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Alle Fiigepartner sind starr
und fest?

Die Oberflachenspannung ist
kleiner als 35 mN/m? (Unpolar)
Seite 3

Das Klebeband ist der Witte-

rung ausgesetzt? Seite 4

Die dauerhafte Temperaturbe-
lastung ist groBer als 60 °C.
Seite 5

Jedes Klebeband kann
verwendet werden.

1 = Entscheidungshilfe

Klebeband mit Schaumstoff-
trager.

Klebstoff auf Basis Kautschuk
oder modifiziertem Acrylat,
z.B. Duplocoll Reihe. Alternativ:
kann die Oberfliche Corona
vorbehandelt werden.

Klebstoff auf Basis Lose-
mittelacrylat oder UV -
Acrylat, z.B. Duplomont
Reihe.

bis 150 °C
Klebstoff auf Basis Lose-
mittelacrylat,
z.B. Duplomont Reihe.

bis 100 °C
Klebstoff auf Basis
Dispersionsacrylat
Losemittelacrylat
UV - Acrylat
.B. Duplocoll Reihe.




2 » Oberflichenvorbehandlung

Eine wichtige EinflussgroBe flir eine funktionsgerechte Verklebung ist
die optimale Vorbereitung der Fligeflichen, damit hohe Klebkréfte auf-
gebaut werden kénnen.

Man unterscheidet grundsatzlich
zwischen zwei Reinigungsmetho-
den, dem chemischen Reinigen
und dem mechanischen Reinigen
und auch deren Kombination.

Die zu verklebenden Oberflachen
missen trocken, frei von Staub,
Ol, Trennmitteln und anderen
Verunreinigungen sein.

Lockere Anstriche oder Deckschichten miissen entfernt werden.
Zur Reinigung der Oberflache nur saubere Tiicher unter Verwendung
von materialvertrdglichen Lésemitteln wie Benzine, Alkohol, Ester oder

Ketone verwenden.

Tlcher, wenn nétig, hdufig wechseln.

Reinigungsmittel: Isopropanol
Reinigungsbenzin
Ethylacetat
Heptan
Aceton oder Methylethylketon

Alle Losemittel mussen riickstandsfrei abdampfen bevor geklebt wird.
Zuvor die Losemittelbestandigkeit des zu klebenden Werkstoffes prifen.

Alle oben genannten Reinigungsmittel sind feuergefahrlich!
Abdampfbare Lésemittel dirfen eine zuldssige Konzentration am Ar-

beitsplatz nicht tberschreiten (MAK = Maximale Arbeitsplatzkonzentra-
tion).



3 » Oberflachenenergie

Jeder Werkstoff besitzt eine charakteristische Oberflachenenergie. Ist die
Oberfldchenenergie hoch, wird eine hohe Klebkraft erzielt, ist sie niedrig,
wird die Verklebung schwierig.

Kautschuk und Hotmeltklebstoffe sind Universalhaftklebstoffe, sie kleben
auf allen glatten Werkstoffen mit einer Oberfldchenenergie von mehr als 30
mN/m, sind aber nicht witterungs-, temperatur- und alterungsbestandig.
Modifizierte Acrylate haften erst mit einer Oberfldchenenergie von min-
destens 32 mN/m. Sie sind bestandiger als Klebstoffe auf Kautschukbasis.
Die polareren Reinacrylate bendtigen Oberflachen mit einer Oberflachen-
energie von min. 35 mN/m. Sie sind witterungs- und alterungsbestandig
und erreichen Temperaturbestandigkeiten von 150 °C bis 200 °C.

Um niederenergetische Oberflachen mit witterungsbestdndigen Reina-
crylaten bekleben zu kdnnen, miissen diese vorbehandelt werden. Durch
die tbliche Coronavorbehandlung wird die Oberflache gereinigt und die
Spannung angehoben, so dass auch polarere Reinacrylate schnell eine
Haftung aufbauen kdnnen.

In der Praxis wird die Qberfldchenspannung Uber spezielle Tinten gemes-
sen. Ist die Oberflache niederenergetisch, zieht sich die Tinte zusammen.

niedriger Oberflachenenergie hoher Oberflachenenergie

EPDM  Ethylen-Propylen-Terpolymer ABS  Acrylnitril-Butadien Styrol
EVA  Ethylen-Vinylacetat BS Butadien-Styrol

FPM  Fluorelastomere CA Celluloseacetat

HDPE Polethylen hoher Dichte CFK  Carbonfaserverst. Kunststoff
LDPE  Polyethylen niederer Dichte EP Epoxid

NBK  Nitrilkautschuk PA Poloyamid

NK Naturkautschuk PC Polycarbonat

PE Polyethylen PMMA  Polymethylmetacrylat
PETP  Polyethylentherephthalat PUR  Polyurethan

PO Polyolefine PVC  Polyvenylchlorid

PP Polypropylen SBR  Styrol-Butadien-Kautschuk
PS Polystyrol

PTFE  Polyterafluorethylen
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4- Witterungsbestandigkeit

Bei AuBenanwendungen missen Einflisse wie UV-Strahlung, Feuchtig-
keit, Warme, Kélte und andere Umwelteinflisse beriicksichtigt werden.
Fir solche Anwendungen sind Haftklebstoffe auf der Basis Reinacrylat zu
bevorzugen. Sie sind alterungsbestandig und witterungsfest.

Chemische Einfliisse

Bei vielen Anwendungen missen Klebebdnder und Klebstoffe gegen
chemische Einfliisse, z. B. Lésungsmittel, Ole, Sauren, Laugen oder auch
Weichmacher, besténdig sein. Auch hier sind Haftklebstoffe auf der Ba-
sis Reinacrylat zu bevorzugen.

Alterung

Haftklebstoffe mit stark modifizierten Klebemassen altern je nach Um-
welteinfliissen verschieden stark. Um auch dem unglinstigsten Fall
Rechnung zu tragen gelten folgende Zeitrdume fiir die Lagerstabilitat:

Reinacrylate 2 Jahre
Modifizierte Acrylate 1 Jahr
Dispersionsacrylate 1 Jahr
Wasserléslicher Haftklebstoff 1/2 Jahr
Kautschukklebstoff

Naturkautschuk 1/2 Jahr

Synthesekautschuk 1 Jahr
Siliconklebstoff 1 Jahr




5 » Temperatureinfluss

Die Temperaturbestdndigkeit ist in starkem MaBe von den in der An-
wendung auftretenden Belastungsarten sowie deren GroBe und Dauer
abhéangig.

Zu unterscheiden ist zwischen kurzzeitiger (Sekunden bis Minuten) und
dauernder (Stunden bis Jahre) Belastung.

Niedrige Temperaturen bewirken

Harten, sproden Klebstoff

Erhéhte statische Scherfestigkeit F
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Geringere Anfangshaftung

Erhdhte Lagerstabilitat

Hohe Temperaturen bewirken

Klebstofferweichung

Verminderte Scherfestigkeit

Héhere Anfangshaftung

Verminderte Lagerstabilitat

Dauerhafte Temperaturbelastung:
Bis 60 °C Alle Klebstoffsysteme
Bis 100 °C  Dispersionsacrylate, Lésemittelacrylate, UV-Acrylate
Bis 150 °C  Reinacrylate



6- Anfangs- und Endklebkraft

Weich eingestellte Klebstoffe weisen in der Regel eine héhere An-
fangsklebkraft auf als hart eingestellte Klebstoffe. Bei Verklebungen,
die eine hohe Endklebkraft erfordern, sind hart eingestellte Klebstoffe
zu bevorzugen.

Die Endklebkraft von hart eingestellten Klebstoffen wird nach einer Ver-
weilzeit von ca. 2 Tagen erreicht.

Einfluss der FlieBeigenschaften
Zeitliche Veridnderung

o

Klebkraft in %
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= Hoher viskoser Anteil (Reinacrylate)
e \littlerer viskoser Anteil (Modifizierte Acrylate)
s Hoher elastischer Anteil (Kautschukklebstoffe)



7 » Zusammenfassung

Klebstoffhierarchie

(Anfangshaftung)

Tack

Silicone

@ @ Alterung

@ @ Feuchte Losemittel
@ @ Temperatur

@ @ Oberfldchenenergie

© ®

Reinacrylate

mod. Acrylate

LM-Acrylate UV-Acrylate @ @ @ @ @
Dispersionsacrylate @ @ @ @ @

Synthesekautschuke @ @ @ @ @
Naturkautschuke @ ® ® ® @
Kautschuk-Hotmelts @ @ @ @ @



8 = Verarbeitungsanleitung fiir
Haftklebebander

Verarbeitungs- Die glinstigste Verarbeitungstemperatur fiir Haftklebe-
anleitung bander liegt zwischen +18 °C und +35 °C. Bei niedrige-
ren Temperaturen sinkt die Anfangsfestigkeit.

Oberflachen Die zu klebenden Qberflachen miissen trocken, sauber
und frei von Staub, Fett, Ol und Trennmitteln sein. Lo-
ckere Anstriche oder Deckschichten missen entfernt
oder verfestigt werden.

Reinigung Zur Reinigung der Oberflachen nur saubere Tiicher un-
ter Verwendung von materialvertraglichen Losemitteln,
wie Benzin, Alkohol, Ester oder Ketone verwenden.

Andruck Ein hoher Andruck férdert den vollflichigen Kontakt.
Der Andruck (etwa 10 - 15 N/cm?) erfolgt mittels An-
druckrolle oder Fidchenpresse. Hart eingestellte (,trock-
ene”) Klebebander erfordern einen stirkeren Andruck
als weiche. Die volle Klebkraft wird bei harten Klebstof-
fen erst nach mind. 24 Stunden erreicht.

Unnatige Verbindungen sind so zu konstruieren, dass keine Hebel-
Belastungen wirkung (Spaltbelastung) auftritt. Scher- und Zugbela-
vermeiden stungen missen sich auf die ganze Klebeflache ver-

teilen kdnnen.

Permanente Schélspannung beeintrachtigt die dauer-
elastische Verbindung (z B. missen Schilder fiir ge-
wolbte Oberflichen entsprechend vorgeformt werden).
Spannungen an den Enden der Fligepartner missen
vermieden werden.

Oberflachen- Gute Klebeverbindungen werden auf glatten Flachen
beschaffenheit erzielt; raue Oberflachen erfordern dickere Klebebander.
Problemlose Verbindungspartner sind: Metalle, hoch-
energetische Kunststoffe (z B. ABS, Polycarbonat, Hart -
PVC, glattes Holz, Stein und Glas). Vorsicht ist geboten
bei weichgemachten Kunststoffen. Bei diesen kann der
Weichmacher die Klebstoffschicht verandern, was dann
zu einer Beeintrachtigung der Klebstofffestigkeit flihrt.

Lagerung Die Lagerung der Haftklebebdnder hat bei Raumtem-
peratur und normaler Luftfeuchtigkeit (50 - 70 %) zu
erfolgen.



