DK 621.791.36.05 : 620.176 November 1977

Prifung von Hartlétverbindungen DIN
Spaltlétverbindungen 8525

Scherversuch Teil 2

Testing of brazed open joints; shear test

Die vorliegende Norm wurde gegeniiber der Ausgabe Mirz 1965 auf die durch das ,,Gesetz iiber Einheiten im MeB-
wesen” vom 2. Juli 1969 festgesetzten Einheiten umgestellt. Dabei wurden auch einige redaktionelle Anderungen zur
Anpassung an die neuen Festlegungen fiir die Gestaltung von Normen vorgenommen. Der sachliche Inhalt wurde gegen-
tiber der Ausgabe Marz 1965 nicht geindert.

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir SchweilStechnik (D VS) aufgestellt.
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Die Festlegungen dieser Norm konnen sowohl zur 20 020
Klassifizierung von Loten fiir Spaltlotver-
bindungen als auch zur Ermittiungder Scher- W‘ ot |~
festigkeit von Spaltitverbindungen angewandt T Bohrung Hulse
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Der Scherversuch nach dieser Norm dient zur Ermittlung r
der Scherfestigkeit von Spaltiétverbindungen (siehe auch o
Erlauterungen). d= 10,? @ fiir silber-
haltige Hartlote N
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3 Mitgeltende Normen o 12?,;?(_&?; u'f:,pfer NRundstab
DIN 669 Blanke Stahlwellen; MaRe, Zulassige N Kupfer-Nickel- 120 lang
Abweichungen, Gewichte Zink-Lote
DIN 8511 Teil 1 FluBmittel zum Loten metallischer
Werkstoffe; FluBmittel zum Hart- )
16ten von Schwermetallen
DIN 8511 Teil 3 FluBmittel zum Léten metallischer '
Werkstoffe; FluBmittel zum Hart-
und Weichloten von Leichtmetallen
DIN 8513 Teil 1 Hartlote fiir Schwermetalle; Kupfer-
lote, Zusammensetzung, Verwen- !
dung, Technische Lieferbedingungen ] -
DIN 8513 Teil 2 Hartlote fiir Schwermetalle; Silber- @10
haltige Hartlote mit weniger als
20 Gew.-% Silber, Zusammenset-
zung, Verwendung, Technische Lie- —o —
ferbedingungen @10
DIN 8513 Teil 3 Hartlote fiir Schwermetalle; Silber- Bild 1. MaRe der Bild 2. MaRBe des einzuldtenden
haltige Hartlote mit mindestens Scherprobe Rundstabs und der Hilse

20 Gew.-% Silber, Zusammenset-
zung, Verwendung, Technische Lie-
ferbedingungen
DIN 8525 Teil 1 Prifung von Hartldtverbindungen,
Spaltidtverbindungen; Zugversuch 4 Begriffe
DIN 51221 Teil 1 Werkstoffpriifmaschinen; Zugpriif-  Siehe DIN 8505 ,,Loten metallischer Werkstoffe; Begriffe,
maschinen, Allgemeine Anforde- Benennungen'’.
rungen
DIN 69100 Teil 1 (Vornorm) Schleifkorper aus ge-
bundenem Schleifmittel; Bezeich-

nung, Werkstoff, Kennzeichnung Fortsetzung Seite 2und 3

Erlauterungen Seite 4

Normenausschufl Schweifitechnik (NAS) im DIN Deutsches Institut fiir Normunge.V.

FachnormenausschuB Materialpriifung (FNM) im DIN
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Seite 2 DIN 8525 Teil 2

5 Proben

5.1 Probenform

Die Scherprobe ist so beschaffen, daB die Lotstelle bei
von auBen aufgebrachter ausreichend hoher Zugbean-
spruchung abgeschert wird. MaRe siehe Bild 1. Die Scher-
probe wird aus einem Rundstab und einem zentrisch auf-
gebohrten Rundstababschnitt (Hilse) nach Bild 2 herge-
stellt, die in einem Létgerat nach Abschnitt 5.3 gelotet
worden sind.

5.2 Grundwerkstoff fiir die Probe

Zur Klassifizierung derin Abschnitt 1 genann-
ten Hartlote ist fiir den Rundstab Welle DIN 669 — 10 —
St50K + N und fiir die Hiilse Welle DIN 669 — 20 —
St50K + N zu verwenden.

Phosphorhaltige Hartlote diirfen nicht mit Stahl als
Grundwerkstoff gepriift werden.

Falls die Scherfestigkeit von Lotverbindungen
ermittelt werden soll, wird fiir den Rundstab und die
Hiilse derjenige Werkstoff verwendet, der in der Praxis
eingesetzt werden soll.

5.3 Lotgerat

Die Proben fiir den Scherversuch werden mit dem Lot-
gerat nach DIN 8525 Teil 1 gelotet.

5.4 Herstellen der Scherprobe

Der Rundstab wird am einzulotenden Ende mit Schleif-
papier der Kérnung 120 nach DIN 69 100 Teil 1 (Vor-
norm) in Richtung der Stabachse leicht aufgerauht. Die
Hiilse wird aus einem Rundstababschnitt durch Aus-
bohren mit einem UntermaB von 0,2 mm und anschlie-
RBendes Aufreiben auf das Endmal so gefertigt, dal die
gewiinschte Breite des Lotspaltes vorhanden ist.

Fir die Klassifizierung derin Abschnitt 1ge-
nannten Hartlote betragt die Spaltbreite 0,1 mm fiir
silberhaltige Hartlote und 0,2 mm fiir Kupfer-Zink-Lote
und Kupfer-Nickel-Zink-Lote. Firdas Ermitteln
der Scherfestigkeit von Lotverbindungen ist
die Spaltbreite entsprechend der in der Praxis vorgesehe-
nen Spaltbreite zu wahlen. (Wegen der fiir das Schutzgas-
16ten in DIN 8513 Teil 1 vorgesehenen Kupfer- und
Kupfer-Zinn-Lote sieche Anmerkung Seite 2).

Zum Festlegen der gewiinschten Einstecktiefe erhalt die
Hiilse. im erforderlichen Abstand von der unteren Stirn-
flache eine radiale Bohrung von 2 mm Durchmesser. Bei
der Klassifizierung von Hartloten ist der Abstand von
dieser Flache bis zur Achse der radialen Bohrung 6 mm.

Die Lotflaiche des Rundstabes und der Hiilse wird mit
dem vom Lothersteller empfohlenen FluBmittel nach
DIN 8511 Teil 1 und Teil 3 in Pastenform eingestrichen.
Nach dem Antrocknen wird in die radiale Bohrung der
Hiilse ein passender Stahldraht eingefiihrt und der Rund-
stab mit seiner Lotflache so weitin die Hiilse eingesteckt,
bis die Stirnflaiche gegen den Draht st63t. Dann wird das
Lot in zum Fillen des Lotspaltes ausreichender Menge
als Drahtabschnitt in die Hiilse auf die Stirnflache des
Rundstabes gelegt.

Der Rundstab mit aufgeschobener Hiilse wird in die
untere Spannzange des Lotgerates eingespannt. In die
Hiilse wird von oben ein Bolzen (Zentrierbolzen) einge-
steckt und dieser in die obere Spannzange eingespannt.
Sein Durchmesser ist so gewahlt, dall er die Hiilse zen-
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triert. Der Bolzen hat nach Bild 3 eine Bohrung, die so
angeordnet ist, dall beim Lotvorgang FluBmitteldampfe
und Gase aus dem Inneren der Hiilse entweichen kdnnen.
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Bild 3. Scherprobe mit Zentrierbolzen vor dem Léten

Mit dem Doppelgabelbrenner wird die Verbindungsstelle
gleichmaRig auf Arbeitstemperatur erwarmt. Die Brenner-
einstellung muBR so gewahlt werden, da das Lot inner-
halb von 40 bis 60 Sekunden nach Beginn der Erwarmung
schmilzt. Nach dem Schmelzen und FlieBen des Lotes
wird noch = 5 Sekunden lang nachgewarmt. Dann wird
die Brennerstitze mit dem Brenner zur Seite geschwenkt.

Nach dem Erstarren des Lotes werden Probe und
Zentrierbolzen aus dem Lotgerat ausgespannt. Anschlie-
Bend wird die Probe spanend bearbeitet, siehe Bild 1. Fiir
die Klassifizierung von Hartloten betragt die
Dicke a der Scheibe 4 mm. Es ist darauf zu achten, daB
das auf der dem Rundstab zugekehrten Scheibenseite aus
dem Lotspalt ausgetretene und die Form einer Hohl-
kehle bildende Lot entfernt wird.

Anmerkung: Firdiein DIN 8513 Teil 1 aufge-
filhrten Hartlote fiir das Schutzgasléten mul8 die Scher-
probe im Schutzgasofen gelétet werden, wobei auf den
Zentrierbolzen verzichtet werden kann, da meist der
PreB3sitz in Betracht kommt. Um die Proben der Nutz-
raumhdéhe der Schutzgaséfen anzupassen, kann sowoh!
der Bolzen als auch die Hiilse verkiirzt werden. Um die
senkrechte Stellung der Probe wéhrend des Lotens im
Ofen zu gewiéhrleisten, wird sie mit dem unteren Ende
des Rundstabes in eine Lochot/atte au
Werkstoff eingesteckt.
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