LOCTITE

Kleben von lackierten Flachen

Kleben von Kabelkanalen — Arbeitszeitstudie

Tur auf Platz legen 0,1870
Aufmessen Kabelkanal und Markieren 2,9040
Reinigen der Klebeflachen an der Tur 2,2540
Reinigen der Klebeflachen an Kabelkanalen 1,3970
Aufbringen Kleber Loctite HY4080GY 0,7920
Auflegen und andricken Kabelkanal 0,6435
Aufbringen Kleber Loctite HY4080GY 0,4510
Auflegen und andricken Kabelkanal 0,2760
Aufbringen Kleber Loctite HY4080GY 0,6960
Auflegen und andrucken Kabelkanal 0,8798
Abbauen Magnethalter 0,5610
Reinigen Profilhalter 0,5640
Kleben Profilhalter mit HY 4070 0,5980
Reinigen Kabelschelle 0,3190
Kleben Kabelschelle mit HY 4070 11880
Tur Abstellen 0,1955
Rusten HY 4080 0,2800
Rusten Kleber 0,7700
Grundzeit 14,9558
Verteilzeit 8% 1,1965
Auftragszeit 16,1522

Kostenvergleic
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TUr auf Platz legen 0,0900
Aufmessen Kabelkanal und Markieren 0,4620
20xAnzeichnen zum Ankornen und Bohren 1,2880
Ankornen der Nietlocher 20x 1,5120
Bohren der Nietlocher 20x 13,9370
Entfernen der Spane Staubsauger 1,3970
Entgraten der Bohrungen 1,9665
Entfernen der Spane Staubsauger 1,1100
Auflegen Kabelkanale nach Aufmal3 0,4600
Nieten Kabelkanal 50x75x100mm lang 2,0000
Nieten Kabelkanal 50x50x45mm lang 0,6160
Nieten Kabelkanal 50x50x35mm lang 2x 1,4080
Prifen der Nietungen 0,4840
Bohrung fir Profilhalter 8.5mm 1x 2,6180
Montieren Profilhalter 0,6270
Bohren Kabelhalter 4x far M5 3,2890
Montieren Kabelhalter 4x M5 1,6170
Tur Abstellen 0,1870
Rusten 1,2920
Absaugen Tisch 1,8100
Grundzeit 38,1705
Verteilzeit 8% 3,0536
Auftragszeit 41,2241
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Arbeitszeit / Minuten

Kleben
16 Minuten

Kosten / €

Nieten und
Schrauben
41 Minuten
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LOCTITE

Kleben von lackierten Flachen
Verfahrensvergleich

Klebeverbindung Schraubverbindung

Kornen/Vorbohren/Entgraten
Korrosionsgefahr / Lackschaden
Spane in der Anlage

Fugeflache reinigen
Fixierzeit
Wiederlosbarkeit

Materialkombinationen
Spaltuberbrickung
Mechanische Spannungen

Vibrationssicherheit
Schwingungsdampfung
Gerauschdammung

Arbeitskosten
Lagerhaltungskosten
Werkzeugkosten

Verfahrensvergleich: +++ = sehr gut / ——- = sehr schlecht

Klebeverbindung Mechanische Verbindungen
Gunstige Spannungsverteilung, Spaltuberbruckung, Ungunstige Spannungsverteilung, Verformung,
Dichtfunktion, Vibrationshemmung, Gerausch- storende Optik, Dichtungen, Verletzungs- und
dampfung, optische Erscheinung Korrosionsgefahr, Arbeitsaufwand
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Verfahren
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Bild 1 Loctite Universal-Strukturklebstoffe bieten ein breites Anwendungsspektrum

Hybrid-Klebstofftechnologie
eignet sich auch fiir den Schaltschrankbau

Alternative zu mechanischen

Loctite Universal-Strukturklebstoffe mit Hybrid-Klebstofftechnologie sind sehr fortschrittlich im Bereich der struktu-
rellen Klebstoffe. Ihre Rezepturen erfiillen die steigenden Anforderungen an die Fertigung und Montage von Baugrup-
pen in vielen Bereichen des Maschinen-und Anlagenbaus. Besonders dann, wenn wie z.B. im Schaltschrankbau auf
schon lackierten Oberflachen Baugruppen zu befestigen sind, ist die Klebtechnologie eine universelle und kostengtins-
tige Alternative zu herkémmlichen mechanischen Verbindungsverfahren.

Die Universal-Strukturklebstoffe bieten
dabei ein breites Anwendungsspektrum.
Durch die Kombination von Geschwin-
digkeit, Festigkeit und Bestandigkeit tra-
gen Loctite Universal-Strukturklebstoffe
zur Reduzierung der Arbeitskosten, Sen-
kung von Materialkosten und Steigerung
der Zuverlassigkeit bei. Universal-Struk-
turklebstoffe kleben eine Vielzahl von
Materialien wie Metalle (einschlieRlich
Stahl), Verbundwerkstoffe, die meisten

Kunststoffe sowie lackierte Oberflachen.

Zu den verbesserten Eigenschaften ge-
héren schnelle Haftfestigkeit, um die Pro-
duktion zu beschleunigen, hervorragende
Bestandigkeit gegen StoRbelastung flr
Baugruppen im Maschinen- und Anlagen-
bau und dem Schaltanlagenbau.

Welche Verbindungsmethoden
sind vorherrschend?

Die klassische Verbindungsmethode ist
die mechanische Verbindung. Dort wo
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Normen und Montagevorschriften es
vorgeben, ist kein Spielraum Anderungen
an der empfohlenen Befestigungsme-
thode vorzunehmen. Viele dieser Verbin-
dungselemente wie z.B. das Verschrau-
ben oder Nieten von Bauteilen, haben
zwar den Vorteil, dass die Verbindungen
wieder |6sbar sind. Analysiert man die
Verbindungen genauer, muss festgestellt
werden, dass eine Demontage oftmals
nicht erforderlich ist. Den Vorteil der De-
montagemaoglichkeit muss man dem
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Universelles Verbindungsverfahren mit Mehrwert

Bild 2 & 3 ' Nachteile von mechanischen Verbindungen: Unginstige Spannungsverteilung, Verformung,
stérende Optik, Dichtungen, Verletzungs-und Korrosionsgefahr, Arbeitsaufwand.

Mehraufwand fir mechanische Verbin-
dungselemente bei einer Gesamtkosten-
betrachtung gegentberstellen. Die Mehr-
kosten resultieren vor allem aus Arbeits-
kosten, Lagerhaltungskosten und Werk-
zeugkosten.

Kleben im Schaltanlagenbau

Das Befestigen von Bauteilen wie z.B.
Schellen, Halter, Kabelkanale stellt den
Anlagenbauer immer wieder vor das Pro-
blem, lackierte Oberflachen durch Boh-
rungen zu verletzen. Selbst wenn Bohr-
schablonen verwendet werden, wird der
Oberflachenschutz zumindest im Bereich
der Bohrung beschdadigt. Besonders bei
feuchten und aggressive Umgebungsbe-
dingungen besteht Korrosionsgefahr.
Werden diese Arbeiten in schon vormon-
tierten Anlagen durchgefihrt, besteht
zusatzlich die Gefahr, dass Metallspane
zu Fehlfunktionen an den montierten
Komponenten fihren kénnen. Mechani-

sche Befestigungs-Methoden funktionie-
ren nur dann, wenn ein entsprechender
Kraftschluss wie z.B. die Vorspannkraft
eines Befestigungsgewindes auf die Bau-
teile wirkt. Diese Vorspannkraft ist ur-
sachlich fir mechanische Spannungen
und Verformungen an den Bauteilen. Zu-
satzlich bergen mechanische Befesti-
gungselemente durch hervorstehende
Teile z.B. Schraubenképfe zusatzliche
Verletzungsgefahr und stéren die opti-
sche Erscheinung der Anlage. Die Ver-
wendung von Senkkopfschrauben ist ar-
beitsintensiv und selbst eine Nachlackie-
rung der Senkung, birgt immer noch die
Gefahr von Korrosion. Das Durchbohren
der AuRenwandung kann im unglnstigen
Fall, zum Verlust der Schutzart fuhren.

Wie kénnen solche Probleme
vermieden werden?

Einfache Bauteile lassen sich hervorra-
gend mit den neuen Universal-Struktur-

Bild 4 & 5 | Vorteile von Klebeverbindungen: Glnstige Spannungsverteilung, Spaltiberbriickung, Dicht-
funktion, Vibrationshemmung, Gerduschddmpfung, optische Erscheinung

Zubehor

klebstoffen von Henkel mit gleichmagi-
ger Spannungsverteilung an lackierten
Oberflachen verbinden. Im harten Einsatz
an der Maschine oder der Anlage kom-
men noch weitere Vorteile wie z.B. die
Vibrationshemmung und die damit ver-
bundene Gerduschdammung von Klebe-
verbindung zum Tragen. Voraussetzung
fur eine gute Festigkeit der Klebe-Verbin-
dungen sind optimal durchgefiihrte La-
ckierungen wie sie heute mit moderner
Vorhandlungsverfahren von Henkel mit
der Marke Bonderite vor dem Lackierpro-
zess erreicht werden. Die Flgeflachen
sollten vor dem Flgen, sauber und fett-
frei sein, die produktspezifischen techni-
schen Datenbldtter geben hierzu ver-
bindliche Empfehlungen.

Komplettliésungen fiir die
gesamte Wertschopfungskette

Henkel bietet fir den Maschinen- und
Anlagenbau nicht nur Ldsungen zum
Strukturellen Kleben sondern auch zum
Sichern, Dichten, Reinigen und Schiitzen
von Oberflachen. Ein sorgfaltig abge-
stimmter Reinigungsprozess ist unerldss-
lich flr eine sichere Klebung. Ebenso
wichtig wie die grindliche Reinigung
sind Metall-Vorbehandlung und Konver-
sionsbeschichtung vor dem Lackieren.
Henkel Funktionsbeschichtungen der
Marke Bonderite erhdhen die Korrosi-
onsbestdandigkeit und helfen, Produkti-
onsprozesse effizienter sowie kosten-
glnstiger zu gestalten. Fir die Applika-
tion stehen bei nahezu allen Loctite
Kleb- und Dichtstoffen maRgeschnei-
derte Dosiersysteme zur Verfligung. Aus
der damit einhergehenden Vermeidung
von Dosierfehlern und Zeitverlusten er-
gibt sich zusadtzliches Einsparpotenzial.
Dank globaler Prasenz sowie technischer
Kompetenz von Henkel sind weltweite
Produktverfiigbarkeit und Unterstiitzung
gewabhrleistet.

Autor  Hubert Weimer, Business Develop-
ment AG Deutschland/Schweiz, Henkel
AG & Co. KGaA
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Wir stellen vor:

LOCTITE
Universal- Strukturklehstoffe

Stark genug, um mit nur 3 Gramm Klebstoff
208 Tonnen zu ziehen.

Weitere Infos; www.loctite.de
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