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Pac2 standard for mikrokapslad ganglasning Dri-Loce
Dimension och provningsspecifikationer

Introduktion

Denna standard Overensstammer i tillampliga ej avgransade delar med DIN 267 del 27 och ISO 10964.
Dimension M4 och M7 har lagts till jamfért med DIN 267 del 27. Férspand provning ar beraknad pa 75% av
kraft vid provbelastning enligt ISO 898-1. Moment har beraknats enligt DIN 946 med y = 0.12 for ISO 4014
skruvar. Provningsforband och metod ar modifierad jamfért med DIN och ISO. Standardens orginalsprak ar
svenska. Den svenska texten skall vara gallande vid jamférelse med den engelska.
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1 Omfattning och tillampning

Dessa krav specificerar dimension och provning av lim for ganglasning, Dri-Loc. Speciella funktionskrav eller
alternativa dimensionskrav skall enligt 6verenskommelse med kunden specificeras i separat dokumentation.
Specifikationer galler for obehandlade eller ytbehandlade artiklar i metalliska material. Typiskt ISO898, ISO
3506, automatstal-, massing-, aluminium- och titanartiklar. Typiska ytbehandlingar ar ISO 2081, fosfaterad,
Dacrolit, Dacromet, Delta Tone och Delta Seal. Skyddsvax skall appliceras efter ganglasning. Skyddsvax
sasom Gleitmo, Finigard eller Enseal applicerat innan ganglasning kan orsaka forlust i funktionskritiska
egenskaper.

Dri-Loc ar en kemiskt hardande produkt som inte tillater justering efter det att limmet hardat. Demonterade
artiklar maste bytas ut mot en ny férbelagd artikel eller atermonteras med applicerad anaerob lasvatska for
att inte forlora lasegenskaper.
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2 Forkortningar och definitioner

u friktionskoefficient DIN 946

d diameter ISO 261

di1 frigdende hal ISO 273

dz2 utvandig diameter ISO 4759

dw barande yta ISO 4759

Mboa lossbrytningsmoment (eng. breakaway torque)
Mor demonteringsmoment (eng. prevail torque)
Min installationsmoment

Mcu hdrdningsmoment (eng. curing torque)

M férspanningsmoment (eng. clamping torque)
s tjocklek 1ISO 4759

Ra ytjamnhet

3 Krav

3.1 Allméanna krav
Dri-Loc skall dverensstamma med alla krav specificerade pa ritning eller i standard.

3.2 Dimensions och provningskrav

Dri-Loc belaggningsbredd for skallskruvar L3 skall vara 1.5d + 0.2d med krav om tva till tre fria antringsvarv
enligt alternativ 1. Alternativ 2 anvands for att specificera sarskild beldggningsbredd Lz eller sarskilda krav pa
fria antringsgangor Li. Pa stoppskruvar skall Dri-Loc beldgga hela ganglangden med krav om tva till tre fria
antringsvarv i var ande utom pa korta ganglangder. Fér ganglangder som inte 6verstiger 1,5xd skall Dri-Loc
beldagga hela ganglangden med krav om ett till tre fria antringsvarv i var ande. Pa muttrar skall Dri-Loc
beldgga hela ganglangden med krav om noll till ett fritt &ntringsvarv i var ande. Pa ritning specificeras
belaggningsbredd med férdel i mm med hansyn tagen till att maximal upplésning ar ett gangvarv.

Alternativ 1 : standardkrav L
3

@ fffffffff

Alternativ 2 : sarskilda krav

Lo L

%\ %%%%%%%%% -
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Forbelagd skruv skall 6verensstamma med krav for frigaende hal enligt serie fin i ISO 273.
Forbelagda gangor skall provas enligt och dverensstdmma med krav i tabell 3.2.a:

Tabell 3.2.a : Provningsbestammelser

Ganga Installations- Hardnings- Forspanning Diameter
moment (max) moment M, Nm
d M, M, 56 5.8 8.8 mm max.
10.9 12.9
M4" 0.9 1 1,3 2,8 4.3
M5 1 2 2,6 5,5 5.3
M6 1.5 3.5 4,5 9,5 6.4
M7" 2.5 6 8.4% 20 7.4
M8 3.0 8 11 23 8.4
M10 5.5 16 22 46 10.5
M12 7.5 28 38 79 13
M14 11 45 60 125 15
M16 14 68 90 195 17
M18 19 95 128 280 19
M20 22 134 176 390 21
M22 30 177 240 530 23
M24 36 233 310 670 25
M27 42 334 460 1000 28
M30 49 459 620 1350 31
M33 55 616 825 1850 34
M36 60 797 1100 2350 37
M39 70 1030 1400 3000 40

1) Ej specificerade i DIN 267 del 27.
3) Galler klass 5.8

4 Provning

Provning av lasegenskaper kan utféras i forspant eller icke forspant utférande. Férspand provning skall
anvandas vid beddomning av olika ganglasningar i en applikation. Icke férspand provning skall anvandas for
att utvardera tillverkning och vid bedémning av olika ganglasningar i en applikation. Vid provning skall krav
vid forspand och icke forspand provning innehallas. Provning skall utféras vid 23°C + 5°C pa provningsobjekt
med samma temperatur om inget annat angivits. Ganglasning skall enligt tillverkarens rekommendationer
belastas genom montering av kontramutter under hardning for att sakerstalla att mikrokapslar forstors i
tillrdacklig grad. Kontramutter skall monteras enligt bild 4.a och demonteras innan icke forspand provning
utfors.

Bild 4.a: provningsférband med kontramutter under hardning

f
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4.1 Prov- och matutrustning

Momentgivare skall innehalla en matnoggrannhet av +4% och vara av indikerande typ av lagst klass B, C
eller E enligt ISO 6789. Provningsutrustning vid férspand provning skall vara utford enligt krav i bild 4.1.a och
provningsbricka enligt tabell 4.1.2.a Bild visar provningsforband fér provning av skruv. For att prova mutter
skall skruvens skalle fixeras och vridning ske pa muttern.

Bild 4.1.a : Provningsutrustning och monterat provningsférband

1)

Y provskruv I

2) provningsbricka 2) . |

3) provningsdistans med
hardhet >35 HRC och
frigdende hal enligt
ISO 273 medium. 3)

4) provningsmutter

4)/

4.1.1 Provningsmutter och skruv

Muttrar och skruvar som anvands for att prova Dri-Loc skall vara obehandlade och ej svartade samt fria fran
smorjmedel eller olja. Alla gangor skall vara enligt ISO 261. Provningsmutter skall vara enligt ISO 4032, ISO
4161 i hallfasthetsklass 8 enligt ISO 898. DIN 934 skall undvikas. Sarskilt framstallda muttergangor av stal
far anvandas. Ingreppslangden skall vara 0,8 till 1,0 ganger nominell diameter. Alla muttrar skall vara utférda
med fasad antring 120° och dw stérre an 1,2 ganger nominell diameter enligt ISO 4759. Provningsskruv skall
vara enligt ISO 4014, 1ISO 4017, 1ISO 4162 eller likvardig i hallfasthetsklass 8.8 enligt ISO 898. For varje prov
skall anvandas en ny provningsmutter eller provningsskruv. Provningsmutter godkdnns med gangtolk
toleranslage 6H och provningsskruv gangring toleranslage 6g enligt ISO 1502, stopp och ga.

4.1.2 Provningsbricka

Provningsbricka skall vara utférd enligt ISO 273, ISO 4759 och tabell 4.1.2.a. Brickans hardhet skall vara
>200 HV utom for hallfasthetsklass 10.9 och 12.9 dar brickans hardhet skall vara >300 HV. Brickan skall var
ytbehandlad likt skruven eller sa far elférzinkade och blank kromaterade brickor enligt ISO 2081 anvandas.
Brickor enligt ISO 7092 far anvandas.
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Tabell 4.1.2.a : Provningsbricka

d d1 dz S min
ISO 273 medium ISO 4759-3

M3 3.4 >1,2xd, 0.5
M4 45 T 3
M5 5.5 1 2
M6 6.6 1.6 i
M8 9.0 e T
M10 11.0 “ ¥
M12 13.5 2 “ 'éj
M14 15.5 2.5 &
M16 17.5 Ra 1.6 max
M18 20.0 3
M20 22.0
M22 24.0
M24 26.0 4

4.2 Provningsforfarande

Pa skruvgangor skall provningsmutter monteras sa att den tacker ganglasningen, hela mutterns hojd. Vid
provning av férbelagd mutter skall den monteras sa att fyra till sju gangvarv pa skruven blir synliga pa
mutterns baksida. Under montering innan klamkraft uppnas registreras det hdgsta momentet som
installationsmoment (Min). Vid icke férspand provning skall kontramutter monteras till hardningsmoment (Mcu)
enligt tillverkarens rekommendationer. Vid férspand provning skall férbelagd skruv eller mutter monteras till
forspanningsmoment (Mc). Efter montering skall provforbandet Idmnas vid provningstemperatur att harda
specificerad tid. Efter hardning skall kontramutter demonteras innan provning vid icke férspand provning.
Under det att forbelagd skruv eller mutter demonteras ar det hdogsta moment som registreras vid brott i
ganglasningen lossbrytningsmomentet (Mba). Lossbrytningsmomentet uppnas normailt vid 3° till 8° av varvet.
Efter lossbrytning ar det hodgsta moment som registreras under fortsatt vridning i 360°
demonteringsmomentet (Mpr). Provning skall utféras vid max hastighet 5 varv per minut. Vid jamférande
utvardering skall en motor som har kapacitet att bibehalla konstant varvtal anvandas. Tillverkningsprovning
far utforas manuellt av kvalificerad personal.
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Appendix A
1 Lossbrytningsforlopp med tydlig 6vergang fran brott till vridning (demontering).
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