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Priifung von Metallklebstoffen und Metallkiebungen D '
Torsionsscher-Versuch 54

Z

N

55

Testing of adhesives for metals and of bonded metal joints; torsion shear test
Essai des colles pour métaux et des collages sur métaux; essai de torsion pour déterminer de la résistance au cisaillement

MaRe in mm

1 Anwendungsbereich und Zweck 3 Bezeichnung

Der Torsionsscher-Versuch nach dieser Norm dient zur  Die Priifung eines Metallklebstoffes mittels Torsionsscher-
Ermittlung der Scherfestigkeit vorwiegend anaerober  Versuch (A) wird wie folgt bezeichnet:

Klebstoffe und der vergleichenden Beurteilung ihrer Priifung DIN 54 455 — A
Scherbeanspruchbarkeit, wie sie durch andere Versuche,

z. B. Zugscherversuch nach DIN 53 283, nicht ermittelt 4 Gerite

werden kann. . . . L .
— Torsionsvorrichtung, die eine einseitige querkraftfreie

Momenteinieitung ermdglicht. Ein Beispiel fiir eine

einfache und bewihrte Torsionsvorrichtung ist in

Bild 1 dargestellt.
2 Begriff Anmerkung: Betreibt man diese Vorrichtung von
Hand, so hat sich eine Hebelldnge von 1100 mm
bewahrt. Bei der vorgeschlagenen Vorrichtung
wird das Drehmoment durch DehnmeRBstreifen
(DMS), die auf dem Drehmomentschliisse! auf-
geklebt sind, ermittelt.

Die Torsionsscherfestigkeit 7 einer Probe im Sinne die-
ser Norm ist der Quotient aus dem Bruchmoment My
und dem Produkt aus Fiigespaltradius r und Scher-
flache A im rotationssymmetrischen Fiigespalt:

g des DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V., Berlin, gestattet.

o= Mg — Einrichtung zum Aufzeichnen eines Drehmoment-
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Bild 1. Beispiel einer Torsionsvorrichtung
Fortsetzung Seite 2 und 3
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Seite 2 DIN 54 455

5 Probe
5.1 Form und Male

Die Probe besteht aus einem Bolzen und einer Hiilse,
siehe Bild 2 und Bild 3. Die Hiilse ist ein kaltgezogener
Sechskant nach DIN 176 mit einer Bohrung. Der rota-
tionssymmetrische Fiigespalt zwischen Bolzen und Hiilse
wird durch den Klebstoff ausgefiillt.
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Bild 2. Bolzen (Fiigeteil 1)
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Bild 3. Hilse (Fiigeteil 2)

52 Werkstoff und Klebflichenbearbeitung

Bolzen und Hiilse sind aus Stahl 9 SMn 28 K (Werkstoff-
nummer 1.071507) nach DIN 1651 herzustellen.

Die Klebflachen der Fiigeteile sind durch Schleifen oder
Feindrehen mit einer Rauhtiefe R, zwischen 6 und
10 um zu fertigen. Als Kihlschmiermittel *) ist ein
emulgierbarer Typ mit Hochdruck- und Korrosionsgrad
S 0 RO {Priifung nach DIN 51 360 Teil 1) zu verwenden.
Die Fugeteile missen sofort nach der Herstellung mit
dem Standardvergleichsdl nach DIN 50942 *) vor Kor-
rosion geschiitzt werden. Die Oberflachen sind vor Be-
schadigung zu bewahren.

5.3 Herstellung

5.3.1 Vorbehandlung der Fiigeteile

5.3.1.1 Entfetten

Bolzen und Hiilsen sind im ungefiigten Zustand in 1.1.1
Trichlorethan zu entfetten. Die Entfettung kann als
Dampfentfettung oder durch Bewegung der Teile nach-
einander in einem Vorreinigungsbad und Nachreinigungs-
bad erfolgen. AnschlieBend sind die Teile in Propanol-2
zu spiilen.

53.1.2 Zwischenlagern

Die entfetteten Fiigeteile missen vor Aufbringen des
Klebstoffes mindestens 30 Minuten, héchstens 120 Minu-
ten bei {23 £5)©C, in Schiedsfillen im Normalklima
DIN 50 014 — 23/50-2 gelagert werden.

5.3.2 Klebstoffauftrag und Fiigen

Der Kiebstoff ist so aufzutragen, daR im Fiigespalt beide
Klebflachen vollstandig benetzt werden. Dies wird bei
anaeroben Klebstoffen erreicht durch Tauchen des Bol-
zens in den Klebstoff bis zur halben Klebflachenhdhe,
durch ringférmigen Klebstoffauftragin der Bohrung und
durch Gegeneinanderdrehen um etwa 90° beim Ein-
fihren des Bolzens in die Hiilse. Auftretende Klebstoff-
anreicherungen an den Kanten der Fiigeteile sind mit
einem sauberen Tuch sorgsam zu entfernen, um eine
Verfalschung der MeRwerte zu vermeiden.

5.3.3 Abbindung

Der Klebstoff im Fiigespalt soll in senkrechter Proben-
anordnung abbinden. Dabei miissen die Stirnseiten von
Boizen und Hiilse plan auf einer antiadhasiven Unterlage
aufliegen. Die Abbindezeit betrdgt bei anaeroben Kleb-
stoffen 72 Stunden bei (23 + 5) ©C, in Schiedsfallen im
Normalklima DIN 50 014 — 23/50-2.

54 Anzahl

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

6 Durchfiihrung

Unmittelbar nach der vorgeschriebenen Abbindezeit ist
die Priifung bei (23 = 5) °C, im Schiedsfall im Normat-
klima DIN 50 014 — 23/50-2 durchzufithren. Dazu wird
die Torsionsvorrichtung in eine geeignete Halterung ein-
gespannt, siehe Bild 4.

*) Uber die Bezugsquellen gibt Auskunft:
DIN Deutsches [nstitut fir Normung e.V., Burggrafen-
straRe 4—10, 1000 Berlin 30.
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Bild 4. Beispiel einer Priifanordnung

Halterung
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