Kleines Kompendium zum Haftkleben

Zweck dieses Kompendiums

® Richtet sich an den Anwender von Lohmann DuploCOLL® Haftklebebandern.

e Soll Informationen zu den wesentlichen Voraussetzungen geben sowie Hinweise fiir
eine qualitative Verwendung und Verarbeitung.

* Dientals Leitfaden fiir die generelle Auswahl von Haftklebstofftypen und die Erarbeitung von
anwendungsbezogenen Verarbeitungsanleitungen fir den Kleber (ausfiihrendes Personal).

e Unterstltzt den Anwender bei den Qualitdtsanforderungen in der Haftklebeanwendung fir
permanente klebtechnische Verbindungen gemaB z.B. Richtlinie DVS 3320-2 (Qualitatsanforde-
rung in der Haftklebebandanwendung fiir permanente klebtechnische Verbindungen)
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Oberflachenvorbereitung

Eine wichtige EinflussgréBe fiir eine funktionsgerechte
Verklebung ist die optimale Vorbereitung der Fligepartner,
damit geforderte Klebkrafte aufgebaut werden kdnnen.

Um eine optimale Haftung zu erzielen, missen die zu
klebenden Oberflachen sauber, trocken und fettfrei sein.
Die Reinigung der Oberflache hat daher die Aufgabe,
anhaftende Stoffe wie Ole, Fette und Wachse, Formtrenn-
mittel, Staub etc. zu entfernen.

Als Reinigungsmittel stehen organische Losemittel fiir die
unterschiedlichen Verschmutzungsarten zur Verfligung wie z.B.:

Verunreinigung Kohlenwasserstoffe Alkohole Ketone, Ester
Schneidol 0 0 +
Konservierungsol + 0 +
Wachse + 0 0
Schmiermittel + 0 +
Harz + + +
Klebstoff (nicht ausgehértet) - 0 0
Fingerabdriicke - + +
Silikonol - - =
+=geeignet 0 = bedingt geeignet - = ungeeignet

Zur Reinigung der Oberflachen nur saubere Tlicher unter Verwendung von materialvertraglichen
Losemitteln, wie Benzine, Alkohol, Ester oder Ketone, benutzen. Tiicher, wenn nétig, haufig
wechseln. Alle Losemittel missen rlickstandsfrei abdampfen, bevor geklebt wird. Zuvor die
Losemittelbestandigkeit des zu klebenden Werkstoffes priifen.

Grundsatzlich gilt fiir alle Reinigungsmittel, dass die relevanten Sicherheitsdatenblatter der
Einsatzstoffe zu berlicksichtigen sind.



Oberflachenenergie und Benetzung

Haftklebstoffe sind Materialien, die gleichzeitig Charakteristika von Fllssigkeiten sowie von
Feststoffen aufweisen. Diese spezielle Eigenschaft wird als Viskoelastizitat bezeichnet.

Bedingt durch ihren Feststoffcharakter konnen Haftklebstoffe auftretende Kréfte tiber eine

Klebefuge libertragen.

Durch den Fliissigkeitscharakter kann ein Haftklebstoff die zu verklebende Oberflache (Substrat)
benetzen. In der Folge entstehen Haftkrafte, die auch als Adhdsionskrafte bezeichnet werden.

Unter Benetzen bzw. unter Benetzung kann die Ausbildung einer maximalen Kontaktflache
zwischen dem Haftklebstoff und dem jeweiligen Substrat verstanden werden. Die Abbildung
verdeutlicht den Zusammenhang zwischen den Benetzungseigenschaften einer Flissigkeit und
deren Ausbildung einer Kontaktfldche zu einer Substratoberflache.

sehr schlecht

sehr gut

Benetzungseigenschaften

minimaler Kontakt

Als Orientierung zur Einordnung der Oberfla-
chenenergie von Kunststoffen und deren Be-

netzbarkeit dient die nebenstehende Abbildung.

Kunststoffe mit einer Oberflachennergie

> 36mN/m gelten im Allgemeinen als gut be-
netzbar. Fiir diese Materialien kdnnen in der
Regel alle gangigen Haftklebstoffsysteme ver-
wendet werden. Flir Kunststoffe mit geringerer
Oberflachenenergie miissen geeignete Haft-
klebstoffsysteme ausgewadhlt werden oder
durch geeignete Oberflachenvorbehandlungen
in der Oberflachenenergie modifiziert werden.

Oberfldchenenergie in mN/m

maximaler Kontakt

Oberflachenenergie typischer
technischer Kunststoffe

— l 36mN/m
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Hinwelise zur Verklebung

von Werkstofffamilien

Kunststoffe

Bei Kunststoffen unterscheidet man zwischen Thermoplasten, Duroplasten und Elastomeren

® Thermoplaste sind schmelzbar, schwei3bar und neigen u.a. bei hohen mechanischen
Belastungen zum Kriechen. (z.B. PP (Polypropylen), PE (Polyethylen))

® Duroplaste sind sprode und hochfeste Kunststoffe mit hoher Chemikalien- und
Temperaturbestandigkeit. (z.B. Epoxid)

e Elastomere sind durch Druck oder Dehnung verformbar, sie neigen zum Kriechen und haben
eine eingeschrankte Chemikalien- und Temperaturbestandigkeit (z.B. Kautschuck,
Polyurethan).

e Bei der Anwendbarkeit von Haftklebebandern auf Kunststoffen ist deren Oberflachenenergie,
thermische Belastbarkeit, Verhalten unter mechanischen Spannungen und Vertraglichkeit mit
dem Haftklebstoffsystem (Migrationsverhalten) zu bewerten.

Metalle

e Generell lassen sich Metalle mit Haftklebstoffen gut verkleben, jedoch sollte dabei ihre
mdgliche Oxidation beriicksichtigt werden. Um diese zu verhindern, sind Metalle zusatzlich
mit Oberflachenbeschichtungen versehen (z.B. Lacke, Verzinkung, Anodisierung).

Daher muss die Verklebbarkeit auf diesen Schichten bewertet werden.

Glas

® Glas gilt als hochenergetisches Material, welches gut verklebbar ist. Bei Anwendungen mit zu
erwartenden Feuchtebelastungen im Gebrauch muss die besondere hydrophile Eigenschaft
von Glas beriicksichtigt werden (Bildung einer permanenten Wasserhaut im Grenzschichtbe-
reich). Besonders bei lastabtragenden Klebverbindungen muss eine geeignete Vorbehandlung
der Glasklebefldche erfolgen, um eine dauerhafte Verbindung zu gewéahrleisten.



Einflussfaktoren auf die Klebung

Bei der Auswahl des Klebesystems sind die klebgerechte Konstruktion und die Berlicksichtigung
der mechanischen Belastungen wesentliche Faktoren fiir eine dauerhafte Verbindung. Hierbei gilt
der Grundsatz, dass die tatsachlichen Belastungen niedriger sein miissen als die Belastbarkeit
tiber die Gebrauchsdauer.

Durch das permanente viskoelastische Verhalten von Haftklebstoffen sind diese fiir kurzzeitige,
dynamische Belastungen sehr gut geeignet. Die Neigung zum Kriechen bei einer dauerhaften
Belastung ist bei der Konstruktion zu beriicksichtigen.

In der Klebung sollten lber die geplante Gebrauchsdauer die folgenden Einfliisse bewertet
werden:

Witterung
Temperatur, UV-Strahlung und Feuchtigkeit

Alterung
Chemische Einfllisse + Zeit + Mechanische Einflisse

N |
Scherbelastung ™)
.| Die Belastung wird iiber die Klebe-

> flache verteilt. Dynamische und
3 Z
ugbelastung -

statische Krafte konnen gut kompen-
siert werden.

Schalbelastung ) Die Belastung erfolgt linienférmig.
Diese Belastungen sind zu vermeiden.
Dynamische Krafte werden besser
> kompensiert als statische.
Spaltbelastung o




Einflussfaktoren auf die Klebung

Witterungsbestandigkeit

Bei AuBenanwendungen miissen Einfllisse wie UV-Strahlung, Feuchtigkeit, Warme, Kalte und
andere Umweltfaktoren berlicksichtigt werden. Hier sind Haftklebstoffe auf Reinacrylat Basis
zu bevorzugen. Sie sind alterungs- und witterungsbestandig.

Chemische Einfliisse

Bei vielen Anwendungen miissen Klebebéander und Klebstoffe gegen chemische Einflisse, z.B.
Losungsmittel, Ole, Sduren, Laugen oder auch Weichmacher, bestandig sein. Auch hier sind
Haftklebstoffe auf der Basis von Reinacrylat zu bevorzugen.

Alterung

Haftklebstoffe mit stark modifizierten Klebemassen altern je nach Umwelteinfliissen
verschieden stark. Die Auswahl der Klebstoffklasse sollte daher unter Berlicksichtigung
der Gebrauchsdauer in der Anwendung gewahlt werden.

Temperatureinfluss

Die Temperaturbestandigkeit ist in starkem MafBe von den in der Anwendung auftretenden
Belastungsarten sowie deren GroBen und deren jeweiliger Dauer abhangig.

Zu unterscheiden ist zwischen kurzzeitiger Belastung (Minuten bis Stunden)
und dauernder Belastung (Tage, Wochen, Jahre).

Niedrige Temperaturen bewirken

® Harten, sproden Klebstoff

e Erhdhte statische Scherfestigkeit
e Geringere Anfangshaftung

Hohe Temperaturen bewirken

e Klebstofferweichung

® \erminderte Scherfestigkeit

e Hohere Anfangshaftung



Einfluss der Zeimcitigeicndic s

Anfangs- und Endklebkraft

Weich eingestellte Klebstoffe weisen in der Regel eine hohere Anfangsklebkraft 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 Verweilzeit von ca. 2 Tagen
erreicht.

Zeitliche Veranderung
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e Hoher viskoser Anteil ( Kautschukklebstoffe)
e |\|ittlerer viskoser Anteil (Modifizierte Acrylate)
mes - Njedriger viskoser Anteil (Reinacrylate)



Haftklebstofffamilien

® Lohmann bietet Haftklebstoffsysteme insbesondere auf Basis von Acrylaten und
Kautschuken an.

e Je nach Art der Herstellung fiir den Beschichtungsprozess unterscheidet man zwischen
Haftklebstoffen, die in Losemittel geldst oder in Wasser emulgiert wurden bzw. als 100%
Systeme funktionieren (Schmelzhaftklebstoffe, UV-Haftklebstoffe).

e Haftklebstoffe konnen durch Modifikationen in ihren Eigenschaften verandert werden. Zum
Beispiel werden fiir eine hohere Anfangsklebkraft sogenannte Tackifier zugefiigt (z.B. Harze).

® Im Wesentlichen unterscheiden sich die Haftklebstoffen in ihren Eigenschaften wie folgt:

Haftklebstofffamilie

—— Reinacrylate ~—— modifizierte Acrylate ~—— Kautschuk
Anfangsklebkraft
4
3
Schalfestigkeit auf ; Scherfestigkeit

niederenergetischen 21
Oberflachen 1
1
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Alterungsbestandigkeit ~ Schalfestigkeit

.

Temperaturbestandigkeit Chemikalienbestandigkeit




Lagerstabilitat

* Allgemein beschreibt die Lagerfahigkeit eines Klebebandes die Zusicherung der urspriinglichen
Eigenschaften nach Lagerung unter definierten Bedingungen. Somit wird eine Verarbeitbarkeit
im Klebeprozess gewdhrleistet.

® Die Lagerung der Haftklebebander hat bei Raumtemperatur und normaler Luftfeuchtigkeit
(50-70 %) zu erfolgen.

® Klebebander sind staub- und lichtgeschiitzt sowie entfernt von Warmequellen in der Original-
verpackung zu lagern. Rollen- und Stangenware ist so zu lagern, dass es zu keiner ungewollten
Verformung kommt. Das Eigengewicht der Rolle sollte tiber Rollenkerne abgeleitet werden.

® Die produktbezogenen Lagerfahigkeiten sind den jeweiligen technischen
Datenblattern zu entnehmen.




Haftklebebandaufbau

Generell werden Haftklebebander in Rollen, Spulen oder als Stanzteil dargereicht.
In ihrem Aufbau werden sie unterschieden nach:

Einseitig haftende Klebebander mit oder ohne Liner

einseitig haftendes Klebeband mit Klebstoffschicht und Trager einseitig haftendes Klebeband mit Klebstoffschicht und
Trager mit zusatzlichem Liner

Doppelseitig haftende Klebebédnder

Transferklebeband mit Liner ohne Trager doppelseitig haftendes Klebeband mit Trager und Liner

Der Liner (z.B. Papier, Folie) dient zum Schutz der Haftklebstoffschicht.
Der Trager (z.B. Gewebe, Folie, Papier, Schaum) wird beidseitig mit der Haftkleomasse beschichtet
und erfillt unterschiedliche Funktionen wie z.B. Verstarkung, Barriere oder Dichtung.



WICHTIGER HINWEIS

Alle Informationen und Empfehlungen beruhen auf unserem besten Wissen und praktischen Erfahrungen. Viele Ein-
flussfaktoren liegen auBerhalb unserer Kontrolle allein im Bereich des Kaufers und konnen den Gebrauch und die
Wirkungen unserer Bander in der konkreten Anwendung beeinflussen. Sofern nicht ausdriicklich schriftlich verein-
bart, ibernehmen wir keine Haftung fiir die Geeignetheit oder Gebrauchsfahigkeit unserer Bander fiir bestimmte
Einsatzzwecke und Anwendungen, die in der speziellen Verwendung der Bander durch den Kaufer liegen. Soweit ge-
setzliche Regelungen nicht entgegenstehen, ist unsere Haftung fiir unmittelbare oder mittelbare, materielle oder
immaterielle Schaden des Kaufers, die durch die Verwendung unserer Bander entstehen, ausgeschlossen. Die Verant-
wortung fiir die Geeignetheit fiir den vom Kaufer beabsichtigten Einsatzzweck liegt allein in dessen Verantwor-
tungsbereich. Bei speziellen Fragen wenden Sie sich bitte an unsere Anwendungstechnik.



