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Digses Merkbiatt gibt dem Verarbeiter von hartiotidhig metallisierter Keramik Hinweise fir eine einfache Prifmaégiicliteit
mung der Haftfestigkeit des Verbundes Melallisierung-Keramik und damit zur Qualitdtssicherung und Qualitatsbe

g, Wie'sie in

rungsvorschidge zu diesem Merkblatt bei einer Neubsarbeitung zu bericksichtigen,

der Praxis in Anbetracht der meist unterschiedlichen Geomeltiien der Bauteile und Hersteliparameter winschenswert s
Die DVS-Arbeitsgruppe ,Fligen von Metall, Keramik und Glas* ist bereit, aus dem Leserkreis singebrachte E@d erbesse-

Teil 2 des Merkbiattes DVS 31071 gibt Hinweise zur Durchfishrung der Vierpuniibiegeprifung von geidteten

Keramik-Metall-Verbindungen.
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1 Prinzip der Priifmethode
Diese Methode eignet sich fir die Prafung von hartiétfanig metal-

lisierter Keramik, ohne daf3 dazu besti Prafkdrper notwen-
dig sind.

Far die Profung missen die zu testel ile eine ebe-
ne, metallisierte Fidche aufwei ind stimseitig me-
tallisierte Keramikringe oder Kera . Dl Ermittlung
der Haftiestigkeit erfolgt durch ung der Bruchlast ei-

ner Testverbindung geman B
metallisierte Keramik mjt einerg) Stab a

gierung unter Fabrikatio s*

2 Materialspezitikatione

ird die zu prifende,

2.1 Maetallislerte Kerami

eramikleile missen einen Aluminium-
80% aufweisen. Dem entsprechen
80, C 786, C 795 und € 799 [1; 2]. Im Nor-
ng durch eine Nickelschicht abgedeckt.

geschweif3ten

2.2 Ausdehnungsleglerun
Far die Herstellung der Prob sind gezogene Stibe aus
23 {Werkstoff-Nr. 1,3982)

den Ausdehnungslegie i
und NiCo 2818 {Werkst 81) zulassig [3].
23 tot

Die zuldssigen Hg

~ L-Ag72 (B AG
- AgCu27 Pg

-

attsch gepreBter Graphit verwendel. Wird eine an-
aphitsorte eingesetzt, so ist bei der Dimensionierung das
ende thermische Ausdehnungsverhalten zu bericksichti-
. die Vorbehandlung gemaf3 Schritt 3.4 anzupassen.

Schutzgas

AllF thermischen Behandlungen mssen unter Schutzgas vorge-
men werden. Das Schutzgas muf3 folgende Eigenschaften
aben:

Zusammensetzung: 5 bis 100 Vol.-% Wasserstoff, Rest Stick-
stoff oder ein Edeigas

< — 50 °C {Nomaldruck}
< 50 ppm

Taupunkt:
Sauerstoffgehait:

3 Probenherstellung und Vorbehandlung

3.1 Teststlick dor metalllslerten Keramik

Das Teststlick der metallisterten Keramik ist in Bild 1, Pos. 1, ab-
gebildet.

3.1.1 Herstellung

Aus stimseilig metallisierten Keramikringen mit einer Hohe
< 25 mm werden mindestens 2wei Segmente und aus Ringen mit
einer Hohe > 25 mm zwei Probesticke gemas Bild 1, Pos. 1, mit
eingr Diamanttrennscheibe unter Wasserk(hlung herausge-
trennt.

3.1.2 Vorbehandlung

Die noch nassen Proben werden zuerst in deslilliertem Wasser,
dann in Ethanol oder Aceton gespiilt und anschiieBend getrock-
net.

Diese Verd! rde von einer Gruppe erfahrener Fachlewte in shrenamtiicher Gemeinschaftsarbeit arstelll und wird als sine wichtige Erkenntnisquelle zur
Beacht or Anwernider mul3 jeweils prislen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch guittig ist.
Eine J und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschiossen.
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3.2 Teststab
Entsprechend Biid 1, Pos. 3.

3.21 Dimensionierung

Je nach Metallisierungsbreite wird die zu veridtende Stimfiiche
des Teststabes durch eine Andrehung gemaf Bild 1, Pos. 3, auf
folgenden Durchmesser dj verkleinert:

Breite der Durchmesser dj der zu
Metallisierungstiache verldtenden Stirnfliche
in mm in mm

<3 2

<5 3

<8 4

<10 5

> 10 6

3.2.2 Vorbehandlung
Die Vorbehandiung besteht aus Entfetten und Glhen.

3.22.1 Entfetten

Das Entfetten erfolgt mit geeigneten Mitteln. Danach wird in Alko-
hol oder Aceton gespitt.

3.2.22 Glihen

Das Gilthen erfalgt unter Schutzgas tber eine Zeit von 30 Minu-
ten im Temperaturbereich von 950 bis 1000 °C.

3.3 Lottormteil

3.3.1 Herstellung
Die Lotformtelle werden gemaf Bild 1, Pos. 2, gestanzt.

3.3.2 Vorbehandiung
Entfetten analog 3.2.2.1.

3.4 Lotlehre

3.4.1 Hoerstellung

Fur eine Einzelpritfung wird die Herstellung der Lotlg
Bild 2 vorgeschlagen.

Fir die serienmaBige Priifung gleicher oder &hnliche
vorteilhaft eine Mehrfach-Lotlehre gemaf Bild 3 eing

34.2 Vorbehandlung

Die Distanzbolzen gemaB Bild 2, Pos. 4, bz
5, und das Gewicht gemas Bild 2, Pos. 6,
werden analog 3.2.2.1 entfettet. Vor der ¢
langerer Lagerung muf3 die gesa
bei 820 °C 60 Minuten lang zur Rein

4 LotprozeB und Wﬁrmezach andl|

4.1 Vorbereitung

Alle Teile darfen nach de tle nd Gihen nur noch mit

4.4 Wirmenachbehandlung

Die Bestimmung der Bruchlast gemaB Abschnitt 6 erfolgt im Nor,
matfall direkt nach dem Loiprozef3. Hat aber im normailen Fal
kationsablauf eine Metall-Keramik-Verbindung nach dem
prozef3 noch weitere Warmebehandlungen zu durchlaufen 450 |
indghgen

es empfehlenswert, einen Teil der geldteten Te
vor der Prafung ebenfalis dieser Wimmebehandlung
fen. Ein Beispie! zeigt Bild 4b.

5 Bestimmung der Bruchlast

§.1 Priafmaschine und Prafvorrichtung

Fir die Bestimmung der Bruchlast werdengei lichgy Prafma-
schine mit geeignetem MefBbereich und Qpe arrichtung
nach Bild 5 verwendet. Um Einfliisse kieien Unebenheiten
in der Metallisierung der Keramikprobe! iden, wird zwi-

schen die Auflagefidchen der met
der Prufvorrichtung eine 3,5 b
5.2 Priifhedingungen

Der MeBbereich richtet sic
10000 N. Die Zuggeschwi
antsprechend 0,02 bis 0,04 i

esser des geldteten Testistabes nach Bild 1, Pos. 3
der Teststdbe

8.2 Beurtellung der Bruchfliiche

Bemerkung {Ursache)
gute Metallisierung

abwaPhselnd im Grund-
rial und in der

etallisierung
eschliffene Keramik- schlechte Haftung der Metallisierung
flache sichtbar auf der Keramik

in der Metallisierung Mefallisierung zu pords

{avil. zu wenig gesintert)

bruch in der Keramik

2wischen Metallisierung | schlechte Haftung der Nickelschicht
und Nickelschicht auf der Metallisierung
zwischen Lot und schlechte Benetzung durch Lot
Nickelschicht {evil. Lottemperatur zu niedrig)
abwechselnd Nicke!- meistens durch Blasen in der Nickel-
schicht / Metallisierung | schicht
Lunker im Lot Gasabgabe von Verunreinigungen
beim Loten
{unzureichende Reinigung})
linsentdrmiger Aus- Teststab nicht axial avfgeldtet

{Lotlehre nicht zeichnungskonformy)
oder Testverbindung nicht axial in der

geschaizten Hénden {
angefaf3t werden. Die M

chuhe} oder mit Pinzette
Jerileststiicke in die Latishre er-

folgt entsprechend Bi

dem Tempe geman Bild 4a oder in sinem Durch-
laufofen unt sbedingungen

43 Beu

Die L& estverbindung muf3 eine Kieine, lunker- und
porepkate hle aufweisen. Fir die Lagetoleranz sind die An-
g i u beachten.

Prifmasching eingespannt

6.3 Beurtellung der Haftfestigkelt

FOr metallisterte Keramik gemaf Abschnitt 2.1 sollte die Haftfe-
stigkeit > 100 N/mm? liegen.

7 Schrifttum

[1] EN 60672/ [EC 60672 Keramik- und Glasisolierstoffe
Teil 1 Begriffe und Gruppeneinteilungen
Teil 2 Prifvertahren
Teil 3 Anforderungen fir einzelne Werkstoffe




