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Praxiserfahrungen bei Gewindevorbeschichtung

Fllissig-,,Hanf*

Patrick Vollmer*

Schon seit Jahrzehnten
setzt die Automobilindustrie
auf die Gewindevor-
beschichtung. Vor zwei
Jahren entdeckten auch
SHK-Handwerksbetriebe
und Armaturenhersteller die-
ses Verfahren, mit dem sich
betriebliche Abldufe
aktualisieren lassen. Der
folgende Artikel schildert die
ersten Erfahrungen mit der
neuen Technik.

tage von Sanitdr- oder Heizungs-

anlagen ein beinahe unendliches
Sammelsurium an Verfahren zur Verfu-
gung, Gewindeverbindungen abzudichten.
Das am weitesten verbreitete ist das Ein-
hanfen, das jedoch erhebliche Konkurrenz
durch das Verl6ten von Kupferrohren, Pres-
sfittingsysteme oder Klebstoffe erhalten hat.
Mit der Gewindevorbeschichtung per Flis-
sigkunststoff hat sich eine welitere interes-
sante Alternative fur die Branche erdffnet.
Hierbei werden nicht die Rohrverbindungen
verklebt, sondern nur das Innen- oder
AuRengewinde vorbeschichtet. So ist es
moglich, die Gewindeverbindungen nach-
zujustieren oder zu demontieren. Im Ver-
gleich zur Verwendung von Hanf und Kitt
ergibt sich auBerdem ein einfacheres Hand-
ling. Es entfdllt nicht nur das Aufrauhen der
Gewinde, das Umwickeln mit Hanf und das
Einschmieren mit Kitt, sondern auch das
Entfernen von Uberschiissigem Hanf. Wie
die Gegenuberstellung der Lohn- und
Materialkosten in Tabelle 1 zeigt, schlégt
sich dies auch bei den Kosten nieder.

Dem Handwerker steht bei der Mon-

* Patrick Vollmer ist Mitarbeiter der Schweyher
Beschichtungstechnik in 74397 Pfaffenhofen;
Fax (070 46) 76 32
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Schwerpunkt Vorfertigung

Davon profitiert z. B. der SHK-Handwerks-
betrieb Donat Gerg Haustechnik GmbH in
der t&glichen Praxis. Die Unternehmens-
gruppe mit Hauptsitz in Ansbach kann mit
ihrem Firmenmotto ,Anders as andere,
schneller als sonst, besser als bisher” bereits
auf eine lange Firmentradition zurlick-
blicken. Schonin der Vergangenheit bewies
das Unternehmen durch ungewohnliche
Projekte, dal? das Firmenmotto auch tatséch-
lich ,gelebt* wird. So renovierte man u. a.
in nur 90 Tagen 359 Hotelbader auf Tene-
riffa. Um derart zeitkritische Installations-
arbeiten ausfiihren zu konnen, legte man
schon friihzeitig ein besonderes Augenmerk
auf optimierte Betriebsabléufe und innova-
tive Verfahren.

Beschichtet wird der Fitting, indem man ihn
in die Bohrung drtickt und gleichzeitig dreht

Mit Hilfe der sogenannten Z-Mal3-Methode
werden die Abmessungen samtlicher Rohr-
systemevor ihrer tatsachlichen Montage auf
der Baustelle gemessen und ihre einzelnen
Komponenten vorgeplant. Diese Pléne wer-
den in der heimischen Werkstatt herange-
zogen, um Baugruppen vorzumontieren, die
auf der Baustelle letztendlich mit wenigen
Verbindungen verschraubt werden. Man
verlagert also Montageschritte so weit wie
maoglich von der Baustelle in die Werkstatt.
Werkstattleiter Martin Luft schétzt, dal3 so
bis zu 50 Prozent der Montagezeiten auf
Baustellen reduziert werden konnen. Wei-
tere Kosten entfallen z. B. fur Fahrzeiten
zum Montageort. Die Montage am saube-
ren Arbeitsplatz in der Werkstatt macht sich
letztlich auch an der Qualitat der installier-
ten Leitungen bemerkbar.

In der Firma Donat Gerg wird schon seit
geraumer Zeit ,,Fliissig-Hanf* eingesetzt

Im Handumdreh’n

Bei diesen Produktivitétsverbesserungen
spielt auch die Gewindevorbeschichtung
von Fittings eine Rolle. Das frankische
Handwerksunternehmen  entschied sich
dafr, die z&helastische Dichtung mit Hilfe
eines Handwerker-Beschichtungssystems
selbst aufzubringen. Eine Alternative hier-
zu wére der Bezug von fertig vorbeschich-
teten Fittings gewesen. Indem die Donat
Gerg Haustechnik Gewindeteile selbst
beschichtet, kann jedoch flexibler und
unabhangiger agiert werden. Auf3erdem
sind eventuelle Leerzeiten in der Werkstatt
zur Vorbeschichtung von Fittings nutzbar.
In der Praxis geht das ganze folgender-
malen vor sich: Die AuRengewinde des
Fittings werden mit einem austauschbaren
Aufsatz beschichtet, indem der Fittingindie
Bohrung gedrickt und gleichzeitig gedreht
wird. Ein austauschbarer Dorn dient fir die
Beschichtung von Innengewinden. Parallel

Getrocknete Teile werden in der Werkstatt
weitgehendst vormontiert
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dazu wird ein Los von Teilen getrocknet.
Fittings, die man haufig bendtigt, werden
vorproduziert und auf Lager gelegt. , Exoti-
schere" Fittings beschichtet man bei Bedarf.
Fir die Baustelle benétigte Teile werden
dann in der Werkstatt zu Baugruppen vor-
montiert. Die Endmontage findet abschlie-
Rend auf der Baustelle statt.

Produktionsteile ausgelagert

Auch die Afriso-Euro-Index GmbH in Giig-
lingen zeigt, dal? sich eine lange Firmen-
tradition und der Einsatz innovativer Ver-
fahren nicht ausschlief3en. Das schwébische
Unternehmen gilt als Wegbereiter im Be-
reich Temperatur- und Druckmef3technik.
Das Produktprogramm umfaf3t u.a Full-
melistandgerdte, Leckwarngerdte sowie

Rauchgasanalysegeréte. Bei diesen Produk-
ten spielt die Dichtqualitdt der Gewinde-
verbindungen eine ausschlaggebende Rolle.
Fir Afriso war besonders die Montage-

e DVGW:- und KTW-Freigabe

o Bestdndigkeit bis 80 bar bei Wech-
seltemperaturen von —40 bis +150 °C

o Anwendbar fiir Wasser, Gas, Ol, und
Wasserenthérter

o FUr Gewindeverbindungen aus ver-
zinktem Material, Kunststoff, Kupfer
oder Messing

o Der zahflUssige
|6sungsmittelfrel

o Zur Trocknung benétigendie Teileca.
30 Minuten bei 60 °C

o Gewinde sind weiterhin herausdreh-
und nachjustierbar

e Um GB 100 blasenfrei aufzubringen,
ist ein manuelles Beschichtungssystem
erforderlich

Kunststoff  ist

Merkmale der Gewindevorbeschichtung mit
dem Fliissigkunststoff GB 100
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Einhanfen

Gewindevor beschichtung

L ohnkosten

Gewinde einhanfen und

mit Kitt versehen, Material-
Uberschuf entfernen und
saubern, 1,25 min.

1,42 DM*

Materialkosten
Hanf und Kitt

0,03 DM

Gesamtkosten 1,45 DM

L ohnkosten 0,16 DM*
Beschichtungszeit inkl.

Handling

Materialkosten 0,21 DM
Material fir 1 Gewinde

Gesamtkosten 0,37 DM

* Es wurde von einem Stundensatz von 68,— DM ausgegangen.
Amortisation eines Handwerker-Beschichtungssystems nach ca. (2500 DM + 1,08 DM/Gewinde =)

2315 Gewinden.

Kostenvergleich Einhanfen — Gewindevorbeschichtung, bei Rohrgewindedichtungen R1”

erleichterung beim Produktionsablauf Uber-
zeugendes Argument fUr die Einfuhrung des
neuen Verfahrens. Im Nachhinein bestétig-
ten sich die vorangegangenen Wirtschaft-
lichkeitsberechnungen.

Eskonnten deutliche Pro-
duktivitatspotentiale in
der Endmontage freige-
setzt werden, die sich in
beschleunigten  Durch-
laufzeiten und einer giin-
stigeren  Kostenposition
niederschlagen. Im Ge-
gensatz zum vorgenann-
ten Anwender der Ge-
windevorbeschichtung im
Handwerk ging der mit-
telstdndische Hersteller
jedoch einen anderen
Weg: Gewindeteile wer-
den nicht selbst beschich-
tet, sondernaneineFirma

Die Spitze des Schraubenziehers zeigt
eine montierte vorbeschichtete Gewinde-
verbindung

Montage
eines
Manome-
ters im
Hersteller-
werk

vergeben, die sich auf die Gewindevorbe-
schichtung speziadisiert hat.

Im beiderseitigen Interesse

Wéhrend in der Vergangenheit Gewinde-
verbindungen innerhalb des Unternehmens
mit Hanf und Kitt oder Teflonband abge-
dichtet wurden, stellt nun aso ein Zulie-
ferunternehmen die beschichteten Teile
montagefertig und bedarfsgerecht bereit.
Afriso-Geschéftsfuhrer Elmar Fritz begrin-
det diese Entscheidung folgendermalien:
»Wir haben so nicht nur Fixkosten abge-
baut, sondern kénnen uns nun auf andere
wertschopfende Tétigkeiten konzentrieren.
Alles selbst zu machen, hat schliefdlich kei-
nen Sinn.”

Einen weiteren Pluspunkt der Gewindevor-
beschichtung sieht Fritz in der Moglichkeit,
dem Kunden zusétzlichen Nutzen zu bieten.
So werden auch Gewindeverbindungen von
Druck- und Temperaturmef3geréten, die
nicht im eigenen Haus verarbeitet werden,
vorbeschichtet. Damit kann der Kunde sie
schneller und einfacher in grof3ere Systeme
integrieren und Afriso hat den Gegennutzen
eines weiteren Wettbewerbsvorteils. O
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