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Priifung von Metallklebstoffen und Metallklebungen

Druckscher-Versuch

54 452

Testing of adhesives for metals and adhesively bonded metal joints; compression shear test

Essai des colles pour métaux et des collages sur métaux; essai de compression pour détermination de la résistance

au cisaillement

MaBe in mm

1 Zweck und Anwendungsbereich

DerDruckscher-Versuch nach dieser Norm dient zur Ermitt-
lung der Scherfestigkeit vorwiegend anaerober Klebstoffe
und dervergleichenden Beurteilung ihrerScherbeanspruch-
barkeit, wie sie durch andere Versuche, z. B. Zugscher-
versuch nach DIN 53 283, nicht ermittelt werden kann.

2 Begriff

Die Druckscherfestigkeit rp einer Probe im Sinne dieser
Norm ist der Quotient aus der axialen Bruchkraft Fy und
der Scherflache A im rotationssymmetrischen Fligespalt.

3 Bezeichnung des Verfahrens

Die Prifung eines Metallklebstoffes mittels Druckscher-
Versuch (A) nach dieser Norm wird wie folgt bezeichnet:

Druckscher-Versuch DIN 54 452 — A

4 Gerate

Zugprifmaschine nach DIN 51 221 Teil 2 Klasse 1 oder
Druckpriifmaschine nach DIN 51 223 Klasse 1 oder Biege-
prufmaschine nach DIN 51 227 Klasse 1 mit einer Einrich-
tung zur Aufzeichnung eines Kraft-Weg-Diagramms.

Probeaufnahmering (siehe Bild 1) aus Vergutungsstahl
nach DIN 17 200 mit einer Harte von HRC 35.
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Bild 1. Probeaufnahmering

5 Probe
5.1 Form und MaBe

Die Probe besteht aus Bolzen (Fiigeteil 1) und Hilse (Flge-
teil 2) siehe Bild 2. Die gefiigten Teile ergeben einen
rotationssymmetrischen Fligespalt, der durch den an-
aeroben Klebstoff ausgefiillt wird.

* Uber die Bezugsquellen gibt Auskunft:
DIN-Bezugsquellen fiir normgerechte Erzeugnisse im
DIN, BurggrafenstraBe 4-10, 1000 Berlin 30.
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Bild 2. Form und MaBe der Fligeteile

5.2 Werkstoff

Die beiden Fligeteile der Probe sind aus Stahl 9 SMn 28 K
(Werkstoffnummer 1.071507) nach DIN 1651 herzustellen.

5.3 Herstellung

Die zu verklebenden Flachen der Flgeteile sind durch
Schleifen oder Feindrehen mit einer Rauhtiefe R, zwischen
6,3 und 10 pm zu fertigen. Als Kiihlschmiermittel*) ist ein
emulgierbarer Typ mit Hochdruckzusdtzen und einem
Korrosionsschutz in der Verdinnung 1:100 SO RO
(Prifung nach DIN 51 360 Teil 1) zu verwenden. Die Flge-
teile missen sofort nach der Herstellung mit dem Stan-
dardvergleichsd! DIN 50 942*) vor Korrosion geschiitzt
werden. Die Oberflachen sind vor Beschadigung zu be-
wahren.

5.4 Anzahl

Es sind mindestens 5 Proben, in Schiedsfalien jedoch
mindestens 10 Proben herzustellen.

6 Vorbereitung
6.1 Vorbehandlung der Fiigeteile

6.1.1 Entfetten

Bolzen und Hiilsen sind im ungefiigten Zustand in 1.1.1 Tri-
chlorethan zu entfetten. Die Entfettung kann als Dampf-
entfettung oder durch Bewegung der Teile nacheinander
in einem Vorreinigungsbad und Nachreinigungsbad er-
folgen. AnschlieBend sind die Teile in Propanol-2 zu splilen.

6.1.2 Zwischenlagern

Die entfetteten Fligeteile mussen vor Aufbringen des
Klebstoffs 30 bis 120 Minuten - im Normalklima
DIN 50 014 - 23/50-2 - gelagert werden.
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6.2 Aufbringen des Klebstoffs und Fiigen

Der Klebstoff muB so aufgetragen werden, daB beide Fiige-
flaichen vollstandig benetzt werden. Dies wird z. B. durch
Tauchen des Bolzens in den Klebstoff bis zur halben Hohe
sowie durchringférmiges Auftragen in derBohrung gewahr-
leistet. Wahrend des Fiigevorgangs werden die Fligeteile
gegeneinander um etwa 90° verdreht, damit eine gleich-
maBige Fullung der Kiebfuge erreicht wird. Auftretende
Klebstoffanreicherungen an den Kanten der Fligeteile sind
mit einem sauberen Tuch sorgsam zu entfernen, um eine
Verfalschung der MeBwerte zu vermeiden.

6.3 Abbindung

.Die Abbindung erfolgt in senkrechter Probeanordnung.
Die Stirnseiten von Bolzen und Hiilse missen plan auf
einer antiadhasiven Unterlage aufliegen. Die Abbindezeit
betragt 72 Stunden im Normalklima DIN 50 014 - 23/50-2
bei anaeroben Klebstoffen.

7 Durchfiihrung

Die Prifungistim Normalklima DIN 50 014 — 23/50-2 durch-
zufiihren. Priifanordnung siehe Bild 3.

Die Druckplatte der Prifmaschine wird langsam auf den
vorstehenden Bolzen aufgesetzt. Wenn Kraftschliissigkeit
von Bolzen und Priifmaschine erreicht ist, setzt der Aus-
driickvorgang ein. Die Beanspruchungsgeschwindigkeit
soll etwa 15 mm/min betragen.

Bei jedem Versuch muB ein Kraft-Langendnderungs-Dia-
gramm mitgeschrieben werden. Die Bruchkraft ist erreicht,
wenn der stetige Anstieg der Kraftanderungskurve durch
einen Knick in Punkt 3 endet (siehe Bild 4).
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Bild 3. Priifanordnung

Zitierte Normen

8 Auswertung
Die Druckscher-Festigkeit rp in N/mm? ist

Fg
A
Hierin bedeuten:
Fg Bruchkraft in N (siehe Bild 4)

A Scherfliche in mm? (bei Proben nach Bild 2) wird zur
Berechnung der Scherflaiche eine Lange von 16 mm
zugrunde gelegt, da bei vorgeschriebener Aushirtung
in senkrechter Lage die Fase von Welle und Nabe
nicht mit zur Scherflache gerechnet werden kann.

Es ergibt sich dann A = 1005 mm>.
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Verlauf von Punkt 1 bis Punkt 2: Setzerscheinungen der
Proben und Priifeinrichtung.

Verlauf von Punkt 2 bis Punkt 3: Beanspruchungsbereich
des Klebstoffs.

Punkt 3: Bruchkraft Fg. Der schraffierte Bereich deutet
den moglichen Kurvenveriauf nach dem Bruch an.

Bild 4. Beispiel eines Kraft-Ladngenanderungs-Diagramms

9 Priifbericht

Im Prifbericht sind unter Hinweis auf diese Norm anzu-
geben:

a) Bezeichnung des verwendeten Klebstoffes

b) Chargennummer des verwendeten Klebstoffes

c) Anzahl der Proben

d) Druckscher-Festigkeit 7, in N/mm? auf 1 N/mm?2 gerun-

det und zwar Kieinstwert, arithmetischer Mittelwert
und GroBtwert

e) gegebenenfalls Abweichungen von dieser Norm
f) Prifdatum
g) Unterschrift.

Werkstoffpriifmaschinen; Zugpriifmaschinen; GroBe Zugpriifmaschinen und Universalpriifmaschinen

DIN 1651 Automatenstéahle; Technische Lieferbedingungen

DIN 17 200 Vergutungsstédhle; Gutevorschriften

DIN 50014 Klimate und ihre technische Anwendung; Normalklimate

DIN 50 942 Phosphatieren von Metallien; Verfahrungsgrundsétze, Kurzzeichen und Priifverfahren
DIN 51 221 Teil 2

DIN 51 223 Werkstoffpriifmaschinen; Druckpriifmaschinen

DIN 51 227 Werkstoffpriiffmaschinen; Biegepriifmaschinen

DIN 51 360 Teil 1

DIN 53 283

Erlauterungen

PriifungvonKiihlschmierstoffen; Bestimmung derKorrosionsschutzeigenschaften von wassergemischten
Kdhlschmierstoffen, Herbert-Korrosionsprifung

Prifung von Metallklebstoffen und Metallklebungen; Bestirﬁmung der Klebfestigkeit von einschnittig
uberlappten Klebungen (Zugscherversuch)

Die Norm wurde vom ArbeitsausschuB NMP 455  Priifung von Metallklebstoffen und Metallkiebungen* des Normen-

ausschusses Materialprufung (NMP) erarbeitet.
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