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Bild 6: Bestimmen der Zugscherfestigkeit [N/mm? = MPa] mittels Material-Priifmaschine ProLine Z010 (Zwick/Roell) von verklebtem
»Plexiglas“/PMMA (Polymethylmethacrylat); Klebstoff: ,technicoll 8008

reicht je nach Klebstofffilmdicke von

transluzent bis milchig-triib. Der Kleb-

stoff ist fugenfiillend und lasst sich

auch bei Klebungen von unterschied-
lichsten Materialkombinationen ein-

setzen, insbesondere aber fiir PE und

PP. Da dieser Klebstoff in einer Doppel-

kammerkartusche mit statischem

Mischrohr angeboten wird, ermdg-

licht dies eine saubere und exakte

Verarbeitung. Die relativ kurze Ver-

arbeitungszeit begrenzt jedoch den

Einsatz auf kleinere Flachen oder kur-
ze Kleberaupen. Die gute Warme-, Al-
terungs- und Feuchtigkeitsbestandig-
keit erlaubt eine Verarbeitung in vie-

len technischen Bereichen.

Die hdufig praktizierte Anwendung,
PE-Plattenware auf Untergriinde wie
Holz, Metalle u.a. flachig zu kaschie-
ren, oft auch an senkrechten Flachen,
sollte mit Hilfe eines sogenannten
Kontaktklebstoffes erfolgen. Die spe-
ziell entwickelte Type ,technicoll
9110“, welche sowohl mittels Rolle
oder Pinsel aufgetragen als auch ge-
spriiht werden kann, erreicht hier
gute Festigkeitswerte. TH

Autor: Dr. Florian Kopp ist Diplom-Chemiker
und Mitarbeiter des Bereichs Anwendungs-
technik und Entwicklung der Ruderer Klebe-
technik GmbH, Zorneding,

Fax +49 8106 2421 43,

E-Mail: florian.kopp@ruderer.de,

www.ruderer.de und www.technicoll.de

— Abklirzungen

ABS: Acrylnitril-Butadien-Styrol;

CFK: Carbonfaserverstarkter Kunststoff;
GFK: Glasfaserverstarkter Kunststoff;
PC: Polycarbonat;

PE: Polyethylen;

PETG: Polyethylenterephthalat mit Glycol;
PMMA: Polymethylmethacrylat;

PS: Polystyrol;

PVC: Polyvinylchlorid;

SAN: Styrol-Acrylnitril;

SMC: Sheet Molding Compound
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technicoll®:

KLEBEN IST MEHR
ALS EINE VERBINDUNG

Premium-Klebeldsungen fir Anwendungen
in Industrie und Handwerk

technicoll® — eine Marke der RUDERER KLEBETECHNIK —
steht seit tiber 50 Jahren fir zuverlassige Klebungen.

In diesem anspruchsvollen Markt sind wir heute eine
feste Groke und wachsen bestdndig. technicoll® bietet ein
ausgesprochen breites Sortiment anwendungsspezifischer
Klebstoffe, zu dem auch Hotmelts, Kunstharzldsungen,
Primer und vieles mehr gehdren.

Nutzen Sie die Vorteile, die technicoll® bietet — hochwertige
Rohstoffe, innovative Rezepturen, technisches Know-how

und exzellente Beratung.

www.technicoll.de

08106/2421-43

Bitte erst kopieren und die ausgefiillte Kopie faxen an

TH-SD 1/15

Firma

technicoll

Branche

Stralle

PLZ/Ort

Ansprechpartner/in

Telefon Telefax

E-Mail Datum

Anforderungsprofil fiir die Verklebung

Was soll verklebt werden? (Bitte genau bezeichnen - nicht nur Handelsname)

Januar 2015

Werkstoff 1: Oberflachenbeschaffenheit:
(lackiert, beschichtet, verzinkt usw. )
Werkstoff 2: Oberflachenbeschaffenheit:
(lackiert, beschichtet, verzinkt usw. )
Verwendungszweck:
Verklebungsart: |:| Uberlappung |:| vollflachig |:| auf Stoly |:| Steckverbindung

saugfahige Flachen: |:| ja |:| nein

Wie groR sind die Klebeflachen?

|:| eine |:| beide

Was muss die Verklebung aushalten?

mechanische Belastung:

Temperaturbelastung: von: bis:

°C _(bitte keine unrealistischen Reserven zugeben)

|:| andauernd |:| kurzzeitig

Feuchtigkeit/Wasser:

|:| wechselnd

andere Chemikalien usw.

Wie soll der Klebstoff aufgetragen werden?

bisherige Auftragsmethode: |:| Spritzanlage |:| 2-K-Anlage |:| Hotmeltgerat |:| Pinsel / Spachtel / Walze

|:| Sonstiges:

gewlinschte Auftragsmethode: |:| Spritzanlage |:| 2-K-Anlage |:| Hotmeltgerat |:| Pinsel / Spachtel / Walze

|:| Sonstiges:

Wie soll die Verklebung durchgefiihrt werden?

Taktzeiten: offene Zeit/Topfzeit: Presszeit/-temperatur
Anfangshaftung nétig |:| ja |:| nein

Weitere Angaben

Bedarf p. a.: kg: |_| regelmafig |_| einmalig
Bestellmengen: kg:

Preisvorstellung: EUR/kg: EURI/je Klebeteil:

gewinschte Gebindeart/-gréfe:

Wourde bisher geklebt? |_| ja, Produkt:

|_| nein

Wenn ja, was veranlasst zum Wechseln?

Chemisch-technische Produke
Transparent Kleben
sicher und funktionell

H 6649, 102. Jahrgang

Technisc
Handel

www.technischerhandel.com

an des VTH Verband
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sowie als Gehause fiir Leuchtreklame. T
2500

Tra n S pa re ntes Uber Jahrzehnte hat sich fiir kleinfla-
. chige und passgenaue (T-)Verklebun-
Durchsichtige Werkstoffe dauerhaft und
u ichtlg “ " gen die folgende Methode des soge- 2000
; nannten KaltschweiBens bewahrt. . .
. Nachdem in eine Plattenflache eine il N Z 1500
technische NUt gefrdst wurde, trigt man das technische technische £
Produkte ’ Produkte Produkte s
KaltschweiRmittel (Losemittel) auf x 1000
und fiigt anschlieRend die zweite
Platte in die Nut ein. Da hier so gut 500
wie keine Spaltfugen zu iberbriicken
sind, bieten sich die niedrigviskosen 0

Transparente Kunststoffe, am
bekanntesten ist , Plexiglas“, wer-
den immer hdufiger als Material
verwendet. Um ihre Vorteile best-
mdglich zur Geltung zu bringen,
bietet sich das Kleben als Verbin-
dungsmethode an. Fiir die trans-
parente Verklebung sind mittler-
weile einige leistungsfdhige
Losungen entwickelt worden,
deren spezifische Eigenschaften
auf die verschiedensten Anwen-

dungsfille abgestimmt wurden.

- Florian Kopp -

T

Experte werden,
in Sachen transparent Kleben

Alles und jedes mit einem Klebstoff zu ver-
binden, das funktioniert allenfalls aus der
Sicht eines Werbetexters. Das Verkleben
von verschiedenen Werkstoffen, insbe-
sondere wenn es um transparentes Kle-
ben geht, erfordert gute Sachkenntnis.
Vertiefen Sie Ihr Wissen auf diesem Fachge-

biet und nehmen Sie am kommenden Webinar von
,,TH live“ teil. Dr. Florian Kopp und Dipl.-Ing. (FH/
Chemie) Jens Ruderer werden Sie auf den neuesten
Stand der Technik bringen.

Wann? 27.Januar 2015, 10.00 Uhr

Wo? www.technischerhandel.com/live
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Bild 1: Klebstoffauftrag vom glasklaren Klebstoff ,,technicoll 9430-1“ auf
Polycarbonat

Kleben als Verbindungstechnik ge-
winnt immer noch weiter an Bedeu-
tung. Kunststoffverarbeiter, Konstruk-
teure und Techniker bedienen sich
verstarkt dieser Methode, die es
generell  ermdglicht,  Werkstoffe
dauerhaft miteinander zu verbinden.
Aufgrund der Vielzahl von unter-
schiedlichsten Materialien finden
dementsprechend auch diverse Kleb-
stoffsysteme Verwendung. Im Vorder-
grund stehen bei der Entwicklung von
Klebstoffen generell die Verbesserung
der Klebeeigenschaften sowie die Op-
timierung gewiinschter physikali-
scher Charakteristika. Weniger Be-
deutung wird dabei der Farbigkeit bei-
gemessen, da der Klebstoff, respektive
die Verklebung, meist nicht sichtbar
sind. Durch die zunehmende Verarbei-
tung von transparenten Werkstoffen,
wie beispielsweise ,Plexiglas” (Poly-
methylmethacrylat, kurz: PMMA),
»Makrolon“ (Polycarbonat, kurz: PC),
Polyester (vgl. PETG), SAN (Styrol-Ac-
rylnitril)  und  multifunktionellen
Kunststoffen, wie PE (Polyethylen), PP
(Polypropylen), steigen aber auch die
optischen Anspriiche an die Klebstof-
fe. Fir die transparente Verklebung
bestimmter Kombinationen aus den
genannten Werkstoffen eignen sich

u.a. sogenannte Kaltschweilmittel
(z.B. ,technicoll 108“ und ,technicoll
118“), Diffusionsklebstoffe (Klebela-
cke wie ,technicoll 8002“, ,technicoll
8008“ und ,technicoll 9111“), Kon-
taktklebstoffe (z.B. ,technicoll 8044,
Ltechnicoll 9110“) sowie 2-Kompo-
nenten-Klebstoffe (wie ,technicoll
9430-1“ und ,,technicoll 9410%).

Abstimmen auf die
zu verklebende Oberflache

Ausschlaggebend fiir die Qualitat und
Langlebigkeit einer Verklebung sind
vor allem die Art der Werkstoffe, die
Geometrie der zu verbindenden Ober-
flachen und nicht zuletzt der Klebstoff
selber. Um eine moglichst ideale Be-
netzung der Oberflachen mit Klebstoff
zu garantieren, missen die Eigen-
schaften des Klebstoffes, wie Zusam-
mensetzung und Viskositat, auf die zu
verklebende Oberfliche hin abge-
stimmt werden. Beispielsweise for-
dern passgenaue Fiigeteile, bei denen
kleine Flachen miteinander verbun-
den werden, andere Anspriiche an
den Klebstoff als bei Flachenkaschie-
rungen notwendig sind. Kriterien, wie
die Bestandigkeit gegeniiber mecha-
nischen Belastungen bei verschiede-

Quelle Bilder: Ruderer

Bild 2: Beispiele von geklebten transparenten Kunststoffen

nen Temperaturen, sich dandernden
Witterungseinflissen oder auch beim
Kontakt mit Losemitteln, sind fiir die
Klebstoffauswahl ausschlaggebend.
Soll der Klebstoff dann auch noch
hochtransparent sein, kann es unter
Umstanden schwierig werden, den
addquaten Klebstoff zu finden. Auf-
grund stetiger Entwicklung und stan-
diger Verbesserung bestehender Kleb-
stoffrezepturen ergeben sich wach-
sende Anwendungsgebiete, in denen
immer wieder neue Anforderungen
an potenziell geeignete Klebstoffe ge-
stellt werden.

Die Vielfalt der Gestaltungsmdglich-
keiten von transparentem PC und
PMMA sind gerade bei Kunststoffver-
arbeitern sehr beliebt. Fiir Konstruk-
tionen, bei denen die Klebefuge nicht
sichtbar ist, stehen einige bewahrte,
aber nicht transparente Klebstoffe zur
Verfiigung. In der Regel werden StoR-
und Gehrungsverklebungen im sicht-
baren Bereich mit dem 2-Komponen-
ten-Klebstoff auf Polyurethanbasis
Ltechnicoll 9430-1“ ausgefiihrt.

Dieser glasklar aushartende 2-Kom-
ponenten-Klebstoff bietet neben der
guten Klebkraft zudem eine Verarbei-
tung mit geringen Taktzeiten. An-
geboten wird das Produkt in Doppel-
kammerkartuschen (50 ml) mit geeig-
neter Auspresspistole und statischen
Mischrohren. Da bei StoB- und Geh-
rungsverklebungen die zur Verfi-
gung stehende Klebflache konstruk-
tionsbedingt meistens kleiner aus-
fallt als optimal ware, ist bei
Polycarbonat ein Einsatz eines spe-

ziell abgestimmten Primers (,techni-
coll 9608“) zu empfehlen. Eine so vor-
behandelte Klebeflache hat eine ver-
besserte Festigkeit der Klebung zur
Folge. ,technicoll 9430-1“ ist ein spe-
ziell entwickelter Klebstoff, der eine
sehr feste, aber keine sprodharte
Fuge ausbildet. Insbesondere bei
Konstruktionen deren geklebte Werk-
stoffe gewissen Vibrationen und
Schlagbelastungen ausgesetzt sind,
z.B. Maschinenschutzhauben aus PC
u.a., kommt diese Fugeneigenschaft
besonders positiv zum Tragen. Mit
dem genannten 2-Komponenten-Kleb-
system kann natirlich auch Polycar-
bonat oder PMMA mit anderen ther-
moplastischen Kunststoffen, Metal-
len (blank und/oder beschichtet) und
diversen Verbundwerkstoffen (GFK,
CFK, SMC) geklebt werden.

KaltschweiBen von Polycarbonat
Polycarbonat als Plattenware ist ein

sehr beliebter Werkstoff, insbesonde-
re im Vitrinen-, Laden- und Messebau

|~ "Zugscherfestigkeit

Kraft in N

I I
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, T
I I I =

(diinnfliissigen) Klebsysteme ,,techni-
coll 108“ und ,technicoll 118“ an. Die
Losemittel konnen ebenfalls mittels
feiner Kaniile in die minimal ausge-
pragte Fuge injiziert werden (Bild 5).
Die genannten Produkte losen dabei
den Kunststoff beider Kontaktflachen
an. Nachdem das Losemittel nahezu
rickstandsfrei verdunstet ist, erhalt
man so ein kaltverschweilRtes Werk-
stiick aus PC. Geringe Fugenspalten
lassen sich hier mit einem einfachen
Trick preiswert flllen. Dazu werden
PC-Spane im Klebesystem gelost und
wie oben geschildert aufgetragen.

AbschlieRend sei erwahnt, dass solche
Klebungen nur bei passgenauen Ober-
flachen durchzufiihren sind. Bei An-
wendungen, die die oben genannten
Voraussetzungen nicht erfiillen, sollte
eher auf fugenfiillende, losemittelfreie
2-Komponenten-Klebstoffe, die keine
(leicht) fliichtigen Bestandteile be-
inhalten, zuriickgegriffen werden. Zu-
satzlich erhéhen Klebefugen, die mit-
tels Kehlnaht verstarkt werden, die
Stabilitat von Klebungen, sofern konst-
ruktiv umsetzbar.

Kleinformatige thermoplastische
Kunststoffteile wie beispielsweise aus
,Plexiglas“/PMMA, PVC-hart, PS,
SAN, ABS werden u.a. im Spritzguss-
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Bild 3: Bestimmen der Zugscherfestigkeit [N/mm? = MPa] mittels Material-Priifmaschine
Proline Z010 (Zwick/Roell) von verklebtem Polycarbonat (PC); Klebstoff: ,,technicoll 9430-1“

www.technischerhandel.com B TH 1/2015

................

Dehnung in %

Bild 4: Bestimmen der Zugscherfestigkeit [N/mm? = MPa] mittels Material-Priifmaschine ProLine Z010 (Zwick/Roell) von verklebtem
Polycarbonat; Klebstoff: ,technicoll 9430-1“, inklusive Primer: ,,technicoll 9608“

verfahren hergestellt. Die Verbindung
unterschiedlicher, teils farbiger oder
auch durchsichtiger passgenauer
Kunststoffe, verlangt oft transparente
Klebefugen, um den optischen An-
spriichen gerecht zu werden. Als Mit-
tel der Wahl haben sich farblose und
transparente Klebstoffe wie ,techni-
coll 8002%, ,,technicoll 8008“, ,techni-
coll 9111 erwiesen, die sich aus ver-
schiedenen Losemitteln und speziel-
len Polymeren zusammensetzen. Das
Losemittelgemisch bewirkt ein Anlo-
sen der Fiigeteile und ermdoglicht
gleichzeitig eine gute Benetzung der
Oberflachen. Wahrend das Losemittel
verdampft, hartet der Klebstoff aus.
In der sehr gering dimensionierten
Klebefuge bleibt ein Feststoff zuriick,
der in seinen Eigenschaften den
Kunststoffen ahnelt, fiir deren Verbin-
dung er verantwortlich ist. Fiir groR-
flachige Klebungen hingegen sind die-
se sogenannten Klebelacke weniger

Bild 5: T-Verklebung von Polycarbonat mittels Spritze und Kaniile
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gut geeignet, da die Verarbeitungs-
zeit beschrankt ist. Der vergleichswei-
se schnelle Verdunstungsprozess des
Losemittels hat zur Folge, dass bei
einem flachigen Auftrag ein gleichzei-
tiges und gleichmaRiges Einwirken
der Klebstofflosung auf die gesamten
Flachen der Figeteile nicht gewahr-
leistet ist und so Fehlverklebungen
zustande kommen kdnnen.

Transluzente Kunststoffe
dauerhaft verbinden

Selbstverstandlich lassen sich mit den
vorgestellten  Klebsystemen auch
transluzente Kunststoffe dauerhaft
verbinden, bei denen ein gefarbter
Klebstofffilm negativ auffallen wiirde.
Im Zuge der Kunststoffverarbeitung
werden hdufig matte Kunststofffo-
lien, -planen und -platten zur flachi-
gen Kaschierung von Werkstoffen,
wie beispielsweise von Hdlzern, Span-
platten, metallischen Unterkonstruk-
tionen, u.v.m. eingesetzt. Auch deko-
rative Textilien werden auf diverse
andere Untergriinde kaschiert. Fir
derartige Einsatzbereiche haben sich
bislang Kontaktklebstoffe wie ,tech-
nicoll 8044“ bewahrt. Dieser l6semit-
telhaltige Klebstoff bildet eine farblo-
se Klebschicht aus. Durch das Kontakt-
klebeverfahren konnen auch groRe
Flachen verbunden werden. Die Affini-
tat solcher Klebstoffe auf Polyur-
ethanbasis zu thermoplastischen
Kunststoffen und lackierten Flachen
machen diese Produkte sehr beliebt.
Die Zugabe eines Vernetzers ermdg-
licht Klebungen mit deutlich hoherer
Wadrme-, Alterungs-, Feuchtigkeits-
und Weichmacherbestandigkeit (vgl.

PVC-weich). Besonders im dekorati-
ven Sektor, mit seiner Vielzahl an
lichtdurchlassigen Materialien, findet
technicoll 8044“ als Klebstoff sowohl
bei harten als auch elastischen Werk-
stoffen vielfaltige Verwendung.

Besondere Herausforderung:
Chemikalienbestandige Kunststoffe

Eine besondere Herausforderung
stellt die Verklebung von Kunststoffen
wie Polyethylen (PE) und Polypropy-
len (PP) dar. Polyolefine (vgl. PE, PP)
zeichnen sich generell durch ihre
hohe Losemittel-, Chemikalien- und
Alterungsbestandigkeit aus. Diese
Eigenschaften erschweren allerdings
auch die Realisierung einer dauerhaft
hochwertigen Verbindung einzelner
Fligeteile. Durch die niedrigen Ober-
flachenenergien ist die Vorausset-
zung flr eine gute Verklebung, nam-
lich eine ausreichende Benetzung der
Oberflachen mit Klebstoff, denkbar
schlecht. Vorbehandlungen, die eine
Erhohung der Oberflaichenenergien
zur Folge haben, mittels Corona, Plas-
ma, u.a. lassen sich meistens aus
wirtschaftlichen Griinden nur bei in-
dustriellen Massenfertigungen ver-
wirklichen, nicht aber bei Kleinferti-
gungen oder im handwerklichen Be-
trieb. Seit geraumer Zeit stehen fir
die genannten  problematischen
Kunststoffe brauchbare Klebstoffe zur
Verfligung, die ohne aufwandige Vor-
behandlung verwendet werden kon-
nen. Hier allerdings miissen Kompro-
misse in Bezug auf Farbe und optische
Anspriiche gemacht werden. Die Far-
be des 2-Komponenten-Klebstoffes
Ltechnicoll 9410 auf Acrylat-Basis



