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FUR SCHWEISSEN UND Kleben in der Nutzfahrzeug-Reparatur —

VERWANDTE VERFAHREN E.V. Kofferaufbauten gl\(;gkgISaZt(t)
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Die DVS-Arbeitsgruppe ,Fiigen im StraBenfahrzeugbau“ hat in Zusammenarbeit mit den Fahrgestell- und Aufbauherstell

Mitwirkung der vom Bundesverband Metall und Zentralverband Karosserie- und Fahrzeugtechnik getragenen Arbeitsg

Nutzfahrzeuge, Karosserie- und Fahrzeugbau (ARGE NKF), dem Zentralverband des Deutschen Kraftfahrzeuggewerbes, d

schen Uberwachungs-Vereinen, den Schwei3geréte und SchweiRzubehér erzeugenden Unternehmen, dem Allianz-Ze gigmeafi

nik sowie dem Kraftfahrzeugtechnischem Dokumentations- und Dienstleistungszentrum Merkblatter erarbeitet, die E

Richtlinien der Fahrzeughersteller mit den Erkenntnissen und Erfahrungen von solchen Institutionen wiedergeben, c

sachgerechten Nutzfahrzeug-Instandsetzung befassen:

DVS 2510  InstandsetzungsschweiBen an Nutzfahrzeugen — Geltungsbereich und allgemeine Grundsétze

DVS 2511  Instandsetzungsschweil3en an Nutzfahrzeugen — Anforderungen an den Betrieb, Schweil3barke jlen, Regeln
fiir die Instandsetzung

DVS 2512  Instandsetzungsschweilen an Nutzfahrzeugen — Grundsétze fiir die Instandsetzung

DVS 2513  InstandsetzungsschweilBen an StraBenfahrzeugen — Verzinkte Feinbleche
DVS 2518  SchweilStechnische Kriterien beim Einsatz von Feinkornstéhlen im Nutzfahrzeugbau / -

Es ergeben sich daraus herstellerunabhéngige Instandsetzungsverfahren, die bei sorgféltiger
Gewabhr fiir eine den Beanspruchungen gerecht werdende Instandsetzung bieten.
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Unterhalb von 15°C sollte keine Klebung durchgefiihrt werden,
da sich bei solch niedrigen Temperaturen die Aushéartung extrem
verlangsamt. Auf kalten Fiigeteilen kommt es zu einer unzurei-
chenden Benetzung, die aber fir die folgende Adhéasion zwin-
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bezieht sich immer auf Raumtemperatur. Eine Erhéhung der
Raumtemperatur und damit der Klebstofftemperatur bewirkt eine
Reduzierung der zuléssigen Topfzeit. Die zur Verfiigung stehen-
de Verarbeitungszeit kann sich somit bei héheren Temperaturen
extrem verkiirzen. Die Raumtemperatur sollte daher prinzipiell
nicht tber 35°C liegen.

Achtung: Bei Uberschreitung der Topfzeit ist die Qualitat der
Adhasion, aufgrund einer schlechteren Benetzung, nicht mehr
gewahrleistet!

1.2.2 Luftfeuchtigkeit

Bei Verwendung von feuchtigkeitshartenden Klebstoffen (z. B.
1-komponenten Polyurethane, MS-Polymere, etc.) hat die Luft-
feuchtigkeit entscheidenden Einfluss auf die Verarbeitungszeit
(Hautbildezeit) und die Durchhartungsgeschwindigkeit. Bei zu
geringer Luftfeuchte (unter ca. 30% rel. Feuchte) ist die Reaktion
derart verlangsamt, dass der Klebstoff zu lange braucht um aus-
zuharten. Bei zu hoher Luftfeuchte kommt es zu einer beschleu-
nigten Hautbildung. Dadurch muss die Verarbeitung unter Um-
standen schneller erfolgen als dies mdoglich ist.

Achtung: Bei Uberschreitung der Hautbildezeit ist die Qualitét der
Adhasion, aufgrund einer schlechteren Benetzung, nicht mehr
gewahrleistet! Zudem bildet sich auf den Bauteilen bei zu grofRer
Feuchte ein Kondensatfilm, der den Klebstoff so schnell in die-
sem Bereich aushartet, dass dieser hartet, bevor er benetzen
kann.

1.2.3 Sauberkeit

Wenn geklebt wird, darf die Raumluft nicht verunreinigt sein.
Staube und Ole kénnen sich auf die Klebflachen legen und die
Adhasion verschlechtern. Nach einer Reinigung und einer even-
tuellen Vorbehandlung von Fiigeteilen sollte die Zeit bis zum
Kleben nicht zu lange dauern, um die Fiigeteile nicht ggf. erneut
zu kontaminieren. Es sollte daher prinzipiell darauf geachtet wer-
den, dass wahrend der Instandsetzung eine Verunreinigung der
Raumluft minimiert wird (z. B. keine Flex- oder Lackierarbeiten in
der Nahe).

Achtung: Beim Kleben muss ein absolutes Siliconél-Verbot herr-
schen! Auch die gleichzeitige Verarbeitung von Silicon-Klebstof-
fen muss verboten sein, da diese Klebstoffe Silicondle enthalten,
die sich auf das Bauteil niederschlagen kénnen.

Gereinigte Flachen, die zum Kleben vorbereitet wurden, durfen
nicht mehr angefasst werden!

1.3 Qualitiatssicherung/Prozesssicherung

Der Betrieb muss geeignete MaRnahmen zur Qualitétssiq
ergreifen. Klebungen kénnen nicht mit einfachen Mitteln

rungsfrei untersucht werden. Daher ist es zwingend erfor

dass man eine ausreichende Prozesskontrolle installiert.

Der Einsatz von geschultem Personal ist dringen
Arbeitsanweisungen sind zu erstellen und anzuwe

empfehlen.
Zudem

ist die Qualitdtssicherung derart zu organisier: tck-
verfolgbarkeit der durchgefiihrten Arbei esetzten
Materialien/Werkstoffe gewahrleistet ist.

1.4 Arbeitssicherheit

Die meisten verwendeten Klebstoffe, @rimer urf Entfettungsmit-
tel sind als Gefahrstoffe eingestuft ge fah@Stoffverordnung).
Informationen Gber magliche Ges! its ren und die damit
verbundenen Schutzmafnah sin Sicherheitsdatenblatt

zusammengefasst. Die Ken Verpackung gibt hier
i rarbeitung eines Stoffes
t und geeignete Schutz-

vorhandene Sicherheits-

Die Hauptgefahr bel
Hautkontakt. Dabgink
iese Materialien verarbeiten, mus-
. durch geeigneten Hautschutz und
, Nitrilkautschuk; Achtung: nur silicon-

freie Handschuhe einsetzen!). Bei Verwendung von Primern und
Entfettungsmitteln kommen zusétzliche Gefahrdungen durch L6-
semittel hinzu. Hier missen ausreichende LuftungsmaRBnahmen
gewabhrleistet sein. Bei der Verarbeitung dieser Materialien sollte
auch immer ein Augenschutz getragen werden. Detaillierte Infor-
mationen iber Gefahrdungen und einzuleitende SchutzmaRnah-
men sind dem Sicherheitsdatenblatt zu entnehmen.

1.5 Klebstoffe

Alle eingesetzten Klebstoffe sollten entsprechend der T
schen Datenblatter verarbeitet werden. Im Speziellen miissen
Lagerbedingungen (z. B. Temperatur, Feuchte, Schu e-
chanischen Einwirkungen) eingehalten werden und d Il
datum der Materialien vor dem Verwenden uberpri rde
Viele Klebstoffarten und Primer sind nach Ablauf

oder blelben inaktiv (Primer). Ein Verfallsdatu
auf den Materialien ausgewiesen; in solchen Fa
ferant/Hersteller dies dem Anwenderquf
Chargennummer mitteilen.

Folgende Klebstoffe kénnen zum Einsatz k en:

1.5.1 1-komponentige Polyuret|
Diese meist in Kartuschen oder

rethane sind auch Beschleuni-
r Verarbeitung zugemischt wer-
omponente |st die Verarbeltung

den. Durch
unabhangj
ichméaRig und gleichzeitig. Beschleu-
niger-Pas den mit dem Klebstoff als zweite Kartusche
oder als aufsGi@gubbarer Aufsatz auf die Klebstoffkartusche an-
geboten. Die Verai@pitung erfolgt mit einer entsprechenden Kleb-
stoff-Pistole.

Bild 1. Handpistole (Kartusche oder Beutel).

!
-

Bild 2. Pneumatikpistole (Kartusche oder Beutel).

Bild 3.

Elektropistole (Kartusche oder Beutel).




