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Einflussfaktoren fuir den Klebprozess

Die Viskositat des Klebstoffs beeinflusst die Auswahl des Austraggerates im Hinblick
auf Kraftentfaltung und Regelbarkeit.

Die Verpackung und die Diise bzw. der Mischer beeinflussen die Art des Austraggerates.

Die Grofe und Position der Klebflache und die benétigte Prozessgeschwindigkeit
beeinflussen die Wahl des Austraggerates und der Applikationsdiise.

Die Sicherheitsklasse der Verklebung bestimmt den benétigten Ausbildungsgrad
des Mitarbeiters (DIN 2304-1) und der Fiihrungskréfte.

Die Oberflachenbehandlung der Werkstiicke (Reinigung, Primer, Vorbehandlung) ist maRgeblich.

Die Auspressmenge des Klebstoffs kann, abhangig von dessen Viskositat, durch 3 Faktoren
beeinflusst werden:

» Temperatur,

» Auswahl des Gerats (Druckkraft oder Geschwindigkeit),

» GroRe der Diisendffnung oder Mischer Modell. ..
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EINFLUSSFAKTOREN FUR DEN KLEBPROZESS

TEMPERATUR

Der Einflussfaktor Temperatur hat eine direkte Auswirkung auf die Viskositdt des Klebstoffs. Je warmer der
Klebstoff, desto fliissiger wird dieser. Somit ist die Austragsmenge und damit verbunden die Austragsgeschwin-
digkeit bei hohen Temperaturen hoher als bei niedrigen. Uberdies lassen sich einige Klebstoffe mit einer
manuellen Pistole ohne vorheriges Beheizen der Kartusche nicht verarbeiten.

Manueller Austrag von Silikon,
Kraftiibersetzung 18:1
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Austragsmenge in Gramm je 15 Sekunden bei verschiedenen Klebstoff-Temperaturen.

AUSWAHL DES GERATES

Auch die Auswahl des Gerats hat eine direkte Auswirkung auf die Austragsmenge.

Manuelle Gerate haben unterschiedliche Kraftlibersetzung und sind somit fiir unterschiedliche Viskositdten
konzipiert. Das muss der Anwender unbedingt wissen, denn nichts sorgt fiir einen so hohen Leistungsabfall,
wie eine schnelle Ermiidung durch zu geringe Kraftiibersetzung.

Bei pneumatischen und akkubetriebenen Kartuschenpressen beeinflusst die Druckkraft die Austragsmenge.
Eine hohe Druckkraft hat demnach auch eine hohe Auspressmenge zur Folge.

Bei niedrig viskosen Klebmassen sprechen die Leistungscharakteristika eindeutig fiir Druckluftgerate. Bei hoch-
viskosen und 2K-Klebstoffen hingegen, empfiehlt sich die Verwendung von Akkugeraten.

Vergleich Auspressleistung von 3 verschiedenen
Geraten unter Verwendung von 2K PU 400ml 1:1
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== Manuelle Handdruckpistole; 25-fache Kraftiibersetzung;
VBM MR1 400X

= Druckluftkartuschenpistole; 2,7 kn Druckkraft;
COX VBA 400B

== Akkukartuschenpistole; Druckkraft 4,5kn;
COX Electraflow Dual Drive 18V

Austragsmenge in Gramm je 15 Sekunden bei verschiedenen Klebstofftemperaturen und Gerdten.



EINFLUSSFAKTOREN FUR DEN KLEBPROZESS
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Auspressleistung in Abhangigkeit von
Temperatur und Modell der Kartuschenpistole
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e Druckluftkartuschenpistole 1,45kn

= Hochiibersetzte Druckluftpistole mit 4kn

Austragsmenge in Gramm je 15 Sekunden bei verschiedenen Klebstoff-Temperaturen und unterschiedlichen Gerdten.

GROSSE DER DUSENOFFNUNG

Die Grofte der Disenoffnung ist ein weiterer Einflussfaktor fiir
die Menge des Austrags. Je groRer die Offnung, desto geringer
ist der Widerstand, welchen der Klebstoff liberwinden muss,
und desto hoher ist somit die Austragsmenge.

Austragsmenge in Gramm je 15 Sekunden bei verschiedenen
Klebstofftemperaturen und unterschiedlichen Gerditen.
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Austragsmenge bei verschiedenen Diisenéffnungen
1,45kn Druckkraft unter Verwendung von
1K-SMP-Klebstoff
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