Anaerobe Klebstoffe

Schraubensicherung

Moderne Schraubensicherungen, z. B. durch Verkleben, haben herkémmliche
Methoden der Schraubensicherung wie z. B. Federringe, Unterlegscheiben, Splinte
etc. weitestgehend abgeldst und an enormer Bedeutung gewonnen. Des Weiteren
kann auf die Benutzung von Spezialschrauben verzichtet werden und stattdessen
kénnen normale Schaft-Schrauben verwendet werden, die wesentlich preiswerter
sind. Es werden hdchste Anspriiche an die Belastbarkeit einer Schraubensicherung
erfiillt. Der Klebstoff hartet unter Luftabschluss und gleichzeitigem Metall-
kontakt aus.

Verarbeiten, Dosieren, Auftragen

Damit eine Gewahrleistung der Qualitat und hohe Belastbarkeit der Verklebung
gegeben ist, miissen die Klebeflachen vorbehandelt werden. Um eine optimale
Verklebung zu erreichen, miissen die Oberflachen vor Verarbeitung staub-, fett-
und 6lfrei sein. Hierzu kann beispielsweise der E-COLL Universal-Kaltreiniger ver-
wendet werden. Nach der Oberflachenreinigung geniigt das einseitige Auftragen
des Klebstoffes. Wichtig ist hierbei, dass mehrere Gewindegange ringférmig
benetzt werden, damit sich beim Eindrehen der Schraube der Klebstoff gleich-
maBig tiber die Gewindegange verteilen kann. Schraubensicherungen kénnen
bei Innen- und AuBengewinden von Schraubverbindungen aufgetragen werden.
Soll ein groBeres Gewinde verklebt werden, empfiehlt sich zur Sicherheit ein
beidseitiges Auftragen des Klebstoffes. Schraubensicherungen kénnen bei Innen-
und AuBengewinden von Schraubverbindungen aufgetragen werden.

Durch Luftfeuchtigkeit aushartende
Klebstoffe (Cyanacrylat-Klebstoffe)

Die einkomponentigen Cyanacrylat-Klebstoffe polymerisieren bei Kontakt mit
schwach basischen Oberflachen. Im Allgemeinen geniigt die Feuchtigkeit der
Luft und der Klebeflache, um die Aushartung zu initiieren und in wenigen
Sekunden die Handfestigkeit zu erreichen. Die besten Ergebnisse werden
erzielt, wenn am Arbeitsplatz bei Raumtemperatur eine relative Luftfeuchtig-
keit von 40 bis 60 % herrscht. Geringere Feuchtigkeit verlangsamt die Aus-
hartung; héhere Feuchtigkeit beschleunigt sie, kann aber die Endfestigkeit der
Klebeverbindung beeintréchtigen (siehe Abbildung).

Trockene Luft beeintrachtigt die Festigkeit der Klebung in der Regel nicht.
Langere Aushartezeiten verlangsamen jedoch die Produktion. Mithilfe eines
Luftaufbereitungssystems kann am Klebearbeitsplatz eine glinstige Luftfeuch-
tigkeit konstant gehalten werden. Saure Oberflachen (pH-Wert < 7) kénnen
die Aushartung verzogern oder sogar verhindern, basische Oberflachen
(pH-Wert > 7) hingegen beschleunigen die Aushartung (siehe Abbildung).

Die zu verklebenden Teile miissen nach dem Auftragen des Klebstoffes schnell
zusammengefiigt werden, da die Zeit bis zum Beginn der Polymerisation
(offene Zeit) nur wenige Sekunden betragt. Die offene Zeit ist von der relativen
Luftfeuchtigkeit, der Feuchtigkeit der Klebeflachen und der Umgebungstempe-
ratur abhangig. Aufgrund der duBerst schnellen Aushértezeit sind Cyanacrylat-
Klebstoffe besonders gut fiir das Verkleben kleinerer Teile geeignet.
Cyanacrylat-Klebstoffe sollten einseitig und sparsam aufgetragen werden.

Die beste Klebung wird erzielt, wenn nur so viel Klebstoff aufgetragen wird,
wie zum Ausfiillen des Fiigespaltes erforderlich ist. Zur Beschleunigung des
Aushartevorgangs und zum
Ausharten iberschiissigen Kleb-
stoffes kdnnen Aktivatoren ein-
gesetzt werden.

8
.

/

ol |/
/

———————> Relalive Festigkeit
3
\\

et 60% 40%
Relative Luftfeuchtigkeit

20%

Soll ein groBeres Gewinde verklebt werden, empfiehlt sich zur Sicherheit ein beid-
seitiges Auftragen des Klebstoffes. Bei Sacklochgewinden dagegen sollte der Kleb-
stoff am unteren Ende der Gewindebohrung appliziert werden, da durch das Ein-
schrauben die Luft im Sackloch verdrangt wird und der Klebstoff sich somit in den
Gewindegangen verteilen kann.

Schraubensicherungen lésen und wieder verwenden
Mittelfeste Schraubensicherungen kdnnen mit iiblichen Werkzeugen wieder geldst
werden, ohne dass die Schrauben Schaden nehmen. Hochfeste Schraubensiche-
rungen kénnen nur demontiert werden, wenn sie auf ca. 300 °C erhitzt werden.
Ausgehartete Klebstoffreste kdnnen danach mechanisch oder mit E-COLL Kleb-
und Dichtstoffentferner geldst werden.

Allgemeine Hinweise

Die Belastbarkeit einer Verklebung héngt u. a. von der GroBe der Klebeflache,
aber vor allem von der Art der Beanspruchung ab. Halten Sie die zu verklebenden
Teile aneinander und bewegen Sie diese so, wie sie spater beansprucht werden.
Dadurch erkennen Sie, welche Krafte in welcher Richtung wirken.

Die richtige Benetzung

Durchgangsgewinde






