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testing of hard-solderable metal coatings

contrdle de couches métalliques se prétant au brasement

Diese Norm gilt fiir Werksticke aus dichten keramischen
Werkstoffen nach DIN 40685 Teil 1/VDE 0335 Teil 11),
die zum Loten mittels Hartlot bestimmt sind.

2 Begriffe
2.1 Hartlotbarkeit

Hartldtbarkeit ist gegeben, wenn sich der Metallbelag auf
dem lsolierteil mit geschmolzenem Hartlot (z. B. L-AG 72
nach DIN 8513 Teil 3) benetzen lalt.

2.2 Haftfestigkeit

Die Haftfestigkeit wird aus der mechanischen Festigkeit
der Lotstelle nach Abschnitt 4.2 ermittelt und ist die auf
den Gesamtquerschnitt bezogene Kraft beim Bruch
unter Biegebeanspruchung.

3 Bezeichnung

3.1 Hartlotbarkeit

Bezeichnung der Priifung von hartlotbaren Metallbelagen
auf Hartlotbarkeit (A):

Prifung DIN 40 686 — A

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e. V., Berlin, gestattet.

3.2 Haftfestigkeit

Bezeichnung der Priifung von hartlotbaren Metallbelagen
auf Haftfestigkeit (B):

Prifung DIN 40 686 — B

Surfaces of dense ceramic components for electrical engineering;

Surface de composents céramiques denses pour I’électrotechnique;

Mit DIN 40 686 T1/08.83,
T4/08.83, T6/08.83 und
T7/08.83

Ersatz fir DIN 40 686/04.71

Fir den Anwendungsbereich dieser Norm bestehen keine entsprechenden regionalen oder internationalen Normen.
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1 Anwendungsbereich 4 Prifung

Die Prifungen der Hartidtbarkeit und der Haftfestigkeit
sollen Aufschiu dariber geben, ob der Metallbelag unter
den festgelegten Bedingungen den Anforderungen ent-
spricht.

4.1 Anfertigung der Probekorper
4.1.1 Einzelteile
4.1.1.1 Keramik

Zwei Keramikprobekdrper mit den Mallen Breite und
Hohe je (4 £ 1) mm, Lange 35 mm, jeweils an einer Stirn-
flache mit dem zu priifenden hartiotbaren Belag versehen.

4.1.1.2 Metall

Nur fir die Prifung der Hartlotbarkeit ein Metaliteil aus
Nickeleisen Ni 42, Werkstoff-Nr 1.3917 nach DIN 17 745,
mit einer Dicke von 0,1 bis 0,4 mm und gleicher Flache
wie der hartldtbare Belag (= 4 mm x 4 mm).

4.1.1.3 Hartlot

Ein bzw. bei der Prifung auf Hartlotbarkeit zwei Lot-
sticke aus L-Ag 72 nach DIN 8513 Teil 3 in der Menge,
die fir eine Lotschichtdicke von etwa 50 um ausreicht.

1) Folgeausgabe: Siehe DIN IEC 15 C(CO)86/VDE 0335
Teit 100 {z. Z. Entwurf) und DIN IEC 15 C(CO)140/
VDE 0335 Teil 300 (z. Z. Entwurf), siehe auch Erlau-
terungen.
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4.1.2 Vorbereitung der Einzelteile

Die Einzelteile werden mit einem geeigneten Entfettungs-
mittel gereinigt. Dann werden sie bis zur Prifung in
einem Wirmeschrank trocken gelagert. Die Lagerungs-
temperatur und -zeit sind im Prifbericht anzugeben.
Wenn nicht anders vereinbart (z. B. Bauartnorm), ist
eine Temperatur von (130 * 10) °C und eine Lagerzeit
von zwei Stunden einzuhalten.

4.1.3 Zusammenloten der Einzelteile

In einer Keramik- oder Kohlelotform werden die metalli-
sierten Stirnflachen von zwei Keramikprobekorpern
gegebenenfalls mit dazwischenliegendem Nickeleisen-
blech zusammengelotet.

Dazu werden die Einzelteile in folgender Reihenfolge

aufeinander gesetzt:

a) Priifung auf
HartlOtbarkeit (A)
Stirnflache der Keramik
mit Metallbelag, Lot,
Nickeleisenblech, Lot, Stirnflache der
Stirnflache der Keramik Keramik mit Metall-
mit Metallbelag belag

AnschlieBend wird in einem Schutzgasofen auf

(820 % 10) °C erwarmt. Ein Vorschlag fiir die Konstruk-

tion der Lotform ist in Bild 1 und 2 dargestellt.

T

b) Prifung auf
Haftfestigkeit (B)

Stirnflache der Keramik
mit Metallbelag, Lot,

™

Rillenplatte Probekérper

Die Lotunterlage besteht z. B. aus poroser Cordierit-
keramik — KER 520 — mit Rilien von 5 mm Breite und
3 bis 5 mm Tiefe. In diese Rillen werden die Einzelteile
des Probekorpers eingelegt.

Bild 1. Einzelheiten zur Lotform

Rillenplatte
\\

Probekorper

Stutze

Die in Bild 1 beschriebene Rillenplatte mit den Einzel-
teilen der Probekorper wird an eine 70° schrage Halte-
rung angelehnt und verbleibt in dieser Lage wahrend des
Lotvorganges. Es kann aber auch die Rillenplatte direkt
in die Lotform mit 700 Schréage eingearbeitet werden.

Bild 2. Anordnung wahrend des Lotvorganges

4.2 Durchfiihrung der Priifung

Die Probekorper werden nach der Behandlung nach Ab-
schnitt 4.1.3 abgekiihlt und bei Zimmertemperatur einer
Biegefestigkeitsprufung mittels Vierpunkt-Aufiage unter-
zogen (siehe Bild 3).

Hohe und Breite des Probekorpers werden auf 0,2 mm
gemessen. Danach wird der Probekorper auf zwei Auf-
lager mit einem Radius > 3 mm und einem Abstand von
50 mm aufgelegt und mit zwei Druckstempeln, die einen
Radius 23 mm und einen Abstand von 16,7 mm haben,
belastet. Die Belastung mufl sich gleichmaBig auf die
beiden Druckstempe!l verteilen konnen und wird mit
einer gleichbleibenden Geschwindigkeit gesteigert, deren
Wert zwischen 20 und 50 N/s betragt. Die Berechnung
der Biegefestigkeit erfolgt nach der in Bild 3 angegebe-
nen Formel.

5 Beurteilung der Hartlotbarkeit (A)

Die Prifung nach Abschnitt 4.2 wird an mindestens finf
Probekorpern durchgefiihrt. Der Mittelwert der Biege-
festigkeit muB mindestens 100 N/mm?2 betragen. Die
Metallisierung gilt als hartlotbar, wenn diese Mindest-
anforderung erfiillt wird.
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