-
lastung zum Teil sehr hochbeansprucht. Je nach BauteilgréBe
und Form ist es als reine Schale (1 - 3mm dick) oder als
sog. Sandwich (ca. lmm AuBenschale, 4 - 8mm PVC-Schaum und
ca. 1lmm Innenschale ) aufgebaut.

Bei Bauteilen aus FVK ist die Ausrichtung der Fasern
absolut entscheidend fiir die Festigkeit und Steifigkeit.
Fiir Reparaturen ist es daher unbedingt wichtig, mindestens
das gleiche Flichengewicht in jeder Richtung des Bauteils
wieder so herzustellen, wie es vor der Reparatur war.

Auch muB auf die Schaumdicke an Sandwichteilen geachtet
werden.

Im Fliigelholmgurt werden sog. Rovings eingesetzt.
Diese Rovings gehdren im Fluge zu den héchstbelasteten
Strukturen.

Bei Beschadigungen an Rovingbauteilen sollte daher immer
Kontakt mit dem Hersteller aufgenommen werden.

Die Bauweise der wichtigsten Teile des Flugzeuges werden
im Wartungshandbuch beschrieben.

Alle Teile aus FVK sind bei der Herstellung des Flugzeuges
getempert worden. Mit dem Tempern von Bauteilen erreicht
man, daBf die chemischen Reaktionen, die zur Hartung des
Harzes fihren, vollstdndig abgelaufen sind und das Harz
auch noch an heiBen Sonnentagen eine ausreichende Festig-
keit besitzt. Reparaturen miissen daher auch entsprechend
getempert werden. Siehe Wartungshandbuch - zuléssige
Harzsysteme.

Ausgabe: September 1991 Blatt: 4.1




SCHEMPP~-HIRTH REPARATURANWETISUNG fir
Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstérkten Kunststoffen

5. Reparaturverfahren fiir Bauteile aus faserverstirkten
Kunststoffen

Zur Vermeidung von Spannungsspitzen miissen abrupte Dicken-
unterschiede vermieden werden und mdglichst ovale oder
runde anstatt eckige Bereiche ausgeschnitten werden.

Der Ubergang vom beschiddigten zum unbeschddigten Bereich
sollte allmdhlich erfolgen.

Neu hinzugefiigte oder eingesetzte Lagen werden deshalb
immer abgestuft oder ausgeschéaftet.

Da lber die Uberlappungslinge bzw. Schadftlidnge mit der
Klebekraft des Harzes die Kraft (Schub) in die darunter-
liegenden Lagen geleitet werden muB, ist die Uberlappungs-
lange bzw. Schaftlidnge abhdngig vom Gewebematerial, Gewebe-
gewicht und von der Faserrichtung.

Die Schiaftwinkel in Faserrichtung betragen bei GFK 1:50,
bei Kohle- und Aramidfaser 1:100.

Bei kettverstérkten Geweben oder Gelegen braucht nur in
Faserrichtung geschdftet werden.

Eine Ubersicht iiber die ndétigen Schaftléngen und Uber-
lappungsldngen zeigt Abschnitt 8.

Grundsédtzlich werden Reparaturen aus GFK und CFK gleich
ausgefiihrt, nur daB die entsprechenden Schédftwinkel einge--
halten und die jeweils originalen Werkstoffe verwendet:
werden miissen.

Reparaturen von Aramid (Kevlar) oder Aramid-Kohle-Bauteilen
machen wegen der unschdénen Verarbeitungseigenschaften
(Schneiden und Schleifen macht Probleme) von Aramid mehr
Schwierigkeiten.

Eine praktikable Mdglichkeit fir kleinere Reparaturstellen
ist das Ersetzen von Aramid- (Aramid-Kohle) Gewebe durch
reine Kohlefaser. Das beschidigte Aramid wird dann behan-
delt, als ob es Kohlefaser wéare.

Bei gr®éBeren Reparaturen von Bauteilen mit Aramidfasern
sollte Kontakt mit dem Hersteller/Musterbetreuer aufge-
nommen werden.

Gewebe des gleichen Materials kann auch so ersetzt werden,
daB das Flachengewicht jeder Faserrichtung mindestens er-
reicht wird.

Beispiel 1) 1x 92 125 kann ersetzt werden durch 2x 92 110

Beispiel 2) 1x 92 145 durch 1x 92 140 . Beide haben
gleichviel Flachengewicht in Kettrichtung.

Ausgabe: September 1991 Blatt: 5.0.1




SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWETISUNG fir
Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck F VK

Schaum, der als Stilitzstoff in einem Sandwich verwendet
wird, braucht nicht geschiftet werden. Es geniigt eine
stumpfe Klebung mit Har:z.

webeaufbau ei e :

Im Bereich der Reparatur werden die neuen Gewebelagen
immer in umgekehrter Reihenfolge auf das ausgeschéftete
alte Gewebe gelegt, denn nur dann ist gewdhrleistet, daB
die herausgenommene Gewebelage in der richtigen GréBe
wieder ersetzt wird.

Anmerkung: In der Praxis ist es fiir eine dauerhaft gute
Oberflédche ginstig, eine feine Gewebelage als oberste zu
haben. Es sollte daher bei jeder Reparatur als AbschluBlage
eine feine Glaslage - z.B. 92110 oder diejenige, die bei
diesem Bauteil die AbschluBlage ist - zusatzlich auf die
Schidftung gelegt werden. Sie hat dann auch den Zweck, da8
beim Verschleifen der Reparaturstelle, diese und nicht die
tragenden Lagen angeschliffen werden.

r\-z/A
= x - 8

Schadensstelle

Schutzlage

B
N R A
_ ® Neubelegung

Harz und Lacke haften nur,wenn sie auf angerauhtem Unter-
grund aufgebracht werden. Daher miissen alle Stellen, auf
die geklebt, laminiert oder lackiert wird, angerauht sein!
Laminat mit Trockenschleifpapier Korn 80 - 150 anschleifen.
Lack zum Nachlackieren anschleifen mit NaBschleifpapier
(oder Trocken) Korn 240 - 320.

Ein Laminat, dessen letzte Lage mit AbreiBgewebe belegt
wurde, kann bei sauberer (fettfreier!) Oberfléiche, nach-
dem das AbreiBgewebe abgezogen wurde ohne weiteres Anrauhen
weiterbearbeitet werden.

Ausgabe: September 1991 Blatt: 5.0.2




SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWETISUNGCG fiur
Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstédrkten Kunststoffen

5.1 Reparatur einer reinen Schale

Im Beispiel soll repariert werden: (von aufen und innen)

1x
ix
ix
1.

2.

92 110 ()
92 125 (B)
92 140 (C)

Gewebebelegung feststellen.

Schaftlange mit Abschnitt 8 festlegen.

92 110 : 0,5 cm
92 125 ¢ 1,0 c¢cm
92 140 : 1,5 cm

Insgesamt also 3,0 cm Schidftlénge. Flr die Praxis
kann auch pro Lage mit 1,5 cm die Gesamtschaftlénge
abgeschatzt werden.

Reparaturstelle mit Schleifklotz (Korn 80 - 150)
oder mit Winkelschleifer freilegen und von der Be-
schadigung aus das noch unbeschéddigte Gewebe in der
Breite der jeweiligen Schéftlé&nge anschéften.

Bei groBeren Schdden (Loch groéBer als 5cm Durchmesser),
muB von innen eine stiitzende Unterlage angebracht
werden, die verhindert, daB das aufgelegte Gewebe nach
innen sackt. Diese Unterlage ist z.B. ein dlinnes Sperr-
holz (vor dem Einbau mit Harz imprédgnieren) oder Laminat
das mit z.B. Kontaktkleber von innen auf das Loch ge-
klebt wird. Ist die Reparaturstelle von innen nicht
zugdnglich, so wird das Loch und damit die Reparatur-
stelle langoval geschliffen. Nun kann die Unterlage von
auBen eingeschoben werden, passend hingedreht und mit
einem Nagel oder einer Schnurschlaufe zum ankleben (von
auBen) nach auBen an die Wand gezogen werden.

Die Reparaturstelle wird sauber gemacht.
(Falls nétig nochmals iuberschleifen, in jedem Fall
sauber absaugen.)

Die Gewebelagen zuschneiden und auflaminieren:
Fir dieses Beispiel:

a) (damit die groéBte Lage) 1x 92 110
b) 1x 92 125
c) (damit die kleinste Lage) 1x 92 140
d) (Oberflachen/Schutzlage) 1x 92 110 GroéBe wie c)

Nach dem Aushirten Geweberdnder verschleifen und die
ganze Reparaturstelle einstraken. Die verschliffenen
Rander miissen jetzt ungefdhr die vorher berechneten
Schiaftlingen aufweisen. Im Bereich iber der Schadens-
stelle dirfen die Gewebelagen (a-c) nicht angeschlif-
fen werden, da sonst die Gewebebelegung zu diinn wirde.

Ausgabe: September 1991 Blatt: 5.1.1




SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWEISUNG fir

Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstirkten Kunststoffen

5.1 R ; . . schale (Forts.)
8. Reparaturstelle lackieren - siehe Kapitel 7.
Bei Schiaden die nicht bis zur innersten Lage durchgehen,

wird genauso vorgegangen. Es werden dann nur die Lagen
geschiftet und neu aufgelegt, die verletzt waren.

HfJ

. Schadensstelle

Schéftung

c
A Ek_______,, %A
8 — = Neubelegung

~
C =EL\\\BmA

GE

~Ausgabe: September 1991 Blatt: 5.1.2




SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWETISUNG fir
Flugzeggbau gmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstéidrkten Kunststoffen

5.2 Reparatur eines Sandwiches:

a)

erstéru ur de ufenhaut
Gewebebelegung feststellen.
Schiaftliange fir alle Lagen ermitteln (Abschnitt 8).

Reparaturstelle mit Schaftung versehen.

Die schadhafte Stellen im Stitzstoff werden her-
ausgenommen. Das Innenlaminat darf dabei nicht be-
schddigt werden.

Gewebe zuschneiden (Reihenfolge umgekehrt wie im
unbeschadigten Bereich). Schutzlage nicht
vergessen, sie hat die GréBe der kleinsten Lage.

Verletzter Stiitzstoffbereich (Schaum) mit Micro-
balloons eben auffiillen. Statt Microballoons kdénnen
auch Schaumstiicke mit Microballoon eingesetzt wer-
den, wichtig ist vor allem, daB die Oberflédche
stufen- und wellenfrei bleibt, daB das neu aufge-
legte Gewebe nicht aus der Kontur kommt.

Bei kleineren Schadensstellen kann jetzt naB in na8
weitergearbeitet werden, in den anderen Fdllen aus-
hiérten lassen und den Stiitzstoff in Kontur schlei-

fen.

Die AuBenhaut in der korrekten Reihenfolge auf-
legen. (siehe Reparatur der reinen Schale)

Nach dem Aushdrten wird die Schadensstelle ver-
putzt, gespachtelt und lackiert. Auch hier darf
nur im inneren Bereich die Schutzlage ange-
schliffen werden.

Reparaturstelle lackieren. (siehe Abschnitt 7)

Schutzlage

Anmerkung:
Wenn die Zeit zu knapp ist und die Hartung der Reparatur

mit einem HeiBliifter beschleunigt werden soll, darf erst
die Temperatur erhéht werden, wenn das Harz "staubtrocken"
ist, denn sonst dehnt sich die Luft in dem Stitz-

stoff aus und bildet Luftblasen im Laminat.

Ausgabe:

September 1991 Blatt: 5.2.1




SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWETISUNG fur
Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstidrkten Kunststoffen

5.2 Reparatur eines Sandwiches:
B) Zerstédrung des gesamten Sandwiches (Skizze Bl.5.2.3)

1.

Gewebebelegung des Innen- und AuBengewebes fest-
stellen.

Schaftldngen fir AuBengewebe und Innengewebe er-
mitteln (Abschnitt 8).

Das Innengewebe wird immer iberlappt, da das diinne
Innenlaminat beim Schaften brechen kann.

Zundchst im Bereich des Schadens das nicht mehr ein-
wandfrei mit dem Schaumstoff verbundene AuBengewebe
entfernen und das Loch im Schaum soweit erweitern,
bis der Schaum wieder gute Bindung mit dem Innen-
laminat aufweist. Von dieser Position wird der
Schaum nochmals soweit entfernt, damit das Innenge-
webe Uberlappt werden kann.

Damit das nun ungestitzt lberstehende Innenlaminat
beim weiteren Bearbeiten nicht bricht, wird
méglichst bald eine Schéftbeilage (dlinnes mit Harz
imprégniertes Sperrholz oder GFK) mit z.B. Kontakt-
kleber von innen an die Reparaturstelle angeklebt.

Innengewebe laminieren. Hier ist ein richtiger
Zuschnitt wichtig, da am besten gleich na8 in naB
weitergearbeitet wird. (Geht nur bei kleinen
Schaden). Auf das Innengewebe wird bei kleinen
Schadensstellen (bis FaustgrodBe) der Schaum durch
eine Mischung aus Microballoons und Styroporkugeln
(0.4.) ersetzt, bei gréBeren Stellen muB ein neuer
Schaum, der mit dem Innenlaminat vorgefertigt und
ausgehdrtet ist, mit Microballons eingesetzt
werden. Dieser kann u.U. mit einem HeiBluftfdéhn vor-
gebogen werden, muf aber auf alle Fédlle mit
Gewichten konturgerecht niedergehalten werden. Nach
dem Aushidrten wird der Schaum in die Kontur
gestrakt. Hier ist ein wenig UntermaB von Vorteil,
da dann beim Verputzen der Reparaturstelle kein
Gewebe uber die Kontur stehen kann.

Ausgabe:

September 1991 Blatt: 5.2.2




SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWEISUNG fir
Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstarkten Kunststoffen

5.2 R ! . Sandwict
B) Zerstérung des gesamten Sandwiches (Forts.)

5. Das AuBengewebe wird jetzt in der unter A) beschrie-
benen Weise laminiert. Zur besseren Haftung muB der
Schaum vor Auflegen des Innengewebes mit Micro-
balloons angespachtelt werden.

(NaB in NaB)

6. Der Rest der Reparatur verlduft wie unter a)
beschrieben.

Schutzlage
i
— _/
=3 ] ] T
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SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWEISUNG fiir
Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
Kirchheim/Teck faserverstirkten Kunststoffen

53 Reparatur von Rovings und Gelegebédnder

Im Rumpf oder auch an anderen Stellen gibt es Rovingverstarkungen oder
Verstarkungsbander aus Rovingsgelege.

Da es beim Freilegen der Reparaturstelle schwierig ist, die Anzahl der Rovings
bzw. Gelegebénder festzustellen, muB bei der Reparatur von Rovingbauteilen
immer mit dem Hersteller / Musterbetreuer Kontakt aufgenommen werden.

Ausnahme: Haubenseitiger Haubenrahmen.

Die Reparatur kann dort ohne Riicksprache erfolgen.

Hinweis:  Bei der Reparatur von Rovingbauteilen darf das Harzsystem
L 335 / Harter 335 — 340 nicht verwendet werden.

Ausgabe : Dezember 1999 Blatt: 5.3.1




SCHEMPP~HIRTH REPARATURANWEISUNG fur
Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstdrkten Kunststoffen

 Beim Auftreten eines Schadens an Beschlagteilen, dessen
Ursache Ihnen unbekannt ist, sollten Sie in jedem Fall
mit dem Hersteller/Musterbetreuer Kontakt aufnehmen.

SchweiBungen diirfen nur von gepriften Luftfahrtschweis-
ern durchgefiihrt werden.

Alle SchweiBteile aus Stahl sind beim Hersteller mit
WIG-Verfahren hergestellt worden. Fir Reparaturen kann
mit Ausnahme von Nichtrostendem Stahl fir alle
verwendeten Stahlkombinationen der SchweiBzusatz
1.7734.2 verwendet werden.

Ausgabe: September 1991 Blatt: 6.1




SCHEMPP~HIRTH REPARATURANWETISUNG fir
Flugzeggbau qmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstédrkten Kunststoffen

7. Lackieren von Reparaturstellen

Das Lackieren einer Reparaturstelle ist meist schwieriger
und aufwendiger als es zundchst aussieht.

Folgende Dinge sind zu beachten:

o Vor dem Lackieren muB die Reparaturstelle schon in Kon-
tur gebracht sein. Hierzu verwendet man am besten einen
Polyesterspachtel (Autoreparaturhandel).

o Im Bereich um die Reparaturstelle muf das alte
Vorgelat (Lack) mit Schleifpapier (240 - 320er)
angeschliffen sein, damit der neue Lack auf dem alten
gut haftet und ohne Ubergang verschliffen werden kann.
Um die Reparatursstelle sollte der alte Lack ca. 5 cm
breit angeschliffen werden, denn nur dann ist
gewihrleistet, daB immer nur auf angeschliffenen
Bereichen weitergearbeitet wird.

o Das neue Vorgelat wird auf die sorgfdltig entstaubte
Reparaturstelle, bei kleinen Stellen mit einem Pinsel,
bei gréBeren und entsprechenden Méglichkeiten mit einer
Spritzpistole (Menge ca. 500 g/m~) aufgebracht. Es ist
ginstig, den Ubergang zwischem alten und neuen Lack
méglichst ohne Stufe zu lackieren, damit das Anschleifen
einfacher wird.

o Nach dem Aushdrten wird das Grdbste mit 240 - 400er NaB-
schleifpapier naf geschliffen.
Danach kann der gesamte Bereich mit 500 - 800er NaB-
schleifpapier "gefinished" werden.
Bei durchgeschliffenen Stellen muB der Lack vor dem
Nachlackieren mit einem Papier nicht feiner als 320er-
Korn angerauht sein.

o AbschlieBend wird die Stelle mit Politur oder einer
Schwabbel aufpoliert.

Warnuna:

Bei Reparaturen von Rudern sind unbedingt die Gewichts- und
statischen Momenttoleranzen einzuhalten!
(siehe Wartungshandbuch)

Ausgabe:

September 1991 Blatt: 7.1




SCHEMPP-HIRTH
Flugzeugbau GmbH.
7312 Kirchheim/Teck

REPARATURANWETISUNG fur
Segel~ und Motorsegelflugzeuge aus
faserverstidrkten Kunststoffen

8. Schiftlangen fiir verschiedene Gewebe

Glasfaser: (Angabe pro Lage)
Gewebebezeichnung:| Flichengewicht| Dicke ca.|min Sch&ftlénge
in g/m* in mm in mm
(ohne Harz) |(mit Harz)
91110 108 0,12 5
92110 163 0,18 5
92125 276 0,3 10
92140 390 0,43 15
92145 220 0,24 15(1léngs)

Kohle- und Aramidfaser:

(Angabe pro Lage)

| Gewebebezeichnung: | Flachengewicht| Dicke ca.|min Schéaftlénge
in g/m* in mm in mm
(ohne Harz) (mit Harz)

98140 (CF200) 200 0,3 15

98160 (CF285) 285 0,43 25

98340 (Kettv.) 170 0,25 15 (léngs)
Sigratexband 210 0,25-0,32 30 (langs)

(KDU 1024)

CX 14 T (Gelege) 140 0,21 25 (léngs)
Aramid/Kohle

98355 200 0,35 15

Stiitzstoffe wie Divinycell oder Waben brauchen nicht
geschédftet zu werden.

* sSchiaftléngen unter 5mm nicht sinnvoll.

Ausgabe:

September 1991

Blatt: 8.1




SCHEMPP-HIRTH

Flugzeugbau GmbH Technical Note No.

Kirchheim/Teck

Technische Mitteilung Nr. Blatt: 1
(Page)
Blattz.:

Gen-4 (No of pages)

GEGENSTAND:
SUBJECT:

BETROFFEN:

AFFECTED:

DRINGLICHKEIT:
URGENCY:

VORGANG:

REASON:

MASSNAHMEN:

ACTION:

HINWEIS:

NOTE:

Neues Epoxidharz-System fiir Glas-, Kohle- und Aramidfaser
New epoxy resin-system for glass, carbon and aramid fibres

Siehe Liste aller betroffenen Muster und Baureihen auf Blatt 2
(Schempp-Hirth Segelflugzeuge und Motorsegler in Faserverbundbauweise)
See list of affected sailplanes and powered sailplanes on page 2
(Schempp-Hirth sailplanes and powered sailplanes of fibre composite
construction)

Keine
None

Die Firma Sika hat das Epoxidharz-System Biresin CR122 mit den Hértern
Biresin CH122-3, CH122-5 und CH122-9 entwickelt und nach der vom Luft-
fahrtbundesamt vorgeschriebenen Priifung (RHV) qualifiziert. Dieses Harzsys-
tem ist dadurch fiir den Flugzeugbau zugelassen.

The company Sika has developed the epoxy resin system Biresin CR122 with the hard-
eners CH122-3, CH122-5 and CH122-9. This epoxy resin system has been qualified ac-
cording to the requirements (RHV) prescribed by the Luftfahrtbundesamt (LBA) and can
therefore be used for the production of sailplanes and powered sailplanes.

Alternativ zu den bisher verwendeten Epoxidharz-Systemen kann bei Neubau
bzw. Reparaturen von Faserverbund-Bauteilen das Epoxidharz Biresin CR122
mit den Hartern Biresin CH122-3, CH122-5 und CH122-9 der Firma Sika ver-
wendet werden.

Die Verarbeitung hat nach den Angaben auf dem Produktdatenblatt zu erfolgen.
Es sind die Angaben zur Temperung zum Erreichen der LBA-RHV-Mindest-
anforderungen zu beachten

Diese Technische Mitteilung und das Datenblatt des Epoxidharz-System Biresin
CR122 mit den Hartern Biresin CH122-3, CH122-5 und CH122-9 werden als
Anhang in das Wartungshandbuch des jeweiligen Flugzeuges eingefugt.

As an alternative to the commonly used epoxy resin system the epoxy resin system
Biresin CR 122 with the hardeners Biresin CH122-3, CH122-5 and CH122-9 can be
used for the production and for the repair of fibre composite components.

The processing of this epoxy resin system has to be done according to the specifications
on the product data sheet.

The specification regarding the post-curing-process for reaching the LBA-RHV-minimum
requirements have to be observed.

This technical Note and the product data sheet of the epoxy resin system Biresin CR122
with the hardener Biresin CH122-3, CH122-5 and CH122-9 are to be inserted in the re-
spective maintenance manual as appendix.

Das Epoxidharz-System Biresin CR122 kann unter folgender Adresse bezogen
werden:
The epoxy resin system can be purchased at the following address:

Schempp-Hirth Flugzeugbau GmbH

Krebenstr. 25

73230 Kirchheim unter Teck

Tel. 07021 — 7298-0 oder Fax: 07021 — 7298-199
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Liste der von der Technischen Mitteilung Gen-4 betroffenen Muster mit Baureihen:
List of the types with variants affected by Technical Note Gen-4:

Kennblatt Nr. Muster Baureihe
Type certificate data sheet no. type variant
LBA 265 Cirrus Cirrus, Cirrus VTC
. Standard Cirrus, Standard Cirrus B,
LBA 278 Standard Cirrus Standard Cirrus G, Standard Cirrus CS 11-75L
. Nimbus-2, Nimbus-2B, Nimbus-2c,
LBA 286 Nimbus 2 Nimbus-3, Nimbus-3/24.5
LBA 295 Janus Janus, Janus B, Janus C, Janus Ce
LBA 328 Mini Nimbus glini Nimbus HS7, Mini Nimbus B, Mini Nimbus
Ventus a, Ventus a/16.6,
Ventus b, Ventus b/16.6,
EASA.A.274 Ventus a Ventus ¢
Ventus-2a, Ventus-2b, Ventus-2¢
. Discus a, Discus b,
EASA.A.049 Discus a Discus-2a, Discus-2b, Discus-2c
LBA 373 Nimbus-3D
LLBA 380 Nimbus-4 Nimbus-4, Nimbus-4D
EASA.A.025 Duo Discus Duo Discus, Duo Discus ¢
LBA 798 Nimbus-2M
LBA 809 Janus CM Janus CM, Janus CT
Ventus bT, Ventus cT, Ventus cM,
EASA.A.301 Ventus bT Ventus-2¢T, Ventus-2cM
LBA 831 Nimbus-3T
. Nimbus-3DT
LLBA 847 Nimbus-3DT Nimbus-3DM
. Discus bT, Discus bM,
EASA.A.050 Discus bT Discus-2T, Discus-2¢T
. Nimbus-4M, Nimbus-4T,
EASA.A.063 Nimbus-4M Nimbus-4DT, Nimbus-4DM
EASA.A.074 Duo Discus T
EASA.A.532 Arcus T Arcus T
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EASA approved on:
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Biresin® CR122

Compositeharz-System

B zur Verarbeitung im Handlaminierverfahren o
(wet lay-up), fir Pultrusion und Filament Winding

B speziell fir Anwendungen, die eine erhohte o
Temperaturbestandigkeit erfordern

g Biresin® CR122 mit Biresin® CH122-3 und

ein Harz mit zwei Hartern mit abgestufter

Reaktivitat

einheitliches Mischungsverhaltnis von 100 : 30

- durch Mischungen der Harter kbnnen Anpas-
sungen der Reaktivitat erreicht werden

CH122-5 zugelassen vom Germanischen Lloyd B durch optimierte Mischviskositat gute Durchtrankung
zur Herstellung von Bauteilen und geringe Auslaufneigung

g Biresin® CR122 mit Biresin® CH122-3 und B die Entformung ist bereits nach RT-Hartung moglich
CH122-5 anerkannt vom Luftfahrt-Bundesamt B Glasiibergangstemperaturen bis zu 120°C in

als Harzsystem fir GfK-, CfK- und SfK-Bauteile

Abhangigkeit von den Hartungsbedingungen

von Segelflugzeugen und Motorseglern

o Basis

o Harz (A)
o Harter (B)
o Harter (B)

2K-EP-System

Biresin® CR122, Epoxidharz, transluzent
Biresin® CH122-3, Amin, farblos bis braunlich
Biresin® CH122-5, Amin, farblos bis braunlich
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Einzelkomponenten Biresin® Biresin® Biresin®

CR122 CH122-3 CH122-5
Viskositat, 25°C mPas 850 15 15
Dichte, 25°C g/mi 1,17 0,94 0,93
Mischungsverhaltnis in Gewichtsteilen 100 30

[ Mischung |

Topfzeit, 100 g / RT, ca. Werte min 150 190
Mischviskositat, 25°C, ca. Werte mPas 370 380

B Die Material- und Verarbeitungstemperaturen sollen zwischen 18 und 35°C liegen.
B Die Entformung kann nach Raumtemperaturhartung erfolgen.
@ Danach empfiehlt sich eine Temperung :
- zur Erreichung der GL-Mindestanforderungen:
- zur Erreichung der LBA-RHV-Mindestanforderungen mit Biresin® CH122-3:

Kohlefaser:
Glasfaser:

16 h/55°C plus 3 h/70°C

12 h/ RT plus 8 h / 55-60°C
12 h / RT plus 8 h / 60-65°C
- zur Erreichung der LBA-RHV-Mindestanforderungen mit Biresin® CH122-5:
Kohlefaser / Glasfaser:

12h/RT plus 12 h/65°C

Damit erfiillt das System die Anforderungen fiir Segelflugzeuge und Motorsegler
(Einsatztemperaturen -60°C bis +54°C)

B Zur sofortigen Reinigung von Pinseln und Arbeitsgeraten eignet sich Sika Reinigungsmittel 5.
B Zusatzliche Informationen sind in den ,Verarbeitungsrichtlinien Composite-Harze* enthalten.

Biresin® CR122 1/4



250

Biresin® CH122-3
200
Biresin® CH122-5

3 AN
= 150
3
I
o
£ \
2 100 \ \\

i ___===___-——-/-——//// \

0 v
0 30 60 90 120 150 180 210 240 270
Zeit [min]

150

6000
5000
4000 A
o
©
o
£
=§ 3000 -
b4 Biresin® CH122-3 Biresin® CH122-5
®
> 2000 1
1000 V/
0
0 30 60 90 120
Zeit [min]
MeBbedingungen: Rotationsviskosimeter, Platte/Platte, MeRspalt 0,2 mm
®

Biresin® CR122 2/4



Biresin® CR122 Harz (A) mit Harter (B) Biresin® CH122-3 CH122-5
Dichte ISO 1183 g/lcm? 1,17 1,17
Biege-E-Modul ISO 178 MPa 3.500 3,500
Zug-E-Modul ISO 527 MPa 3.300 3,400
Biegefestigkeit ISO 178 MPa 121 121
Biegedehnung bei Maximalkraft ISO 527 % 4.9 4.9
Zugfestigkeit ISO 527 MPa 70 70
Wasseraufnahme nach 7 d ISO 175 % 0,32 0,33

Biresin® CR122 Harz (A) mit Harter (B) Biresin® CH122-3 CH122-5
Dichte 1ISO 1183 g/lcm? 1,17 1,17
Biege-E-Modul ISO 178 MPa 3.400 3,400
Zug-E-Modul ISO 527 MPa 3.300 3,200
Biegefestigkeit 1ISO 178 MPa 122 120
Biegedehnung bei Maximalkraft ISO 527 % 5,4 583
Zugfestigkeit ISO 527 MPa 70 69
Wasseraufnahme nach 7 d ISO 175 % 0,32 0,33

Biresin® CR122 Harz (A) mit Harter (B) Biresin® CH122-3 CH122-5
Temperbedingungen 12h RT + 8h/65°C 12h/65°C
Zugdehnung bei Maximalkraft ISO 527 % 51 6,0

Biresin® CR122 Harz (A) mit Harter (B) Biresin® CH122-3 CH122-5
Dichte 1ISO 1183 g/cm?® 1,17 1,16
Shore-Harte 1ISO 868 - D 86 D 86
Biege-E-Modul ISO 178 MPa 2.700 2.700
Zug-E-Modul ISO 527 MPa 2.800 2.800
Biegefestigkeit 1ISO 178 MPa 128 125
Druckfestigkeit ISO 604 MPa 120 118
Zugfestigkeit ISO 527 MPa 84 84
Zugdehnung ISO 527 % 5,4 5,6
Schlagzahigkeit ISO 179 kJ/m? 47 34

Biresin® CR122 Harz (A) mit Harter (B) Biresin® CH122-3 CH122-5
Temperbedingungen
Warmeformbestandigkeit 16 h/ 55°C ISO 75A °C 68 67
16h/ 55°C+3h/70°C ISO 75A °C 75 73
12 h/120°C ISO 75B °C 118 120
Glastibergangstemperatur 8 h/ 55°C ISO 11357 °C 78 79
12h/ 60°C ISO 11357 °C 82 84
12 h/120°C 1ISO 11357 °C 114 119

Biresin® CR122 3/4



Einzelgebinde Biresin® CR122 Harz (A) 1000 kg; 200 kg; 30 kg; 10 kg netto
Biresin® CH122-3 Harter (B) 180 kg; 25 kg; 3,0 kg netto
Biresin® CH122-5 Harter (B) 180 kg; 25 kg; 3,0 kg netto

B In temperierten Raumen (18 - 25°C) und ungedffneten Originalgebinden betragt die Lagerfahigkeit von
Biresin® CR122 Harz (A) mindestens 24 Monate und von Biresin® CH122-3 Harter (B) und CH122-5 Harter (B)
mindestens 12 Monate.

@ Durch unginstige Lagerbedingungen kristallisiertes Harz ist durch vorsichtiges Erwarmen auf 50-60°C
wieder zu verflussigen.

B Angebrochene Gebinde sind stets sofort wieder dicht zu verschlieRen und baldméglichst zu verarbeiten.

Fir den Umgang mit unseren Produkten sind die wesentlichen physikalischen, sicherheitstechnischen,
toxikologischen und 6kologischen Daten den stoffspezifischen Sicherheitsdatenblattern zu entnehmen.
Die einschlagigen Vorschriften, z. B. die Gefahrstoffverordnung, sind zu beachten.

In nicht ausgehartetem Zustand sind unsere Erzeugnisse in der Regel wassergefahrdend und dirfen
deshalb nicht in die Kanalisation, in Gewasser und in das Erdreich gelangen.

Auf Wunsch stellen wir Ihnen unsere ,Hinweise zum Arbeitsschutz beim Umgang mit Produkten der Sika
Deutschland GmbH* zur Verfliigung.

Nicht ausgehartete Produkte sind in der Regel besonders Giberwachungsbedurftige Abfalle und missen
ordnungsgemal entsorgt werden. Ausgehartetes Material kann nach Absprache mit der jeweils zustandigen
Behoérde oder Deponie als Haus- / Gewerbeabfall entsorgt werden.

Auskunftspflichtig fir die ordnungsgemafRe Entsorgung sind die értlichen Behdrden, wie z.B. Landratsamt,
Umweltschutzamt oder Gewerbeaufsichtsamt.

Alle technischen Daten, MaRe und Angaben in diesem Datenblatt beruhen auf Labortests.
Tatsachlich gemessene Daten konnen in der Praxis aufgrund von Umstanden auBerhalb unseres
Einflussbereiches abweichen.

Die vorstehenden Angaben, insbesondere die Vorschlage flr Verarbeitung und Verwendung unserer Produkte,
beruhen auf unseren Kenntnissen und Erfahrungen im Normalfall, vorausgesetzt die Produkte wurden
sachgerecht gelagert und angewandt. Wegen der unterschiedlichen Materialien, Untergriinden und
abweichenden Arbeitsbedingungen kann eine Gewahrleistung eines Arbeitsergebnisses oder eine

Haftung, aus welchem Rechtsverhaltnis auch immer, weder aus diesen Hinweisen, noch aus einer
mundlichen Beratung begriindet werden, es sei denn, dass uns insoweit Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit
zur Last fallt. Hierbei hat der Anwender nachzuweisen, dass er schriftlich alle Kenntnisse, die zur
sachgemafen und erfolgversprechenden Beurteilung durch Sika erforderlich sind, Sika rechtzeitig und
vollstandig Ubermittelt hat. Der Anwender hat die Produkte auf ihre Eignung fiir den vorgesehenen
Anwendungszweck zu priifen. Anderungen der Produktspezifikationen bleiben vorbehalten.

Schutzrechte Dritter sind zu beachten. Im Ubrigen gelten unsere jeweiligen Verkaufs- und Lieferbedingungen.
Es gilt das jeweils neueste Produktdatenblatt, das von uns angefordert werden sollte.

Weitere Informationen: =
Sika Deutschland GmbH N
Niederlassung Bad Urach Tel: +49 (0) 7125 940 492 g
Stuttgarter Str. 139 Fax: +49 (0) 7125 940 401 ‘ej’
® D - 72574 Bad Urach Email: composites@de.sika.com '§
Deutschland Internet: www.sika.de 3
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Biresin® CR122 mit Biresin® CH122-9 Harter

Compositeharz-System

B zur Verarbeitung im Handlaminierverfahren B durch optimierte Mischviskositat gute
Durchtrankung und geringe Auslaufneigung

(wet lay-up), fUr Pultrusion und Filament Winding
B speziell fiir Anwendungen, die eine erhohte

Temperaturbestandigkeit erfordern

Biresin® CR122 mit Biresin® CH122-9

anerkannt vom Luftfahrt-Bundesamt als

Harzsystem fiir GfK-, CfK- und SfK-Bauteile

von Segelflugzeugen und Motorseglern

O Basis 2K-EP-System

g Harz (A) Biresin® CR122, Epoxidharz, transluzent

@ Harter (B) Biresin® CH122-9, Amin, farblos bis braunlich (auch in blau erhaltlich)
Einzelkomponenten Biresin® CR122 Biresin® CH122-9
Viskositat, 25°C mPas 850 120
Dichte, 25°C g/ml 117 0,94
Mischungsverhaltnis in Gewichtsteilen 100 40
Topfzeit, 100 g, RT, ca. Werte min 330

Mischviskositat, 25°C, ca. Werte mPas 680

Biresin® CR122 Harz (A)

mit Biresin® CH122-9 Harter (B)

Dichte ISO 1183 g/lcm? 1,14
Shore-Harte ISO 868 - D 86
Biege-E-Modul 1ISO 178 MPa 2.600
Zug-E-Modul ISO 527 MPa 2.600
Biegefestigkeit ISO 178 MPa 119
Druckfestigkeit ISO 604 MPa 114
Zugfestigkeit ISO 527 MPa 87
Zugdehnung ISO 527 % 6,9
Schlagzahigkeit ISO 179 kJ/m? 44

Einzelgebinde Biresin® CR122 Harz (A)

Biresin® CH122-9 Harter (blau) (B)

1000 kg; 200 kg; 30 kg; 10 kg netto

180 kg; 20 kg; 4 kg netto

Biresin® CR122 1/2



B Die Material- und Verarbeitungstemperaturen sollen zwischen 18 und 35°C liegen.
@ Danach empfiehlt sich eine Temperung :
- zur Erreichung der LBA-RHV-Mindestanforderungen mit Biresin® CH122-9:
Kohlefaser / Glasfaser: 12 h/RT plus 12 h/65°C
Damit erfiillt das System die Anforderungen fiir Segelflugzeuge und Motorsegler
(Einsatztemperaturen -60°C bis +54°C)
@ Zur sofortigen Reinigung von Pinseln und Arbeitsgeraten eignet sich Sika Reinigungsmittel 5.
B Zusatzliche Informationen sind in den ,Verarbeitungsrichtlinien Composite-Harze“ enthalten.

Biresin® CR122 Harz (A) mit Biresin® CH122-9 Harter (B)
Warmeformbestandigkeit ISO 75A °C 114*

ISO 75B °C 119*

ISO 75C °C 101*
Glasuibergangstemperatur ISO 11357 °C 120*

* Werte nach Temperung: 8 h / 100°C

B In temperierten Raumen (18 - 25°C) und ungedffneten Originalgebinden betragt die Lagerfahigkeit von
Biresin® CR122 Harz (A) mindestens 24 Monate und von Biresin® CH122-9 Harter (B) mindestens 12 Monate.

B Durch unglinstige Lagerbedingungen kristallisiertes Harz ist durch vorsichtiges Erwarmen auf max. 80°C
wieder zu verflissigen.

B Angebrochene Gebinde sind stets sofort wieder dicht zu verschlielen und baldmdglichst zu verarbeiten.

Fir den Umgang mit unseren Produkten sind die wesentlichen physikalischen, sicherheitstechnischen,
toxikologischen und 0kologischen Daten den stoffspezifischen Sicherheitsdatenblattern zu entnehmen.
Die einschlagigen Vorschriften, z. B. die Gefahrstoffverordnung, sind zu beachten.

In nicht ausgehartetem Zustand sind unsere Erzeugnisse in der Regel wassergefahrdend und diirfen
deshalb nicht in die Kanalisation, in Gewasser und in das Erdreich gelangen.

Auf Wunsch stellen wir lhnen unsere ,Hinweise zum Arbeitsschutz beim Umgang mit Produkten der Sika
Deutschland GmbH* zur Verfligung.

Nicht ausgehartete Produkte sind in der Regel besonders Giberwachungsbedurftige Abfalle und missen
ordnungsgemal entsorgt werden. Ausgehartetes Material kann nach Absprache mit der jeweils zustéandigen
Behoérde oder Deponie als Haus- / Gewerbeabfall entsorgt werden.

Auskunftspflichtig fir die ordnungsgemafRe Entsorgung sind die értlichen Behdrden, wie z.B. Landratsamt,
Umweltschutzamt oder Gewerbeaufsichtsamt.

Alle technischen Daten, MaRe und Angaben in diesem Datenblatt beruhen auf Labortests.
Tatsachlich gemessene Daten konnen in der Praxis aufgrund von Umstanden auBerhalb unseres
Einflussbereiches abweichen.

Die vorstehenden Angaben, insbesondere die Vorschlage fiir Verarbeitung und Verwendung unserer Produkte,
beruhen auf unseren Kenntnissen und Erfahrungen im Normalfall, vorausgesetzt die Produkte wurden
sachgerecht gelagert und angewandt. Wegen der unterschiedlichen Materialien, Untergriinden und
abweichenden Arbeitsbedingungen kann eine Gewahrleistung eines Arbeitsergebnisses oder eine

Haftung, aus welchem Rechtsverhaltnis auch immer, weder aus diesen Hinweisen, noch aus einer
mundlichen Beratung begriindet werden, es sei denn, dass uns insoweit Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit
zur Last fallt. Hierbei hat der Anwender nachzuweisen, dass er schriftlich alle Kenntnisse, die zur
sachgemafien und erfolgversprechenden Beurteilung durch Sika erforderlich sind, Sika rechtzeitig und
vollstandig tbermittelt hat. Der Anwender hat die Produkte auf ihre Eignung fiir den vorgesehenen
Anwendungszweck zu prifen. Anderungen der Produktspezifikationen bleiben vorbehalten.

Schutzrechte Dritter sind zu beachten. Im Ubrigen gelten unsere jeweiligen Verkaufs- und Lieferbedingungen.
Es gilt das jeweils neueste Technische Merkblatt, das von uns angefordert werden sollte.

Weitere Informationen: o
Sika Deutschland GmbH o
Niederlassung Bad Urach Tel: +49 (0) 7125 940 492 g
Stuttgarter Str. 139 Fax: +49 (0) 7125 940 401 ;;’
® D - 72574 Bad Urach Email: composites@de.sika.com '§
Deutschland Internet: www.sika.de 3






