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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg meto-
dy badan wilasnosci wytrzymatosciowych i trwatosci
klejow przeznaczonych do tgczenia metali w konstruk-
cjach wysokowytrzymatych.

1.2. Zakres stosowania metod. Metody stosuje si¢ do
oceny przydatnosci klejow dla konstrukcji wysokowy-
trzymatoSciowych.

2. METODY BADAN

2.1. Rodzaje metod badan
2.1.1. Zestawienie metod badan wlasnosci fizykome-
chanicznych spoin klejowych — wg tabl. 1.

2.1.2. Zestawienie metod badan odpornosci spoin kle-
jowych na czynniki chemiczne, klimatyczne i na starze-
nie — wg tabl. 2.

Tablica 1
Badania Metody badan wg

Statyczne oznaczanie wytrzymato§ci na $cinanie w temperaturze: 20 £2°C, -60 +2°C, PN-69/C-89300

80 £2°C

oznaczanie wytrzymatosci na oddzieranie w temperaturze: 20 £2°C, -60 +2°C, 2.2.1b), 2.2.5b) oraz PN-69/

80 +2°C C-89302
Dynamiczne oznaczanie udarnos$ci 2.2.1¢), 2.2.2 oraz PN-68/

C-89029

Diugotrwate oznaczanie wytrzymatosci dlugotrwatej przy scinamiu: 2.2.7

— w temperaturze 20 +2°C w czasie moczenia w wodzie

— w temperaturze 80 +2°C bez moczenia w wodzie )

— w temperaturze 80 +£2°C po przyspieszonym starzeniu

oznaczanie wytrzymatosci dtugotrwatej przy $cinaniu w czasie cyklicznych zmian 2.2.8

temperatury 20 + 60 +2°C przy wysokiej wilgotnosci powietrza

Tablica 2
Badania Metody badan wg

Odpornosci oznaczanie wytrzymatosci na scinanie w temperaturze pokojowej po badaniach korozyj- PN-67/H-04603
chemicznej nych

oznaczanie wytrzymalosci na §cinanie w temperaturze pokojowej po moczeniu w paliwie 235

oznaczanie wytrzymatosci na Scinanie w temperaturze pokojowej po moczeniu w olejach 2.35
Odpornoéci  na oznaczanie wytrzymatosci na $cinanie w temperaturze pokojowej po naturalnym starzeniu 2.3.6

czynniki klima-

w warunkach atmosferycznych bez i pod obcigzeniem

tyczne 1 starze-

nie ;
rzeniu

oznaczenie wytrzymato$ci na §cinanie w temperaturze pokojowej po przyspieszonym sta- 2.3.7

Zgtoszona przez Instytut Lotnictwa
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Lotniczego i Silnikowego PZL dnia 9 czerwca 1980 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 stycznia 1981 r.
(Dz. Norm i Miar nr 16/1980 poz. 62)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1980.

*

Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 0,60 Naki. 1600+55 Zam. 2557/80

Cena zt 3,60
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2.2. Badanie wlasnosci fizykomechanicznych spoin kle- -

jowych

2.2.1. Probki do badan

a) do oznaczania wytrzymatoS$ci na Scinanie nalezy
stosowa¢ probke wykonang z blachy platerowanej kon-
strukcyjnej ze stopu aluminium PA7Nta, odpowiadaja-
cej wymaganiom PN-74/H-92745. Ksztalt i wymiary
probki powinny byé zgodne z PN-69/C-89300;

b) do oznaczania wytrzymato$ci na oddzieranie nale-
zy stosowac probki z blachy jak w poz. a):

— 0 ksztalcie 1 wymiarach wg PN-69/C-89302 oraz,

— 0 ksztalcie i wymiarach wg rys. 1;
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Rys. 1

¢) do oznaczania udarno$ci nalezy stosowac¢ probkg
z blachy ze stopu aluminium jak w poz. a), o ksztalcic
1 wymiarach wg rys. 2.

[BN-80/6301-08-2]

Rys. 2

2.2.2. Przygotowanie prébek. Plytki lub paski blachy
przeznaczone do sklejenia nalezy oczysci¢ ze smaru

ochronnego i zanieczyszczen mechanicznych, zmywajac

nastepnie benzyng za pomocg ligniny lub flaneli. Nas-
tgpnie przemy¢ acetonem az do uzyskania catkowicie
czystego tamponu. Oczyszczone w ten sposob ptytki lub
paski blachy nalezy anodowa¢ w kwasie siarkowvm w
nast¢pujacych warunkach:

a) trawienic nalezy wykona¢ w temperaturze
45 =+ 60°C w ciggu minimum 2 min w roztworze wod-
nym sporzadzonym przez rozpuszczenie 50 < 60 g wo-
dorotlenku sodu w 1 dm’ wody,

b) przejasnianie nalezy wykona¢ w temperaturze
20 +5°C w ciggu 2 min w 20 + 40% roztworze kwasu
azotowego technicznego,

¢) anodowanie nalezy wykona¢ w temperaturze
10 = 15°C w ciggu 21 £1 min w roztworze wodnym
sporzadzonym przez rozpuszczenie 180 + 200 g kwasu
siarkowego (cz.) w 1 dm?® wody. Ge¢stosé pradu w czasie
anodowania powinnd wynosi¢c 1 <+ 1,3 A/dm?,

d) uszczelnianie nalezy wykona¢ w temperaturze
70 = 80°C w ciggu 8 + 10 min w roztworze wodnym
sporzadzonym przez rozpuszczenie 40 - 55 g dwuchro-
mianu w | dm? wody.

Pozostale wymagania dotyczgce procesu anodowania
w kwasie siarkowym powinny by¢ zgodne z PN-72/
M-69850.

Klejenie powinno by¢ wykonane w zasadzie bezpo-
$rednio po zakonczeniu procesu przygotowania po-
wierzchni. Dopuszcza si¢ przechowywanie plytek lub
paskow przygotowanych do klejenia przez okres nie
przekraczajacy 3 dni, w sposéb uniemozliwiajacy za-
nieczyszczenie powierzchni przygotowanych do kleje-
nia.

Klejenie nalezy wykona¢ wg wskazan podanych w
normach przedmiotowych na poszczegolne kleje.

2.2.3. Przyrzady
. a) do oznaczania wytrzymalosci na $cinanie 1 od-
dzieranie nalezy stosowac¢ maszyny wytrzymatosciowe
spetniajgce wymagania norm PN-69/C-89300 i PN-69/
C-89302, zaopatrzone w komor¢ do badan w zakresie
temperatur od -60°C do +80°C,

b) do oznaczania wytrzymatosci na udarnosé nalezy
stosowa¢ miot wahadiowy Charpy ego wg PN-68/
C-89029,

¢) do oznaczania wytrzymatosci dlugotrwalej nalezy
stosowac¢ urzgdzenic zapewniajgce zgdang wielkos¢ ob-
cigzania 1 jego stato$¢ w czasie trwania proby z doktad-
noscia do *1% obcigzenia nominalnego oraz osiowe
obcigzenie probki bez wstrzaséw i1 uderzen. Urzgdzenie
powinno by¢ tak ustawione, aby drgania i1 wstrzasy
pochodzace z zewngtrz nie przenosity si¢ na uktad urzg-
dzenia i przyrzady pomiarowe. Urzadzenie powinno
by¢ zaopatrzone w komor¢ do badan w temperaturze
do 80°C.

2.2.4. Oznaczanie wytrzymatosci na Scinanie nalezy
wykona¢ zgodnie z PN-69/C-89300. Wytrzymatos¢ w
temperaturze —-60°C 1 +80°C oznacza si¢ na probkach
umieszczonych w komorze zamocowanej na maszynie
wytrzymatodciowej. Ogrzewanie [ub ozi¢gbianie préobki
do wymaganej temperatury powinno odbywac si¢ od
temperatury pokojowej w czasie nie dtuzszym niz | h.

Czas ozigbiania lub ogrzewania probek w komorze
przed oznaczaniem wytrzymato$ci na Scinanie wynosi
30 min od chwili uzyskania wymagane) temperatury.
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+2.2.5. Oznaczanie wytrzymatosci na oddzieranie nale-
zy wykonac: ‘
a) zgodnie z PN-69/C-89302,

b) na probce wg rys. 1, przy zastosowaniu uchwytu
rolkowego wg rys. 3.

Rys. 3.

Oznaczanie wytrzymatos$ci 1 obliczanie wynikow nale-

zy wykona¢ wg PN-69/C-89302. Wytrzymatos¢ w tem- -

peraturze —60°C 1 +80°C nalezy oznacza¢ w warunkach
okreSlonych w 2.2.4.

2.2.6. Oznaczanie udarnosci nalezy wykona¢ wg
PN-68/C-89029 na probee o ksztalcie 1 wymiarach wg
2.2.1¢) rys. 2.

2.2.7. Oznaczanie wytrzymatoSci dtugotrwatej przy
scinaniu polega na pomiarze czasu, przy ktédrym nastg-
puje zniszczenie probki 1 odksztatcenie spoiny klejowej,
przy statym obcigzeniu wynoszacym 176 daN (180 kG)
i wartosciach temperatury podanych w tabl. 1.

Do badan nalezy stosowal probke standardowag wg
2.2.1a). Liczba pomiaréw odksztatcen spoiny klejowej
powinna by¢ taka, aby mozna bylo dostatecznie do-
kiadnie wykresli¢ krzywa petzania, na podstawie ktorej
mozna rowniez wyznaczy¢ wyznaczyC czas zniszczenia
probki.

Do oznaczania wytrzymatosci dlugotrwale; w tempe-
raturze 20 +2°C w czasie moczenia w wodzie wodocig-
gowej mozna stosowac pojemniczki na wodg¢ o roznych'
ksztaltach 1 wymiarach, umozliwiajagcych mocowanie
ich na probce i1 zapewniajacych catkowite zanurzenie
spoiny klejowej w wodzie. Przyktad zastosowania po-
jemniczka laminatowego pokazano na rys. 4.

~50

Rys. 4.

Do oznaczania wytrzymatosci dlugotrwatej] w tempe-
raturze 80 :2°C po przyspieszonym starzeniu nalezy sto-
sowa¢ probki poddane uprzednio badaniu wg 2.3.7 po
zakonczeniu Il etapu.

2.2.8. Oznaczanie wytrzymatosci diugotrwatej przy
statym obciazZeniu i cyklicznych zmianach temperatury
oraz wysokiej wilgotnosci powietrza nalezy prowadzic
wg nast¢pujgcego cyklu dobowego:

— 7 h obcigzenia w temperaturze 60 £2°C, po wy-
tgczeniu ogrzewania,

— 17 h obciazenia w temperaturze 20 £2°C,

Przez caly czas proby wilgotnos¢ wzgledna powietrza
otaczajgcego probke nie powinna by¢ mniejsza niz 80%.

Do badania wytrzymatoscit dlugotrwate) w podwyz-
szonej temperaturze 1 wilgotnosci powietrza mozna sto-
sowaé pojemniczki zaktadane bezposrednio na probke,
jak przy oznaczaniu wytrzymatoS$ci trwalej w czasie mo-
czenia probki w wodzie lecz bez zanurzania spoiny w
wodzie.

Zastosowane pojemniczki powinny zapewni¢ szczel-
no$¢ pozwalajacg na utrzymanic wymaganej wilgotnos-
¢l powietrza, a sposOb zamocowania ich na probce nie
moze ogranicza¢ petzania spoiny klejonej pod obcigze-
niem.

2.3. Badanie odpornosci spoin klejowych na czynniki
chemiczne, klimatyczne i na starzenie

2.3.1. Proba do badan wytrzymatosci na Scinanie —
wg 2.2.1a)

2.3.2. Przygotowanie probek — wg 2.2.2.

2.3.3. Przyrzady

a) do oznaczania wytrzymatosci na $cinanie w tem-
peraturze 20 +2°C nalezy stosowa¢ maszyng wytrzyma-
tosciowg — wg 2.2.3a),

b) do badan korozyjnych nalezy stosowac¢ komory
spetniajace wymagania normy PN-67/H-04603,
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c) badanie naturalnego starzenia spoin klejowych w
warunkach atmosferycznych nalezy prowadzi¢ na stacji
terenowej. Usytuowanie stacji terenowej oraz wytyczne
ogbdlne dotyczace konstrukcji stojakow — wg PN-68/
C-81544.

Do badan odpornosci spoin klejowych w warunkach
atmosferycznych pod obciazeniem nalezy stosowaé od-
powiednie urzadzenie zainstalowane na stacji terenowej,
pozwalajace na zrealizowanie zadanej wielkosci obcia-
zenia 1 zapewniajace statlo$¢ tego obcigzenia w czasie
trwania proby,

d) do przyspieszonych badan starzeniowych nalezy
stosowa¢ komory wilgotnosciowe umozliwiajgce starze-
nie prébek w temperaturze do 60°C i duzej wilgotnosci
powietrza oraz majace urzadzenie do wytwarzania w
komorze mgly wodnej dla zraszania prébek.

2.3.4. Badanie korozyjne w obojetnej mgle solnej nale-
zy przeprowadza¢ wg PN-76/H-04603.

2.3.5. Badanie odpornosci spoin klejowych na dziatanie
paliwa i oleju nalezy przeprowadza¢ w paliwie PSM2
wg PN-72/C-96026 oraz w oleju AMG-10'). Badanie
powinno przebiega¢ w temperaturze 60 +£2°C.

Do prob nalezy stosowac naczynia szklane zabezpie-
czajace przed zmiang objgtosct paliwa podczas prowa-
dzenia badan.

Oznaczanie wytrzymatosci spoin klejowych nalezy
wykonac po 10, 20 1 30 dobach przetrzymywania w pali-
wie 1 oleju. Co kazdy dziesigciodobowy okres nalezy pa-
liwo 1 olej w naczyniach wymieni¢ na $wieze. Liczba
probek koniecznych do badan oraz przygotowanie ich
przed oznaczaniem wytrzymatosci spoin klejowych na
$cinanie po dziataniu paliwa 1 oleju — wg PN-78/

C-89067. Badanie mozna przeprowadzi¢ w innych pali-
wach i olejach w zalezno$ci od warunkéw pracy spoin
klejowych.

2.3.6. Badanie starzenia spoin klejowych na stacji te-

" renowej nalezy prowadzi¢ wg PN-68/C-81544. Wplyw

dzialania wyrunkoéw atmosferycznych na wytrzymatos¢
spoin klejowych nalezy sprawdza¢ po 1 roku, 21 3 la-
tach starzenia. Przy starzeniu pod obcigzeniem zewng-
trznym nalezy stosowac obciazenie wynoszgce 177 daN
(180 kG) na probke standardows.

2.3.7. Badania przyspieszonego starzenia w komorze
wilgotnosciowej nalezy prowadzi¢ wg nast¢pujgcego cy-
klu dobowego:

— 6 h ogrzewania w temperaturze 55 <+ 60°C ze zra-
szaniem co 2 h przez 15 min woda destylowana, przy
wilgotno$ci wzglednej powietrza 80 =+ 100%,

— 18 h starzenia przy zamkni¢te] komorze, w tempe-
raturze 20 2°C 1 wilgotnoSci wzglednej powietrza oko-
to 100%.

Wpltyw dzialania warunkow przyspieszonego starze-
nia na wytrzymato$¢ spoin klejowych nalezy okresli¢
w dwoch etapach:

I — po 41 cyklach, co odpowiada 250 h ogrzewania
probek w temperaturze 55 <+ 60°C,

IT — po 82 cyklach, co odpowiada 500 h ogrzewania
probek w temperaturze 55 + 60°C.

Wplyw warunkow przyspieszonego starzenia na wy-
trzymatos¢ spoin klejowych nalezy okresla¢ po pelnym
cyklu konczacym dany etap starzenia, na probkach wy-
jetych bezpos$rednio z komory. Do oznaczania wytrzy-
mato$ci po starzeniu nalezy przygotowac co najmniej
10 probek dla kazdego etapu badania.

KONIEZC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme — Instytut Lotnictwa, Warsza-

wa, |
2. Normy zwigzane

PN-68/C-81544 Wyroby lakierowe. Badanie stopnia zniszczenia po-
kry¢ poddanych dziataniu wptywow atmosferycznych

PN-68/C-89029 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie udarno$ci metodg
Charpy

PN-78/C-89067 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie odpornosci na dzia-
tanie substancji chemicznych

PN-69/C-89300 Kleje do metali. Oznaczanie wytrzymatosci na $cina-
nie

PN-69/C-89302 Kleje do metali. Oznaczanie wytrzymalosci na od-
dzieranie

PN-72/C-96026 Przetwory naftowe. Paliwa lotnicze do silnikdéw od-
rzutowych

PN-76/H-04603 Korozja metali. Badanie laboratoryjne przyspieszone
w oboj¢tne; mgle solnej

PN-74/H-92745 Aluminium i stopy aluminium. Blachy dla lotnictwa

PN-72/M-69850 Klejenie metali. Przygotowanie powierzchni alumi-
nium 1 jego stopow do klejenia :

3. Material. Olej AMG-10 — wg ZSRR T'OCT 6794-75.



