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Alterung und Festigkeit von Klebverbindungen
in Anlehnung an DIN EN ISO 9142 und DIN EN 1465

Prufung der Alterungsbestdandigkeit von Klebverbindungen bei definierten
Umgebungseinflissen wie Feuchtigkeit und Hitze —

Konstantklima, Wechselklima, Kataplasma-Test

Prifung der Zugscherfestigkeit von Klebeverbindungen

Leistungsumfang

- Probenvorbereitung und fachgerechtes Kleben der Prifkorper

- Alterung der Proben bei wechselndem Klima (Kalte, Hitze, Feuchtigkeit)
- Auswertung der Ergebnisse der Alterungstests

- Zugscherprifung zur Ermittlung der Festigkeit einer Klebeverbindung

Probenvorbereitung und Kleben der Priifkorper

Genormte Standard-Prifkérper (100 mm x 25 mm x 1,5 mm; gemaR DIN EN 1465) werden
fachgerecht vorbereitet, gegebenenfalls vorbehandelt und geklebt.
Abweichende Prufkérper-GréRen auf Anfrage.

Alterung der Proben bei wechselndem Klima — Warme, Kilte, Feuchtigkeit

Temperaturbereich: -70 bis +180 °C
Feuchtebereich: 10 bis 95 % r.Lf. (bei Temperaturen von +10 bis +95 °C)
Dauer: ca. 14 Tage (abhangig von gewahlten klimatischen Bedingungen / Testzyklus)

Auswertung

Erste Analyse der Klebeverbindungen nach der Alterung und Interpretation der ermittelten
Ergebnisse.
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Folgende Alterungsprozesse einer Klebeverbindung kénnen gepriift werden:

Zyklus D3 — Warme-, Kélte- und Feuchte-Zyklus:
Klebeverbindungen werden Uber eine Dauer von 14 Zyklen unterschiedlichen Wechselklima-
Bedingungen ausgesetzt.

Vorgange:

1. Temperatur (+40 £ 2) °C fur (15 £ 1) Stunden und >90 % r.Lf.

2. Anderung der Temperatur (-20 + 3) °C innerhalb von (60 + 20) Minuten und Einwirken flr
(2 £ 1) Stunden

3. Temperatur (+70 £ 2) °C fur (4 £ 1) Stunden bei 50 + 5 % r.Lf.

4. Anderung der Temperatur (+40 + 2) °C und >90 % r.Lf. innerhalb (60 + 20) Minuten

Zahl der Zyklen: variabel; Standard-Zyklenzahl: 14

Standard-Zyklus / Zyklus D-3 / 24 Stunden
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Zyklus D4 — Feuchte Warme und Kilte Zyklus:
Klebeverbindungen werden Uber eine Dauer von 14 Zyklen unterschiedlichen Wechselklima-

Bedingungen ausgesetzt.
Vorgange:

1. Erwarmen der Temperatur auf (+70 + 2) °C innerhalb von 30 Minuten

far (15 £ 1) Stunden und >90 % r.Lf.

2. Einwirkung der Temperatur (+70 £ 2) °C und >90 % r.Lf. fur (5 £ 1) Stunden
3. Anderung der Temperatur (-40 + 3) °C und >90 % r.Lf. fir (5 £ 1) Stunden
4. Anderung der Temperatur (+70 % 2) °C innerhalb von (60 + 20) Minuten

Zahl der Zyklen: variabel; Standard-Zyklenzahl: 14

Standard-Zyklus D4
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