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Vorwort

Diese Norm wurde von Experten des Arbeitsausschusses NA 131-02-03 AA ,Elastomere/Dichtmassen” im
DIN-Normenausschuss Luft- und Raumfahrt (NL) erarbeitet.

Sie stimmt sachlich liberein mit den US-Standards AMS-S-8802 C (3), MIL-S-81733 C (1) und AMS-3276E,
soweit sie Dichtmassen auf Basis von Polysulfid-Polymeren betreffen.

Die Definitionen zu den Begriffen ,Qualifikationspriifung” und ,, Abnahmepriifung, die nach DIN 55350-17
festgelegt sind, konnten bisher fiir die Verwendung in Luft- und Raumfahrtnormen noch nicht voll inhaltlich

an die oben genannte Norm angeglichen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. DIN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

DIN 65262, Luft- und Raumfahrt — Dichtmassen besteht aus den folgenden Teilen:

— Teil 1: Auf Basis Polysulfid-Polymeren; Technische Lieferbedingungen

— Teil 2: Auf Basis Vinylidenfluorid und Hexafluorpropylen; Technische Lieferbedingungen
— Teil 3: Auf Basis Silikonkautschuk; Technische Lieferbedingungen

Anderungen

Gegeniiber DIN 65262-1:1996-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) die normativen Verweisungen wurden aktualisiert;

b) Unterabschnitt ,Korrosionsschutzwirkung” gestrichen;

c) in Unterabschnitt 5.1.2 wurde die Forderung nach einer einstiindigen Wartezeit nach dem
Homogenisieren der Grundmasse bzw. des Harters gestrichen;

d) in 5.1.4.3 wurden Angaben zur Bestimmung der Shore A-Harte erginzt;
e) die Norm wurde redaktionell iiberarbeitet.

Friihere Ausgaben

LN 65262:1973-10

DIN 65262-1: 1985-06, 1988-12, 1992-11, 1996-08
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1 Anwendungsbereich
Diese Norm ist fiir Zweikomponenten-Dichtmassen auf Basis von Polysulfid-Polymeren anzuwenden, die zur

Abdichtung und Reparatur von Integral- und sonstigen nicht flexiblen Kraftstoffbehiltern sowie von
Druckkabinen bei Einsatztemperaturen von —55 °C bis 150 °C, kurzzeitig bis hdchstens 225 °C, geeignet sind.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir 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
(einschlief’lich aller Anderungen).

DIN 12605, Laborgerdte aus Glas — Wdgegldser

DIN 53504, Priifung von Kautschuk und Elastomeren — Bestimmung von Reifsfestigkeit, Zugfestigkeit,
Reifsdehnung und Spannungswerten im Zugversuch

DIN 53521, Priifung von Kautschuk und Elastomeren; Bestimmung des Verhaltens gegen Fliissigkeiten, Ddmpfe
und Gase

DIN 65046-2, Luft- und Raumfahrt — Priifverfahren fiir Oberfldchenschutzschichten —Beschichtungsstoffe —
Teil 2: Proben, Probenvorbereitung, Trocknung

DIN 65262-3, Luft- und Raumfahrt — Dichtmassen — Teil 3: Auf Basis Siliconkautschuk, Technische Liefer-
bedingungen

DIN EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Prlifbescheinigungen
DIN EN ISO 291, Kunststoffe — Normalklimate fiir Konditionierung und Priifung

DIN EN ISO 1183-2, Kunststoffe — Verfahren zur Bestimmung der Dichte von nicht verschdumten
Kunststoffen — Teil 2: Verfahren mit Dichtegradientensdule

DIN EN ISO 2009, Senkschrauben mit Schlitz — Produktklasse A
DIN EN ISO 2431, Beschichtungsstoffe — Bestimmung der Auslaufzeit mit Auslaufbechern
DIN EN ISO 2811-1, Beschichtungsstoffe — Bestimmung der Dichte — Teil 1: Pyknometer-Verfahren

DIN ISO 1817, Elastomere oder thermoplastische Elastomere — Bestimmung des Verhaltens gegentiber
Fliissigkeiten

DIN ISO 2768-1, Allgemeintoleranzen — Toleranzen fiir Ldngen- und WinkelmafSe ohne einzelne Toleranz-
eintragung

DIN ISO 4783-2, Drahtgewebe und Drahtgitter fiir industrielle Zwecke — Leitfaden zur Auswahl von Kombina-
tionen aus Maschenweite und Drahtdurchmesser — Teil 2: Vorzugskombinationen fiir Drahtgewebe

DIN ISO 7619-1, Elastomere oder thermoplastische Elastomere — Bestimmung der Eindringhdrte — Teil 1:
Durometer-Verfahren (Shore-Hdrte)
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LN 9073, Luft- und Raumfahrt — Bleche und Platten aus Aluminium-Knetlegierungen, normalplan, gewalzt —
Maf3e, Massen

LN 9131, Luft- und Raumfahrt — Schlauchverbindungen — Sicken in Rohrleitungen — Konstruktionsmafe

LN 9297, Luft- und Raumfahrt — Bleche und Platten aus Titan und Titanlegierungen, gewalzt — MajSe, Massen
LN 9368 (alle Teile), Luft- und Raumfahrt — Bezeichnung der Oberfldchenbehandlungen

LN 9450, Bleche und Platten aus nichtrostendem Stahl — Maf3e, Gewichte

LN 9451, Bleche und Platten aus niedriglegiertem Stahl — MafSe, Gewichte

Werkstoff-Handbuch der Deutschen Luftfahrt, Teil I und II:

WL 1.4314-1, Luft- und Raumfahrt — Nichtrostender austenitischer Chrom-Nickel-Stahl mit etwa 0,05 C —
18 Cr — 9 Ni — Teil 1: Bleche und Bdnder

WL 1.7214-1, Luft- und Raumfahrt — Schweifsbarer Chrom-Molybddn-Vergiitungsstahl mit etwa 0,25C —
1 Cr — 0,2 Mo — Bleche, Platten und Bdnder

WL 3.1354-1, Luft- und Raumfahrt — Aluminium-Knetlegierung mit etwa 4,4 Cu — 1,5 Mg — 0.6 Mn — Bleche
und Platten

WL 3.1364-1, Luft- und Raumfahrt — Aluminium-Knetlegierung mit etwa 4,4 Cu — 1,5 Mg — 0,6 Mn — Bleche,
Bdinder und Platten, plattiert

WL 3.7164-1, Luft- Raumfahrt — Titanlegierung mit etwa 6Al-4V — Bleche und Platten

EG-Richtlinie 91/155/EWG, Richtlinie der Kommission vom 5. Mdrz 1991 zur Festlegung der Einzelheiten eines
besonderen Informationssystems fiir geféhrliche Zubereitungen gemdf3 Artikel 10 der Richtlinie 88/379/EWG
des Rates

BekGS 220, Sicherheitsdatenblatt

AMS-S-4383 B1), Sealing Compound, Topcoat, Fuel Tank, Buna-n Type

MIL-PRF-5606 H (1)2), Hydraulic Fluid, Petroleum Base, Aircraft, Missile, and Ordonance

MIL-PRF-7808 L NOTICE 12), Lubricating Oil, Aircraft Turbine Engine, Synthetic Base

MIL-PRF-23699 G (1)32), Lubricating Oil, Aircraft Turbine Engine, Synthetic Base, Nato Code Number 0-152,
0-154, 0-156 and 0-167

ECSS-Q-ST-70-023), Thermal vacuum outgassing test for the screening of space materials

ECSS-Q-ST-70-213), Flammability testing for the screening of space materials

1) Zubeziehen durch: SAE international: http://www.sae.org/

2) Auskunft lber Bezugsquellen erteilt der DIN-Normenausschuss Luft- und Raumfahrtfahrt (NL), DIN e.V.,
Burggrafenstrafie 6, 10787 Berlin.

3) Zu beziehen durch: Distribution Office, ESA Scientific and Technical Publications Branch, ESTEC, Keplerlaan 1,
2201 AZ Nordwijk, Netherlands.
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NASA NHB 8060.14), Flammability, odor, and offgassing requirements and test procedures for materials in
environments that support combustion
3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach DIN 65262-3.

4 Anforderungen

4.1 Werkstoffe

Die Bezeichnung der Werkstoffe erfolgt entsprechend den Festlegungen des Werkstoff-Handbuchs der
Deutschen Luftfahrt, Teil II.

Der Harter muss gegeniiber der Grundmasse einen ausreichenden Farbkontrast aufweisen, um eine
ungemischte oder unvollstindig gemischte Dichtmasse erkennen zu kénnen.

4.2 Prufflissigkeiten

4.2.1 Allgemeines

Fiir die Priifung der Eigenschaften nach Lagerung sind die in 4.2.2 bis 4.2.8 aufgefiihrten Priiffliissigkeiten
definiert. Im Qualifikationsbericht sind Hersteller und Typ der Fliissigkeiten anzugeben.

4.2.2 Priffliissigkeit Nr. 1
Priiffliissigkeit B nach DIN ISO 1817 (Priiffliissigkeit Nr. 2 fiir Kraftstoffe nach DIN 53521).

4.2.3 Priffliissigkeit Nr. 2

Die Priiffliissigkeit Nr. 2 besteht aus 50 % (Volumenanteil) der Priiffliissigkeit Nr. 1 nach 4.2.2 und aus 50 %
(Volumenanteil) der Priiffliissigkeit Nr. 4 nach 4.2.5.

4.2.4 Prifflussigkeit Nr. 3

Destilliertes Wasser mit einer elektrischen Leitfahigkeit von < 5 puS/cm.
4.2.5 Priiffliissigkeit Nr. 4

3 % wasserige Natriumchloridlésung.

4.2.6 Priffliissigkeit Nr. 5

Schmierdl nach MIL-PRF-7808 L NOTICE 1.

4.2.7 Priffliissigkeit Nr. 6

Hydraulikfliissigkeit nach MIL-PRF-5606 H (1).

4) Zubeziehen durch: NASA Technical Reports Server (NTRS): https://ntrs.nasa.gov/
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4.2.8 Priffliissigkeit Nr. 7

Schmierdl nach MIL-PRF-23699 G (1).

5 Qualitatspriifung
5.1 Qualifikationspriifung

5.1.1 Allgemeines

Fiir die Qualifikation sind die Anforderungen nach 4.1 und 4.2 zu erfiillen. Die im Werkstoff-Leistungsblatt
geforderten Eigenschaftswerte fiir Dichtmassen sind nach 5.1.2 ff. vom Hersteller zu priifen. Sie miissen
erfiilllt und dokumentiert werden. Werkstoffe fiir zulassungspflichtige Bauteile sind an mindestens drei
Fertigungslosen, fiir sonstige Bauteile an mindestens einem Fertigungslos zu prifen. Der Priifumfang ist aus
Tabelle 8 zu entnehmen. Diese Priifungen miissen einmalig vor der Erstlieferung durchgefiithrt werden. Die
Prifungen sind im Normalklima DIN ENISO 291 —23/50-2 durchzufiihren, sofern im Werkstoff-
Leistungsblatt nichts anderes angegeben ist.

Bei Anderung des Produktes ist eine erneute Qualifikationspriifung durchzufiihren. Sofern ein Hersteller
wegen fehlender Einrichtungen die geforderten Priifungen nicht selbst durchfiihren kann, ist mit diesen
Priifungen eine vom Besteller anerkannte Materialpriifanstalt zu beauftragen.

Bis zur Erteilung der endgiiltigen Qualifikation sind die Probekoérper und die Messprotokolle
aufzubewahren.

5.1.2 Priifung der Viskositit der Grundmasse und des Hirters im Anlieferungszustand

Zur Bestimmung der Viskositat ist ein Behalter mit der fiir die Priifung erforderlichen Menge Grundmasse
bzw. Harter zu fillen, mit einem Deckel zu verschlieRen und mindestens 8h im Normalklima
DIN EN ISO 291 — 23/50-2 zu lagern. Danach wird die Grundmasse bzw. der Harter 3 min durch langsames
Rithren griindlich homogenisiert. AnschliefRend ist die Viskositdt mit einem Brookfield-Viskosimeter (RVF)
oder einem gleichwertigen Gerat festzustellen. Der Hochstwert ist nach 1 min, jedoch nach mindestens
3 Umdrehungen abzulesen und in Pa-s umzurechnen. Bei der Auswahl des Behilters ist zu beriicksichtigen,
dass der Abstand zwischen der Spindel des Viskosimeters und der Wand und dem Boden des Geféfies
mindestens 30 mm betragt.

Der Spindeldurchmesser und die Drehzahl der Spindel sind dem Werkstoff-Leistungsblatt zu entnehmen.
5.1.3 Priifungen im gemischten Zustand

5.1.3.1 Allgemeines

Die Prifvorrichtungen, die Grundmasse und der Harter (ungemischt) sind mindestens 16 h bei Normalklima
DIN EN ISO 291 — 23/50-2 zu konditionieren. Das Mischen ist nach den Anweisungen des Herstellers
vorzunehmen.

5.1.3.2 Festkorpermasseanteil

Alle Wagungen erfolgen mit einer Messunsicherheit von 1 mg. 5 g bis 10 g frisch gemischte Dichtmasse wird
so schnell wie moglich in ein Wageglas nach DIN 12605 mit einem Durchmesser von 80 mm gebracht und
auf dem Boden des Wagebehalters zu einer gleichméafdigen Schicht verteilt. Mit dem passenden Deckel ist das
Wigeglas sofort zu verschliefien und die Masse (m;) mittels einer Analysenwaage zu bestimmen. Vor dem
Einfillen der Dichtmasse ist die Masse des Wageglases mit Deckel (m) zu bestimmen. Danach ist der Deckel
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zu entfernen und die Dichtmasse 7 Tage in einem Warmeschrank mit zwangslaufiger Durchliiftung einer
Temperatur von (70 + 2) °C auszusetzen.

Danach wird die Dichtmasse im Exsikkator auf (23 + 5) °C abgekiihlt, der Deckel wieder aufgesetzt und die
Masse (mj3) ermittelt. Der Festkorpermasseanteil Mg in % wird wie folgt errechnet:

My =21 %100 (1)

my—my
Dabei ist
My der Festkorpermasseanteil, in %
my die Masse des Wagebehadlters mit Deckel, in g
m, die Masse des Wagebehalters mit Probe und Deckel vor dem Trocknen, in g

m3 die Masse des Wagebehalters mit Probe und Deckel nach dem Trocknen, in g
5.1.3.3 Flief3verhalten

5.1.3.3.1 FliefRverhalten bei einer Viskositat von 600 Pa-s bis 1 800 Pa-s

Das Fliefdverhalten in mm ist mit der in Bild 1 dargestellten Vorrichtung nach folgendem Verfahren zu
prifen.

Die Priifvorrichtung fiir das Fliefdverhalten ist mit der Vorderseite nach oben auf den Tisch zu legen und der
Kolben ist in seine Ausgangsposition zu driicken, siehe Bild 1.

Unmittelbar nach Beendigung des Mischvorganges ist so viel gemischte Dichtmasse mittels der Spritzpistole
blasenfrei in die Aussparung der Vorrichtung einzuspritzen, dass diese gefiillt ist. Die Dichtmasse wird
geglattet, so dass sie mit der Vorderseite eine ebene Flache bildet. Innerhalb von 10 s nach dem Angleichen
ist die Vorrichtung auf ihre Grundflache zu stellen und der Kolben sofort in seine vordere Hubbegrenzung zu
driicken.

Das Fliefdverhalten wird am untersten Punkt der geflossenen Dichtmasse abgelesen. Das Ablesen des

jeweiligen Wertes erfolgt nach den in Tabelle 1 angegebenen Zeitabstdnden im Anschluss an die Betatigung
des Kolbens.

Tabelle 1 — Ablesezeit fiir das Fliefdverhalten

Verarbeitungszeit Zeitabstand nach Beendigung des Mischvorgangs

h min

0,5 20

30

2 50

90

30

4 120

210
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5.1.3.3.2 FliefRverhalten bei einer Viskositat von 70 Pa-s bis < 600 Pa-s

Das Fliefdverhalten wird mit Hilfe eines Bleches aus dem Werkstoff 3.1364T3 mit den Mafien
1,6 mm X 70 mm X 150 mm ermittelt. Vor dem Aufbringen der Dichtmasse ist das Blech nach LN 9368-2
Kenn-Nr. 0014 zu reinigen. Frisch gemischte Dichtmasse wird in einer Dicke von 0,4 mm bis 0,5 mm
aufgebracht. Unmittelbar danach wird das Blech in die senkrechte Lage gebracht und muss fiir den im
Werkstoff-Leistungsblatt fiir die klebfreie Zeit angegebenen Zeitraum in dieser Stellung verbleiben. Nach
Ablauf des angegebenen Zeitraumes wird die Schichtdicke gemessen. Sie darf nicht kleiner als der im
Werkstoff-Leistungsblatt angegebene Wert sein.

Mafie in Millimeter
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Bild 1 — Priifvorrichtung zur Ermittlung des Fliefdverhaltens nach 5.1.3.3.1
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5.1.3.4 Verarbeitungszeit

5.1.3.4.1 Verarbeitungszeit bei einer Viskositit der Grundmasse von 10 Pa:s bis < 70 Pa-s

Die zu mischende Menge der Grundmasse und des Harters sind so zu bemessen, dass sie nach dem
Mischvorgang einen Behélter mit 73 mm Innendurchmesser und 73 mm Hoéhe bis 10 mm unterhalb des
Gefafirandes fiillen.

Nach dem Mischen wird die Dichtmasse in den Behdlter gefiillt und der Behdlter mit einem Deckel
verschlossen. Nach Ablauf der im Werkstoff-Leistungsblatt angegebenen Verarbeitungszeit, vom Beginn des
Mischens an gemessen, wird mittels eines Brookfield-Viskosimeters (RVF) oder eines gleichwertigen Gerates
die Viskositat gemessen.

Der Spindeldurchmesser, die Drehzahl und der Grenzwert fiir die Verarbeitungszeit sind im
Werkstoff-Leistungsblatt angegeben. Der Hochstwert ist nach 1min, jedoch nach mindestens
3 Umdrehungen abzulesen und in Pa-s umzurechnen.

5.1.3.4.2 Verarbeitungszeit bei einer Viskositit der Grundmasse von 70 Pa:s bis 1 800 Pa:s

Fiir die Priifung sind 250 g Grundmasse mit der entsprechenden Hartermenge zu mischen. Die Dichtmasse
ist nach dem Mischvorgang sofort in eine Spritzpistole fiir Dichtmassen, Kolbendurchmesser (40 + 0,1) mm,
Diisendurchmesser (3,2 + 0,13) mm, Diisenlange) (102 4 0,5) mm, zu fiillen. Spritzpistole und Dichtmasse
sind auf Normalklima DIN ENISO 291 — 23/50-2 zu halten. Der Luftdruck fiir die Spritzpistole muss
(6,2 £ 0,35) bar betragen. 50 mm bis 80 mm Dichtmasse sind zum Entfernen von eingeschlossener Luft
auszuspritzen. Am Ende der im Werkstoff-Leistungsblatt angegebenen Verarbeitungszeit, vom Beginn des
Mischvorganges an gerechnet, ist die Dichtmasse fiir die Dauer von 1 min auf eine geeignete Unterlage
auszuspritzen und die Ausspritzmenge zu bestimmen. Der Grenzwert fiir die Verarbeitungszeit ist im
Werkstoff-Leistungsblatt angegeben.

5.1.3.5 Erweiterte Verarbeitungszeit

Sechs Probenbleche nach Bild 2 mit den Mafien 1,6 mm X 38 mm X 100 mm sind aus Werkstoff 3.1364T3
herzustellen. Je Blech sind zwei Bohrungen mit einem Durchmesser von je 5,2 mm zu bohren. Die Bohrungen
sind zu entgraten und alle Bleche nach LN 9368-2, Kenn-Nr. 0014 zu reinigen. Auf das gebohrte Ende von
3 Probenblechen ist eine frisch gemischte Dichtmasse auf eine Breite von 25mm in 0,4 mm Dicke
aufzutragen und 30 min trocknen zu lassen. Die anderen drei gereinigten Bleche sind nach Ablauf der 30 min
dann so auf die mit Dichtmasse versehene Probenbleche zu legen, dass die Bohrungen fluchten und dass sich
eine Uberlappung von 25mm ergibt. Die Dichtmasse muss die gesamte Kontaktfliche des
Uberlappungsbereiches bedecken (siehe Bild 2).

Zwei Sechskantschrauben M5 aus nichtrostendem Stahl mit einer Festigkeitsklasse A2-70 sind in die
Bohrungen einzusetzen und die zwei Muttern aus nichtrostendem Stahl mit einer Festigkeitsklasse A2-70
mit einer Oberflaichenbehandlung nach LN 9368-7, Kenn-Nr. 5900 nur soweit anzuziehen, bis die Dichtmasse
herausquillt. Jetzt ist die Dicke der Verbindung mit einer Biigelmessschraube zu messen, wobei die
Dichtmassendicke 0,25 mm bis 0,4 mm betragen soll. Gegebenenfalls sind die Muttern anzuziehen, dass der
Dickenbereich erreicht wird. Danach werden die Probekdérper dem Normalklima DIN EN ISO 291 — 23/50-2
ausgesetzt. Die Dauer entspricht der im Werkstoff-Leistungsblatt fiir die erweiterte Verarbeitungszeit
angegebenen Zeitspanne.

5) Auskunft tiber Hersteller der Diise erteilt der DIN-Normenausschuss Luft- und Raumfahrtfahrt (NL), DIN e.V,,
Burggrafenstrafde 6, 10787 Berlin
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Mafie in Millimeter
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Bild 2 — Probenblech zur Ermittlung der erweiterten Verarbeitungszeit

Unmittelbar nach Ablauf der Zeit werden die Muttern mit einem Drehmoment von 4,5 N-m angezogen.
Danach ist die Dicke der Verbindung im Bereich der Uberlappung mit einer Biigelmessschraube zu messen.
Von dem Ergebnis der Messung ist die Dicke der Bleche abzuziehen. Die verbleibende Dichtmassendicke
muss kleiner 0,13 mm sein.

5.1.3.6 Klebfreie Zeit

Ein Probenblech aus Werkstoff 3.1364T3 mit den Mafden 1,6 mm X 70 mm X 150 mm ist nach LN 9368-2,
Kenn-Nr. 0014 zu reinigen und mit frisch gemischter Dichtmasse zu bedecken. Die Dicke der Dichtmassen-
schicht muss (3 £+ 0,4) mm betragen. Die Dichtmasse ist dann bei Normalklima DIN EN ISO 291 — 23/50-2
oder bei (50_9)°C zu hirten. Am Ende der klebfreien Zeit nach Werkstoff-Leistungsblatt sind
2 Polyethylenfolien, Mafde (0,1 + 0,05) mm X 25 mm X 150 mm, auf die Dichtmasse zu legen und 2 min mit
Kontaktdruck anzudriicken. Danach werden die Streifen langsam und gleichmifdig rechtwinklig zur
Dichtmassenflache abgezogen. Die Polyethylenfolien miissen klar und frei von Dichtmasse sein.

5.1.3.7 Hirtungszeit

Die Hartungszeit bei Normalklima DINENISO 291 —23/50-2, bei (50_9)°C und/oder der im
Werkstoff-Leistungsblatt vorgeschriebenen Temperatur wird durch die Zeit bis zum Erreichen der hierfiir
im Werkstoff-Leistungsblatt vorgeschriebenen Shore A-Harte bestimmt. Diese ist nicht mit der Endhérte
gleichzusetzen. Die Shore A-Héarte wird nach 5.1.4.3 bestimmt.

5.1.3.8 Eigenschaften nach beschleunigter Alterung der getrennten Komponenten

Ein verschlossener Originalbehdlter mit 1 1 Grundmasse sowie ein geschlossener Originalbehélter mit Harter
sind 14 Tage bei (50 £ 1) °C in einem Warmeschrank mit zwangslaufiger Durchliiftung zu lagern. Nach
mindestens 24 h Abkiihlen bei Normalklima DIN ENISO 291 —23/50-2 sind zur Feststellung der
Eigenschaften folgende Priifungen durchzufiihren:
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— FliefRverhalten nach 5.1.3.3;

— Verarbeitungszeit nach 5.1.3.4;

— Erweiterte Verarbeitungszeit nach 5.1.3.5;
— Klebfreie Zeit nach 5.1.3.6;

— Schalwiderstand nach 5.1.4.6.

Der Schélwiderstand ist an zwei Probenblechen aus Werkstoff 3.1364T3 zu priifen. Die Priifung wird nach
5.1.4.6 ohne Einlagerung in Priiffliissigkeit Nr. 1 durchgefiihrt.

5.1.4 Priifungen im gehirteten Zustand

5.1.4.1 Allgemeines

Wenn im Werkstoff-Leistungsblatt nicht anders angegeben, betrdgt die Mindesthartungszeit 14 Tage bei
Normalklima DIN EN ISO 291 — 23/50-2.

Die Verwendung von Haftvermittler ist im Priifbericht anzugeben.

5.1.4.2 Dichte

Die Dichte der Dichtmasse wird nach Hartung nach DIN EN ISO 1183-2, Verfahren A im Normalklima
DIN EN ISO 291 — 23/50-2 bestimmt.

Verfahren, die dem Priifverfahren A nach DIN EN ISO 1183-2 vergleichbar sind, konnen angewendet werden.
5.1.4.3 Bestimmung der Shore A-Harte

5.1.4.3.1 Allgemeines

Auf zwei Probeblechen, z.B. aus Werkstoff 3.1364T3 mit den Maféen 1,6 mm X 70 mm X 150 mm, ist nach
dem Reinigen nach LN 9368-2, Kenn-Nr.0014 und dem Aufbringen eines Trennmittels, eine
Dichtmassenschicht von (3,5 + 0,4) mm Dicke aufzubringen, entsprechend den Angaben des Werkstoft-
Leistungsblattes zu harten und von den Probenblechen zu trennen. Alternativ kann mit einer Form aus
Polytetrafluorethylen (PTFE) gearbeitet werden.

Die Shore A-Harte wird an zwei aufeinanderliegenden Probekérpern mit einer Gesamtdicke von mindestens
6 mm Dicke nach DIN ISO 7619-1 bestimmt. Dies kann entweder durch Einsatz eines manuellen Durometers
mit Schleppzeiger (Maximalwertbestimmung) als Sofort-Messung erfolgen oder durch Verwendung eines
elektronischen Durometers mit einer Zeitauflésung von 0,1s oder besser. Im zweiten Fall wird der
Maximalwert der Ablesung innerhalb 1s verwendet. Sollte dieser zurzeit 0,1 s erreicht werden, ist eine
Extrapolation auf die Zeit 0 nicht notwendig.

Es ist darauf zu achten, dass bei Einschluss von Luft innerhalb der gestapelten Probekorper nicht auf der
Blase gemessen wird.

Die Messung wird flinffach an unterschiedlichen Stellen der Probe durchgefiihrt. Im Priifbericht wird der auf
die ndchste ganze Einheit aufgerundete Mittelwert angegeben.

Das verwendete Priifverfahren muss im Priifbericht angegeben werden.
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5.1.4.3.2 Bestimmung der Shore A-Hirte nach Hartung und Lagerung in Priiffliissigkeit Nr. 1

Die Bestimmung der Shore A-Harte nach Hartung und Lagerung in Priiffliissigkeit Nr.1 wird nur an
Dichtmassen mit einer Verarbeitungszeit von bis zu 0,5 h durchgefiihrt. Die Probekorperherstellung erfolgt
nach 5.1.4.3.1.

Die Dichtmasse ist nach sechsstiindiger Hartung (davon abweichende Zeiten sind im Werkstoff-
Leistungsblatt anzugeben) im Normalklima DIN EN ISO 291 — 23/50-2 von den Probenblechen zu trennen
und in die Priiffliissigkeit Nr. 1 bei (25 % 2) °C einzulagern.

Die Shore A-Harte ist nach einer Gesamtzeit von 48 h (davon 42 h in Priiffliissigkeit Nr. 1 gelagert) und nach
einer Gesamtzeit von 120 h (davon 114 h in Pruffliissigkeit Nr.1 gelagert) nach 5.1.4.3.1 zu bestimmen.
Hiervon abweichende Zeiten sind im Werkstoff-Leistungsblatt anzugeben.

5.1.4.3.3 Bestimmung der Shore A-Harte nach Lagerung bei erhéhter Temperatur

Die Probekorper werden nach 5.1.4.3.1 hergestellt. Die Lagerung bei erhohter Temperatur erfolgt
entsprechend den Angaben des Werkstoff-Leistungsblattes. Die Priifung wird nach dem Abkiihlen auf
(23 £ 5) °C durchgefiihrt.

5.1.4.4 Bestiandigkeit gegen Warmbruch

Es sind 6 Probekoérper herzustellen aus einer (3 +0,4)mm dicken nach 5.1.4.1 gehérteten
Dichtmassenronde mit einem Durchmesser von 50 mm und einem Probenblech aus Werkstoff 3.1364T3 mit
den Mafden 1,6 mm X 90 mm X 90 mm. Das Probenblech ist vor dem Aufbringen der Dichtmassenronde in
der Mitte mit einer Bohrung von 6 mm zu versehen. In die Bohrung ist ein Dichtstopfen aus nichthaftendem
Material, z.B. PTFE, der biindig mit dem Blech abschliefst, einzufiigen. Die Dichtmassenronde ist mittig
aufzubringen. Nach dem Harten ist der Dichtstopfen zu entfernen.

Medienlagerung Verfahren A

Drei Probekorper sind (168 +4)h in Priiffliissigkeit Nr.1 bei (60 + 1)°C zu lagern, drei weitere
Probekorper werden unter Normalklima DIN EN ISO 291 — 23/50-2 gehartet.

Medienlagerung Verfahren B

Drei Probekérper sind (120 + 4) h in Priffliissigkeit Nr.1 bei (60 % 1) °C, anschliefiend (60 + 4) h bei
(71+1)°C und (6 £ 1) h bei (82 + 1) °C zu lagern. Drei weitere Probekorper werden unter Normalklima
DIN EN ISO 291 — 23/50-2 gehartet.

Sofort nach der Entnahme aus dem Priifmittel sind die Probekorper unter Verwendung einer passenden
Dichtung in die Vorrichtung nach Bild 3 einzubringen. Der Probekdrper ist so in die Vorrichtung einzulegen,
dass sich die Dichtmasse in der Kammer befindet.

Die Vorrichtung wird in einen Warmeschrank mit zwangslaufiger Durchliiftung eingebracht, der eine
Temperatur nach Werkstoff-Leistungsblatt hat. Uber die Luftzufuhr, der ein Druckregler vorgeschaltet sein
muss, wird ein Druck von (0,7 £+ 0,05) bar aufgebracht. Nach Aufbringen des Druckes bleibt die Vorrichtung
fir die im Werkstoff-Leistungsblatt angegebene Zeit im Wéarmeschrank. Nach Durchfithrung der Priifung
miissen die unter Normalklima ausgeharteten sowie die in der Priiffliissigkeit gelagerten Probekoérper die
Anforderungen des Werkstoff-Leistungsblattes erfiillen. Fiir die Priifung der drei Probekorper, die unter
Normalklima hérteten, ist entsprechend obigem Ablauf, jedoch ohne Einlagerung, zu verfahren.
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5.1.4.5 Biegsamkeit bei niedriger Temperatur (Kilteflexibilitit)

Es sind vier Probenbleche aus Werkstoff 3.1364T3 mit den Mafden 1,0 mm X 70 mm X 150 mm anzufertigen.
Eine Dichtmassenschicht, (2,5 + 0,2) mm dick, 40 mm breit und 100 mm lang ist mittig auf jedes der vier
Bleche nach dem Reinigen nach LN 9368-2, Kenn-Nr. 0014 aufzutragen. Nach der Hartung nach 5.1.4.1 sind
die Probekorper zusitzlich nach Tabelle 2, Verfahren A, B, C oder D, zu lagern. Die Probekérper sind
unmittelbar nach der Lagerung in die Vorrichtung nach Bild 4 zur Priifung der Biegsamkeit bei niedriger
Temperatur (Kalteflexibilitdt) einzuspannen.

Die Vorrichtung nach Bild 4 besteht aus einem Klemmbhalter, der beide Seiten des 150 mm langen
Probenbleches in dem Bereich von 75 mm klemmt. Die Dichtmasse darf dabei nicht berithrt werden. Die
Vorrichtung muss es ermoglichen, den Probekérper in einem Winkel von 30° (je 15° von der Mitte nach oben
und unten) einem Bewegungszyklus auszusetzen. Die Temperatur ist auf (—55 % 3) °C zu senken, fiir 2 h zu
halten und der Probekérper anschliefdend bei dieser Temperatur mit 130 Zyklen (12 Zyklen pro Minute mit
konstanter Geschwindigkeit) zu beanspruchen. Danach wird die Dichtmasse auf Rissbildung, Ablosungen
oder sonstige Beschdadigungen untersucht.
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Mafie in Millimeter

Bild 3 — Priifvorrichtung zur Ermittlung der Bestindigkeit gegen Warmbruch nach 5.1.4.4
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Mafie in Millimeter

Allgemeintoleranz: DIN ISO 2768 — ¢

Legende

1  Klemmbacken fiir Probenbleche

2 Hub-Ubertragung

3 Probenbleche mit Dichtmasse

4  Antriebsgestinge vom Hydraulik-Zylinder

Bild 4 — Priifvorrichtung zur Ermittlung der Biegsamkeit bei niedriger Temperatur
(Kilteflexibilitit) nach 5.1.4.5

Tabelle 2 — Einwirkungsbedingungen fiir Probekérper nach 5.1.4.5

Verfahren A Trockene Warme (120+1)°C,(168+2) h
Priifflissigkeit Nr.1 [ (60 £1)°C, (120+2)h
plus
(70+1)°C,(60+2)h
plus
(80+1)°C,(5+0,25)h
plus plus
6 Zyklen a:
Verfahren B Trockene Wirme (1304+1)°C,(4+0,25)h
plus
(160 + 1) °C, (40 £ 5) min
plus

(180 % 2) °C, (60 £ 5) min,

wobei nach jedem Zyklus die Proben auf mindestens 40 °C
bei Normalklima DIN EN ISO 291 — 23 /50-2 abgekiihlt
werden miissen, bevor der Zyklus mit Lagerung bei

(130 +£ 1) °C erneut beginnt.

Verfahren C Trockene Warme (95+1)°C,(48+2)h
Verfahren D ohne Lagerung
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5.1.4.6 Schalwiderstand

5.1.4.6.1 Allgemeines
Die Probekorper werden aus den Probenblechen nach Tabelle 4, Tabelle 5 bzw. Tabelle 6 hergestellt.

Die Bleche sind nach LN 9368-2, Kenn-Nr. 0014 zu reinigen. Danach wird vom Probenblechende gemessen
auf eine Lange von 120 mm einseitig eine Dichtmassenschicht von (3 £ 0,4) mm Dicke aufgetragen. Fiir jedes
Probenblech wird ein 70 mm breiter und 300 mm langer Drahtgewebe- oder Baumwollgewebestreifen
zugeschnitten.

In diesen Gewebestreifen wird an einem Ende auf einer Lange von 120 mm Dichtmasse auf Ober- und
Unterseite griindlich eingearbeitet. Zur Prifung konnen alle Gewebearten verwendet werden, die
sicherstellen, dass sich bei der Priifung ein Kohasionsbruch in der Dichtmasse ergibt und sich nicht nur das
Gewebe aus der Dichtmassenschicht schalt.

Fir Schiedsfille miissen Gewebe nach Tabelle 3 verwendet werden.
180 mm Gewebe bleiben unbeschichtet. Das mit Dichtmasse beschichtete Ende des Gewebes ist auf das mit
Dichtmasse vorbereitete Probenblech zu legen und glatt zu streichen. Dabei ist darauf zu achten, dass keine

zusatzliche Luft eingeschlossen wird. Danach ist eine 1 mm dicke Dichtmassenschicht zusatzlich auf das
Gewebe aufzubringen.

Tabelle 3 — Gewebe zur Ermittlung des Schilwiderstandes (in Kettrichtung priifen)

Drahtgewebe DIN ISO 4783-2 — 0,63 X 0,28 — Nr. St
Fadenanzahl: Kette 1 1,6/cm, Schuss 11/cm
Garn: Kette 80tex 7550 x 2S300
Schuss 80tex Z550 x 25300
Gewebebindung: Leinwand
Flachenbezogene Masse: 400 g/m?
Fadenanzahl: Kette 19,5/cm, Schuss 12,5/cm
Garn: Kette 47tex S250 x3Z600
Baumwollgewebe roh? Schuss 47tex S250 x 32600
Gewebebindung: Leinwand
Flachenbezogene Masse: 520 g/m2
Fadenanzahl: Kette 17,5/cm, Schuss 13,5/cm
Garn: Kette 50tex/3S
Schuss 50tex/3S
Gewebebindung: Leinwand
Flachenbezogene Masse: 530 g/m2

a8 Auskunft iiber Hersteller der Baumwollgewebe erteilt der DIN-Normenausschuss Luft- und Raumfahrtfahrt (NL), DIN e. V.,
Burggrafenstrafde 6, 10787 Berlin.
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Die Probekorper sind dann nach 5.1.4.1 zu harten, und wenn gefordert, den jeweiligen Priifmitteln, wie im
Werkstoff-Leistungsblatt oder Tabelle 4 bis Tabelle 6 angegeben, auszusetzen. Die Probekorper sind im
Priifmittel auf (23 +5) °C oder bei Priifungen in trockener Warme im Normalklima DIN EN ISO 291 —
23/50-2 abkiihlen zu lassen und anschliefend zu priifen.

Vor dem Einspannen der Probekérper in die Zugpriifmaschine ist jeder Probekérper in Langsrichtung in
zwei 25 mm breite Streifen durch Einschnitte bis auf das Probenblech zu teilen. Das Gewebe ist in
Fortsetzung der Einschnitte einzuschneiden, siehe Bild 5, und die entstehenden Randstiicke sind zu
entfernen.

Mafie in Millimeter
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Allgemeintoleranz: DIN ISO 2768 — ¢

Legende

1 Dichtmasse

2  Probenblech

3  Gewebe

a  Kettrichtung des Gewebes
b Schnitte

Einschnitte wahrend der Priifung
Bild 5 — Probekérper zur Bestimmung des Schilwiderstandes (schematisch)

Nach dem Einspannen der Probekorper in die Zugpriifmaschine ist der Gewebeabschnitt parallel zur
Dichtmassenoberflache, d. h. im Winkel von 180° mit einer Geschwindigkeit von 50 mm/min zu ziehen.
Waéhrend des Abschélens der Dichtmasse sind in einem Winkel von 45° zur Abziehrichtung mindestens drei
Einschnitte direkt hinter dem abschédlenden Gewebe-Dichtmassenstreifen bis zum Blech anzubringen. Der
Abstand der Schnitte voneinander sollte etwa 25 mm betragen. Wenn sich die Dichtmasse vom Gewebe
trennt, sind weitere Einschnitte vorzunehmen.

Durch die Einschnitte werden Haftungsfehler besser erkannt. Der Schilwiderstand wird durch den
arithmetischen Mittelwert der aufgezeichneten Maximalkréafte berechnet.

5.1.4.6.2 Schilwiderstand bei einer minimalen Verarbeitungszeit von 0,5 h

Es sind drei Probenbleche aus Werkstoff 3.1354T3 mit den Mafden 1,6 mm X 70 mm X 150 mm herzustellen.
Anschliefiend ist eine Oberflichenbehandlung nach LN 9368-4 und LN 9368-7, Kenn-Nr.2100 + 5107
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durchzufiihren. Das Aufbringen der Dichtmasse geschieht dann wie in 5.1.4.6.1 beschrieben. Nach einer
Hartung von 10 h bei Normalklima DIN EN ISO 291 — 23/50-2 werden die Probekoérper in Priiffliissigkeit
Nr. 1 bei (25 + 2) °C 7 Tage gelagert. Die Priifung ist dann, wie in 5.1.4.6.1 beschrieben, durchzufiihren.

5.1.4.7 Scherfestigkeit

Es sind sechs Probenbleche aus  Werkstoff3.1364T3 mit den  Mindestabmessungen
1,6 mm X 25 mm X 75 mm herzustellen und nach LN9368-2, Kenn-Nr.0014 zu reinigen. Eine
Dichtmassenschicht von etwa 0,25 mm Dicke ist einseitig auf je einem Ende der Probenbleche auf eine Liange
von 25 mm aufzutragen. Die beschichteten Priifbleche sind nach etwa 3 min Abliiftzeit, 25 mm zu
liberlappen, so dass jeweils eine 625 mm?2 grofe Scherfliche entsteht. Die Dicke der aufgetragenen
Dichtmassenschicht ist auf 0,13 mm bis 0,25 mm zu reduzieren. Der Probekoérper wird dann nach 5.1.4.1
gehartet, und die Scherkraft in einer Zugpriifmaschine mit einer Geschwindigkeit von 10 mm/min bestimmt
und die Scherfestigkeit errechnet.

5.1.4.8 Masseanteil 16slicher Chromate

5 g der nach 5.1.4.1 geharteten, zerkleinerten und durch einen Drahtsiebboden DIN ISO 4783-2 — 0,4 x 0,28
aus Werkstoff 1.4301 nach DIN ENISO 291 gesiebten Dichtmasse sind in einen 250 ml fassenden
Rundkolben mit 100 ml destilliertem Wasser zu geben und 1 h lang am Riickflusskiihler zu kochen. Danach
ist die Fliissigkeit in einen 500 ml Erlenmeyer-Kolben zu filtrieren und viermal mit 5ml bis 10 ml
destilliertem Wasser zu waschen.

Nach Abkiihlung auf (23 + 2) °C ist das Filtrat mit 10 ml konzentrierter Salzsdure HCI (o= 1,19 kg/Jund 2 g
Kaliumjodid aufzufiillen. Diese Losung ist sofort abzudecken, mindestens 5 min stehen zu lassen und
anschlieffend mit Natriumthiosulfatlésung, ¢(Na,S,03) = 0,1 mol/l zu titrieren, bis die braune Farbung des
Jods fast verschwunden ist. Nach dem Zusatz von 2 ml frisch angesetzter Starkelosung wird die Titration bis
zum Farbumschlag (dunkelblau nach farblos) fortgesetzt. Der Verbrauch an Natriumthiosulfatlosung ist zu
registrieren.

Aus dem Volumen in ml der verbrauchten Natriumthiosulfatlésung ist der Masseanteil 16slicher Chromate
wie folgt zu errechnen:

14 (Naz 5203)XC (NaZSZO3)><t>< 76,79

w (Cro?") = — 1000 x 100 (2)
Dabei ist
w (CrOﬁ_) Masseanteil l6slicher Chromate, in %, als MgCrO4 X 5 H,0

V(Na,S,03)  verbrauchtes Volumen an Na,S,03-Losung, in ml
¢ (Na,S,03)  Stoffmengenkonzentration an Na,S,03, in mol/I
t Titer der Na,S,03-Losung

m Masse der Probe, in g

5.1.4.9 Zugfestigkeit und Reifddehnung

Zur Probekorperherstellung ist eine Dichtmassenschicht zwischen zwei mit einem geeigneten Trennmittel
beschichteten Aluminiumblechen oder Polyethylenfolien auf eine Dicke von (2;0‘3) mm zu pressen. Nach
Erreichen der klebfreien Zeit, die unter Umstinden langer sein kann als die im Werkstoff-Leistungsblatt
angegebene klebfreie Zeit, ist das obere Blech bzw. die Folie abzunehmen und die Dichtmassenplatte unter
Normalklima nach 5.1.4.1 zu harten. Aus der Dichtmassenplatte sind die Schulterstidbe S2 nach DIN 53504
herzustellen und zu priifen.
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5.1.4.10 Korrodierende Wirkung

Es sind drei Probenbleche aus Werkstoff 3.1354T3 mit den Mafden 1,6 mm X 70 mm X 150 mm herzustellen
und nach LN 9368-2, Kenn-Nr. 0014 zu reinigen. Die Probenbleche sind mit zwei parallelen Dichtmassen-
streifen im Abstand von 20 mm zu versehen. Die Dichtmassenstreifen miissen 5 mm dick, 20 mm breit und
120 mm lang sein. Ein Randabstand von 5 mm ist einzuhalten.

Die Probekorper sind nach 5.1.4.1 zu harten. 48 h vor Ablauf der Hartungszeit sind die Probekdrper in
Decklack nach AMS-S-4383 B zu tauchen und die Hartung danach kontinuierlich fortzusetzen.

Nach der Hartung ist die Dichtmasse auf (2 + 0,2) mm Dicke zu schneiden. Die Probekdrper sind danach
20 Tage senkrecht in ein abzudeckendes Glasgefafd in Priiffliissigkeit Nr.2 mit einer Temperatur von
(60 £+ 1) °C zu hangen.

Die Dichtmasse ist mit dem Probenblech so in die Priiffliissigkeit Nr.2 zu hangen, dass sich 40 mm der
Dichtmasse in der Priiffliissigkeit Nr. 4 und 40 mm in der Priiffliissigkeit Nr. 1 befinden. Die verbleibenden
40 mm sind dem sich dariiber befindenden Luftgemisch ausgesetzt.

Nach Ablauf von 20 Tagen sind die Probekérper dem Glasgefifd zu entnehmen, und die Dichtmasse ist mit
einem Kunststoffschaber zu entfernen. Danach erfolgt eine Sichtpriifung auf Korrosion.

5.1.4.11 Bestindigkeit gegeniiber der Priiffliissigkeit Nr. 1

5.1.4.11.1 Masseverlust und Biegsamkeit

Drei Probekérper mit den Mafden 3 mm X 25 mm X 125 mm sind aus einer Dichtmassenplatte, die nach 3.1.3
gehirtet wurde, herzustellen. Die Probekoérper sind dann zu wiegen und in einen geschlossenen Behélter mit
900 cm3 Priiffliissigkeit Nr. 1 bei einer Temperatur von (60 + 1) °C 7 Tage zu lagern. Nach der Lagerung sind
die Probekorper dem Behilter zu entnehmen und 72 h bei (48 + 1) °C in Luft zu trocknen. Danach sind die
Probekoérper auf (23 + 5) °C abzukiihlen und zu wiegen. Der Masseverlust ist prozentual anzugeben.

Zur Ermittlung der Biegsamkeit werden dieselben Probekdrper tiber einen Dorn von 3 mm Durchmesser um
180° gebogen und auf Rissbildung untersucht.

5.1.4.11.2 Zugfestigkeit und Reifddehnung

Die Einlagerung der Probekdrper ist entsprechend Tabelle 7 vorzunehmen. Die Priifung und Probekérper-
herstellung erfolgt nach 5.1.4.9.

5.1.4.11.3 Pulverschichtbildung

Es sind 6 bzw. 10 Probekorper aus einer Dichtmassenplatte mit den Mafien 3 mm X 3 mm X 125 mm
herzustellen, die nach 5.1.4.1 gehartet wurden. Je vier Probekorper sind in einem geschlossenen Behalter mit
900 cm3 Priiffliissigkeit Nr.1 und/oder Priiffliissigkeit Nr.2 zu lagern, zwei Probekérper dienen als
Referenzproben. Die Probekorper miissen vollstdndig in die Priiffliissigkeit getaucht sein. Die Lagerungszeit
und die Temperatur sind dem Werkstoff-Leistungsblatt zu entnehmen. Die Priiffliissigkeit ist sechsmal
wiahrend dieser Zeit zu erneuern. Die Probekorper sind wahrend des Wechselns der Priiffliissigkeit im
Normalklima DIN EN ISO 291 — 23 /50-2 zu halten. Nach Beendigung der Lagerung sind die Probekoérper bis
zum Verdunsten der Priiffliissigkeit im Normalklima DIN EN ISO 291 — 23/50-2 zu lagern. Ein Trocknen
durch Abwischen oder Abreiben ist unzulassig.

Danach wird die Oberfldche beziiglich der Bildung einer Pulverschicht beurteilt.
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Tabelle 4 — Probekorper zur Ermittlung des Schialwiderstandes von Polysulfid-Dichtmassen

1 2 3 4 5 6 7
Probenblech- Priifung nach dem Hirten der Probekorperf nach 5.1.4.1
Werkstoff?/ und Lagerung der Probekérper bei (60 + 1) °C in
Nr. (I))b(lelrﬂz:iclhen- Probenanzahlf
ehandiung Priiffliissigkeit | Priiffliissigkeit | Priiffliissigkeit ohne
nach LN 9368 Nr.1 Nr. 2 Nr.3 Einlagerung
(alle Teile)
1 3.1364T3/ohne 4¢ - - - 2 Probekdrper
2 Probekdrper 2 Probekdrper
C - -
2 1.4314.7 /ohne 8 7 Tage 7 Tage®
2 Probekdrper 2 Probekorper
C - -
3 3.7164.1/ohne 8 7 Tage 7 Tage®
2 Probekdrper 2 Probekdrper
C - -
4 3.1364T3/ohne 8 7 Tage 7 Tage®
5 3.1354T3/ ge 2 Probekdrper 2 Probekdrper ~ ~
Kenn-Nr. 1101b 7 Tage 7 Tage®
6 3.1354T3/ ge 2 Probekorper 2 Probekorper
Kenn-Nr. 2100P 7 Tage 7 Tage®
2 Probekdrper 2 Probekdrper
7 Tage 7 Tage®
3.1354T3/ 5 Probeks 2 Probeks
7 | Kenn-Nr. 21000 + 16° 0 Tane P e T - -
51074 & age
Die Priiffliissigkeit ist alle 14 Tage zu
wechseln
3.1354T3/
2 Probeko 0
8 |Kenn-Nr. 1101+ 8¢ . e e g ?;(’Zekorper _
50224 & &
a Nach Werkstoff-Handbuch der Deutschen Luftfahrt, Teil I.
b Dije Dichtmasse bzw. der Anstrichstoff muss innerhalb von 16 h nach Aufbringen des chemisch-galvanischen Oberflichenschutzes
aufgebracht werden.
¢ Probenblech 1,6 mm X 70mm X 150 mm nach LN 9073 (Aluminium-Legierung), LN 9297 (Titan-Legierung), LN 9450
(nichtrostender Stahl).
d Trocknung DIN 65046 — 2-3-2 oder 2-3-3.
€ Der Probekorper muss senkrecht in der Priiffliissigkeit eingelagert sein. Die Phasengrenze muss probenmittig liegen. Die
Temperatur bezieht sich auf die wéssrige Phase.
f Ausden Probekdrpern nach Bild 5 erhdlt man je 2 Proben.
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