Schraubensicherung

Moderne Schraubensicherungen, z. B. durch Verkleben, haben her-
kommliche 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 hochste Anspriiche

an die Belastbarkeit einer Schraubensicherung erfiillt. Der Klebstoff
héartet unter Luftabschluss und gleichzeitigem Metallkontakt 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 Olfrei sein. Hierzu kann beispielsweise

der E-COLL Universal-Kaltreiniger verwendet werden. Nach der Ober-
flachenreinigung gentigt das einseitige Auftragen des Klebstoffes.
Wichtig ist hierbei, dass mehrere Gewindegénge ringformig benetzt
werden, damit sich beim Eindrehen der Schraube der Klebstoff gleich-
maRig tber die Gewindegéange verteilen kann.

Schraubensicherungen kénnen bei Innen- und AuRengewinden von
Schraubverbindungen aufgetragen werden. Soll ein groReres Gewinde
verklebt werden, empfiehlt sich zur Sicherheit ein beidseitiges Auf-
tragen des Klebstoffes.

Die richtige Benetzung

Durchgangsgewinde

Kernlochgewinde

Erlauterung zu Begriffen aus der Klebtechnik:

Adhésion

Auch Klebekraft bzw. -vermodgen genannt. Fahigkeit, zwei Oberflachen
zusammenzuhalten. Gemeint ist die Bindekraft zwischen den Kleb-
stoffen und den Materialoberflachen.

Duroplast

Werkstoff, der durch die Einwirkung von Wéarme, Katalysatoren, UV-
Licht usw. eine chemische Reaktion durchlaufen hat. Das Endprodukt
dieser Reaktion ist kaum schmelzbar.

Elastizitat

Eigenschaft fester Kérper, ihre unter duBerer Krafteinwirkung angenom-

mene Formveranderung (Deformation) nach dem Aufhéren der Kraft-

einwirkung wieder riickgéngig zu machen. Ein Material zeigt dann hohe

Elastizitat, wenn es leicht verformt werden kann und die urspriingliche
Form schnell wieder annimmt.

Durch Luftfeuchtigkeit aushédrtende Klebstoffe
(Cyanacrylate)

Aushérteverhalten von CA-Klebstoffen in
Abhangigkeit von der Luftfeuchtigkeit

Schraubensicherungen kénnen bei Innen- und AuRengewinden von
Schraubverbindungen aufgetragen werden. Soll ein gréReres Gewin-
de verklebt werden, empfiehlt sich zur Sicherheit ein beidseitiges
Auftragen des Klebstoffes. Bei Sacklochgewinden dagegen sollte der
Klebstoff am unteren Ende der Gewindebohrung appliziert werden, da
durch das Einschrauben die Luft im Sackloch verdrangt wird und der
Klebstoff sich somit in den Gewindegéngen verteilen kann.

Schraubensicherungen l6sen und wiederverwenden

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

Allgemeine Hinweise

Die Schraubensicherung bleibt fliissig, solange Sauerstoff Zugang
hat. Der Klebstoff hartet erst aus, wenn Luftabschluss und Metall-
kontakt gegeben sind.

Nach dem Auftragen darf auf keinen Fall Klebstoff, der bereits mit
Metall in Berlihrung gekommen ist, zurtick in die Flasche gegeben
werden!

Schon kleinste Metallteile fiihren in der Flasche zur Aushartung!

von 40 bis 60 % herrscht. Geringere Feuchtigkeit verlangsamt die
Aushartung; hohere Feuchtigkeit beschleunigt sie, kann aber die End-
festigkeit der Klebeverbindung beeintrachtigen (siehe Abbildung).
Trockene Luft beeintrachtigt die Festigkeit der Klebung in der Regel
nicht. Ldngere Aushértezeiten verlangsamen jedoch die Produktion.
Mithilfe eines Luftaufbereitungssystems kann am Klebearbeitsplatz eine
gunstige Luftfeuchtigkeit konstant gehalten werden. Saure Oberflachen
(pH-Wert < 7) kénnen die Aushéartung verzégern oder sogar verhindern,
basische Oberflachen (pH-Wert > 7) hingegen beschleunigen die Aus-
hértung (siehe Abbildung).

Die zu verklebenden Teile miissen nach dem Auftragen des Klebstoffes
schnell zusammengefligt werden, da die Zeit bis zum Beginn der Poly-
merisation (offene Zeit) nur wenige Sekunden betrégt. Die offene Zeit ist
von der relativen Luftfeuchtigkeit, der Feuchtigkeit der Klebeflachen und
der Umgebungstemperatur abhéngig. Aufgrund der duRerst schnellen
Aushartezeit sind Cyanacrylatklebstoffe besonders gut fiir das Verkleben
kleinerer Teile geeignet. Cyanacrylatklebstoffe sollten einseitig und
sparsam aufgetragen werden. Die beste Klebung wird erzielt, wenn nur
so viel Klebstoff aufgetragen wird, wie zum Ausflillen des Fligespaltes
erforderlich ist. Zur Beschleunigung des Aushértevorgangs und zum
Ausharten iberschiissigen Klebstoffes konnen Aktivatoren eingesetzt
werden (siehe Abbildung).

Cyanacrylate zeichnen sich durch folgende Eigenschaften aus:

» Sehr hohe Scher- und Zugfestigkeiten

» Sehr schnelle Aushértung (in Sekunden)
» Minimaler Klebstoffverbrauch

* Fast alle Werkstoffe sind verklebbar

« Einfache Dosierung, da einkomponentig
* Gute Alterungsbestandigkeit

* Gleichzeitige Dichtungswirkung

Schnell-Epoxyd-Kleber

Epoxyd-Kleber ist die Losung fiir viele Reparaturen an Ort und Stelle

Die einkomponentigen Cyanacrylat-
klebstoffe polymerisieren bei
Kontakt mit schwach basischen
Oberflachen. Im allgemeinen
genigt die Feuchtigkeit der Luft
und der Klebeflache, um die
Aushartung zu initiieren und in
wenigen Sekunden die Hand-
festigkeit zu erreichen. Die besten
Ergebnisse werden erzielt, wenn
am Arbeitsplatz bei Raumtempe-
ratur eine relative Luftfeuchtigkeit
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Aufwand, fillt Risse und Locher,
Fehlbohrungen und Lunker,
ermoglicht Reparaturen an defekten
Gewinden und kann eingesetzt
werden als Spachtel fir flachige
Reparaturen. Das Produkt kann
nach Aushérten (ca. 30 Minuten)
mit spanenden Verformungs-
verfahren bearbeitet werden,

z. B. Schleifen, Sagen, Bohren,
Gewindeschneiden, Frasen.

\I mit hoher Qualitadt und geringem






