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Die DVS-Arbeitsgruppen AG A 8 ,Fiigen im StraBenfahrzeugbau“ und V 2.4.8 ,Lichtbogenléten” haben in Zusa narbel

Fahrzeugherstellern, den Verbénden der Karosserie- und Fahrzeugtechnik, dem Kfz-Gewerbe und der Bundesfach e Fahrzeug-
bau im Bundesverband Metall, den Technischen Uberwachungsvereinen, den SchweilRgerdte und Schwej or eugenden
Unternehmen das folgende Merkblatt erstellt.

Dieses Merkblatt richtet sich an Betriebe der Automobil-Instandsetzung, die Bauteile an Kraftfahrzeugen
beschrankt sich dabei auf Klebverbindungen, die auf die Steifigkeit, die Festigkeit und die Crash-Eigenscha
relevanten Einfluss haben.
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onellen Schweil3verfahren auch
Insatz. Die eingesetzten Klebstoffe
eventuell unterschiedlichen Werk-
en, dass die notwendigen Anforde-
iBit, Korrosionsschutz und Crashver-

immer haufiger nefge

1 Begriffserklarungen

KTL:
Die Karosserie wird nach dem Rohbau durch
Tauchlackierung (KTL) vor Korrosion geschutzt.

Bild 1. Klebstoffverbindungen in einer modernen Karosserie.

OEM:

Original Equipment Manufacturer — Originalausr gysteller.
Offenzeit / Offene Zeit:

Maximale Zeitspanne zwischen dem agen des Klebstoffes

und dem Flgen der zu verbindenden T

Passivieren:

Erzeugen einer Schutzschicht rhin der Verlangsamen

von Korrosion .

Standzeit:

Zeit wahrend der das Fahrzefig nicht gewegt werden darf.

Topfzeit: L 4

Die Topfzeit ist eine kle& erspezifische Angabe, um
ffe

die Reaktivitat des Kl (0] definieren. Sie eignet sich auf-
grund der unterschigiilich essmethoden nicht fir einen Ver-
gleich der Verarbeit eng¥haften der unterschiedlichen Kleb-

stoffe. Bild 2.  Verklebung Stahl- und Aluminiumteile.

Verarbeitungg¥eit: Im Karosserie-Rohbau werden warm hartende Klebstoffe einge-

ein fri gemischter Klebstoff oder Primer bei setzt. Diese werden automatisiert aufgetragen und harten nach

die Gegenflache noch ausreichend benetzt  dem Fugen im KTL-Trocknungsofen aus (ca. 10 bis 20 min bei
ung ermoglicht. 170 bis 180°C).
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Klebeverbindungen von Karosserie-Strukturteilen nach der La-
ckierung oder im Montageprozess werden meist mit kalt harten-
den Klebstoffen durchgefiihrt.

2.2 Klebeverbindungen in der Karosserie-Instandsetzung

Es werden speziell fur die Instandsetzung entwickelte Klebstoffe
samt Verarbeitungsverfahren eingesetzt, die von den OEM in
den Reparaturleitfaden beschrieben sind. Es handelt sich dabei
oft um Zweikomponenten-Klebstoffe (Epoxydharze, Polyurethane,
Acrylate).

1: Primer — 2: Schleifpapier — 3: Mischrohr/Statikmischer — 4: Klebstoff —
5: Reinigungsmittel — 6: Pinsel fur Primerauftrag — 7: Reinigungspapier —
8: Spatel — 9: Kunststoffhandschuhe

Bild 3. Beispiel eines Reparatursets.

Achtung:

Der in einer Reparaturanweisung vorgegebene Klebstoff wurde
vom OEM aufgrund seiner Verarbeitungs- und Produkteigen-
schaften ausgewahlt.

Kleben darf bei der Reparatur nur dann eingesetzt werden, wenn

— die vorgegebenen Materialien verwendet werden und

— nach der vorgegebenen Technologie (Reparaturleitfaden)
arbeitet wird.

3 Allgemeine Anforderungen

3.1 Personal

Das Werkstattpersonal, das klebtechnische Arbei
muss Uber den fachgerechten Umgang mit Kleh
erforderlichen Fertigungsschritte unterwiesen g

Des Weiteren missen die relevanten Rep
jeweiligen OEM und die Produkt-Datenbla
beachtet werden.

3.2 Umgebungsbedingungen

Die Umgebungsbedingungen
litét der Klebung.

influss auf die Qua-

3.2.1 Verarbeitungstempe

in den Produktdatenblat-
Reparaturleitfaden ausge-
rs egeben, darf unterhalb von
auteil- und Umgebungstempera-
den.

Die Verarbeitungstemperat erd
tern der Klebstoffherstellgr b

kommt es zudem zu einer unzureichen-
aber fir die notwendige Haftung zwingend

ie Angabe zur Verarbeitungszeit im technischen Datenblatt
lebstoffs bezieht sich immer auf Raumtemperatur.

rschreitung der Verarbeitungszeit scheint der Klebstoff
noch ausreichend flissig zu sein. Die Haftung des Kleb-
Poffs auf dem Bauteil ist aber aufgrund einer schlechteren Be-

gesetzt werden), tzung nicht mehr gewahrleistet.
Ende Fiigeverfahren
Beginn Fiigender  (mechanischer Niet-/ p
Klebstoffauftrag Bauteile SchweiRprozess) (kein Fahrbetrieb) Fahrbetrieb

| Verarheitungszeit'

A4

Bild 4.
Zeitliche Darstellung fur die Kleb-
stoffverarbeitung.
Prozess Erledigt/Wert
Bauteil in Fahrzeug eingepasst
Werkzeug und Fixierhilfe ausreic
Fixierhilfen angepasst
Klebstoffpistole & vorbereiten (gleichméaRiges Austreten des Klebstoffes, 1 Mischrohrlangen vor
Applikation g peraturbegrenzungen beachten (siehe Kap. 7.3)
Klebstoffayft Degrenzungen beachten (siehe Kap. 7.3), 3 mm Rundraupe
Bauteil sofo% L Anschluss fligen und fixieren, Abschluss nach maximal 30 min Bild 5.
atzlishe FUgE@RONIK (Punktschweil3en, Nieten) durchfiihren; Abschluss nach max. 60 min Auszug aus der Arbeitsanwei-
3 Ch % Stunden moglich sung fiir das 2K-Karosserie-Kle-
alizeuguberg®be an Kunden frihestens nach 48 h beset; Checkliste fiir den Werker.




