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Harthauser Str. 2 | 85604 Zorneding, Germany

Tel.: +49 (0) 8106 24608-32 | info@technicoll.de KLEBEN — MEHR ALS EINE VERBINDUNG Klebstoffe



Reaktive

e 2-K-Epoxydharz

@ 1+ 24Poyurethan

@ 2-xmma

Losemittelhaltige Hotmelt

@ Hotmelt

MS-Polymer

@ Hyorid (vs)

Cyanacrylat

@ Cyanacrylat

technicoll®
PERFEKTE KOMBINATIONEN

technicoll®
WAS BEI DER KLEBSTOFFAUSWAHL
BERUCKSICHTIGT WERDEN MUSS

@ Kontaktiebstoft (CR/PUR/SBR)

o Klebelacke

© soriinkiebstoft

SEKUNDENKLEBSTOFFE/
CYANACRYLAT (CA)

Haftdispersion

Oberflich Starre, konstruktive fallweise Ein- und Zwei-Komponenten-Kleb- ~ Wenn die Klebung bis zur Aushértung e Sekundenklebstoffe/Cyanacrylat (CA) werden hauptsachlich als 1-Komponenten-
erfiachen, . . . - . " .
Gummi/Elastomere behandelt Duroplastische Thermoplastische | Thermoplastische | Thermoplastische Mgt;;lr;;tslhaer;ke Metallverbindungen stoﬁ;e auf Basis PUR oder MMA eingesetzt flmer} fUdhen Ili?”” und d'E Beakn.SDrLIJ;hung Produkte angeboten und gehdren genau betrachtet zu den Reaktionsklebstoffen.
Styropor® Isolier- Schaume Schaume Flexible Materialien Keramik/ Holzer, ) (Metalle, Kunst- Kunststoffe, Kunststoffe Kunststoffe Kunststoffe ) . . . weraden. es erfordert, konnen auch reaktive Ein- oaer ° Fiir kleinstteiliae Klebungen
Werkstoffe u.a. materialien hart weich Textil, Leder, u.a. Stein/Glas natur MattBe;éggoﬂle, stoffe, Holz. u.a.) SMC, GFK, CFK, schwierige wie transparent ABS, ASA, PC, St\z;t;lA, ilsuen, Bei blanken Mem”en hab_en sich reaktive D lastische K f Zwei-Komponenten-Systeme verarbeitet g g
lackiert, grundiert, Carbon PE,PP,POMua. | (PC,PMMA PS,ua)|  PS PVCua. Buntmetalle U a. Klebstoffe auf Basis Epoxidharz (EP) und uroplastische Kunststofte werden. Diese Klebstoffe reagieren mit der zu klebenden Oberflache und mit Feuchtigkeit aus
beschichtet auch Methylmethacrylat (MMA) bewahrt. :\';II;:::;T;‘:(llj\;;:t:;;;)anderen Kurze Taktzeiten. Raunenauftra der Umgebungsluft und benétigen Druck zur Aushartung. Sie sind meist nicht dauer-
Metalle (blanke Oberflache) @ @ e @ ° @ Bei vorbehandelten (grundierten, beschich- ' p 9 haft wasserbestandig, nicht fiir dauernde Wasserbelastung.
Stahl, Eisen, V2A Alu, : : ; ~ arhi : ) ) ) . ) ) . ]
Buntmetalle u.a @ @ @ @ @ e e @ e @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ teten und lackierten) Metallen, werden H|er haben sich aﬁwendungsbezogen reak Hier bieten sich Schmellzklebstoflfe (auch e Mittels speziell abgestimmten und entwickeltem Primer (Vorstrich/Grundierung) viel-
o bevorzugt Klebstoffe auf Basis Polyurethan tive Ein- und Zwei-Komponenten-Systeme Hotmelt genannt) an. Diese erbringen nach fach auch bei PE/ PP/ POM und TPE einsetzbar
, 0 @ @ @ @ @ ° @ o @ (PUR) oder auch Methymethacrylat (MMA) bewahrt, wobei solche auf Basis Epoxidharz ~ Erkalten eine sofortige Klebfestigkeit. Sie _ . ) . _ -
ﬂfégogga:“;éhf,gu;\/sés:zﬂe () o0 (rur ) () () [ c» Jow) (o Jow) (run Qo verwendet. bevorzugt eingesetzt werden. Je nach Nut-  sind vorrangig fiir Raupenauftrage geeignet ¢ Verarbeitet werden diese aus PE-Tropf-Flaschchen oder mittels spezieller Feindosier-
T a @ 0 @ @ @ @ Ob ein Einsatz sines Ein- oder Zwei-Kom zungsspektrum kdnnen auch welche auf und bendtigen spezielle Aufschmelzgerate. anlagen.
S o Basis PUR oder MMA zum Einsatz kommen. . .
Thermoplastische Kunststoffe @ @ ponenten-Systems ideal ist, muss fallweise Kleinstteile kleben
transparent (PC, PMMA, PS, u.a.) @ @ @ @ @ @ @ @ o @ @ @ @ o @ ° @ bewertet werden. E::EJL?E?I:%Zn en Hier kommen u. a. Klebstoffe auf Basis
Thermoplastische 9 Cyanacrylat (auch Sekundenkleber ge-
Thermoplastische Kunststoffe @ ° @ @ o @ 0 @ @ ° Kunststoffe miteinander Bei erforderlicher sofortiger Anfangs- nannt) zum Einsatz.
schwierige wie PE, PP, POM u.a. ) . . ) festigkeit (an senkrechten Flachen oder .
Hier kommen fallweise anlgsende und nicht T . _ Elastische Klebfugen
@ @ @ anlésende Svsteme zum Einsatz. Thermo bei unmittelbarer Weiterbearbeitung), 9
Duroplastische Kunststoffe @ @ @ @ plastische KZnStstoffe konnen vielfach mit werden bevorzugt sog. Kontaktklebstoffe qu Ar.wwendungen bel dene.n hafig :
Sl\ﬁc GFK, CFK, Carbon Q@ @ @ @® @ @ @ @ @ @ @ f elhaltiaen Klebstoff eht verwendet. Der Begriff Kontaktklebstoff Vibrationen und/oder Schwingungen die
A @ @ OSU(I;QSFT]DI- e T lger:j_ T( s 0‘[ tenﬁge € ’ bedeutet, dass sobald die beiden trockenen Klebung belasten, bzw. starke Dehnungen technicoll® 9504 9508 9545 9554 9556 Sekundenkleber
werden. Diese l6sen die Kunststoffe an un : A .
Oberflachen, behandelt verschweiRen sie. Die zusétzlich enthal Klebstofffilme (beidseitiger Klebstoffauftrag oder Spannungen auf die Klebung
X : ’ ist zwi otig) mitei i i i i -Di |Basis CA CA CA CA CA CA
(Metalle, Kunststoffe, Holz. u.a.) @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ ) . ist zwingend notig) miteinander in Kontakt wirken, eignen sich Kleb-Dichtmassen zur
lackiert, grundiert, beschichtet tkenen ;,ubsmn_zi: Verbesser:n dleKlTlebb\Tv”k kommen, diese sofort miteinander kleben. Dickschichtklebung. Diese sind nicht fiir
BL(Jari]gK.leblSrr]SEECbe?:jaennzECIGS\;Or:itteethIfiCel Eine Klebung kann nur innerhalb der sog. Flachenklebungen geeignet, sondern nur |Komponenten 1 1 1 1 1 1
Gummi/Elastomere @ @ @ @ e @ @  Joue) s .gh o bt sind. kG g Kontaktklebezeit erfolgen. im Raupenauftrag bzw. bis 2-3 cm Breite.
Matten, Profile, Beldge @ ysteme nicht gewiinscht sind, konnen P
Besondere Gel geruchsarm, A mittelviskos EPDIV-Klebungen Gel
Eigenschaft ausbliiharm temperaturbestandig (0-Ring)
o0 © © o o o ©
|Konsistenz
FESTIGKEIT Viskositit
Keramik/Stein/Glas @ e e ° A flissig v v v
dickfliissig v
astos
Flexible Materialien e e @ @ @ p
Textil, Leder, u.a. standfest v
fest
Schaume weich e @ @ @ |FlachengroRe fur kleinste Flachen und kleinste Teile
;’;’tai’nb;‘"“gs' <3 Min. <2Min. <2Min. <2Min. <1Min. <3Min.
Schaume hart @ @ @ i
|Handlingsfest " .
. kurzzeitig nach dem Fligen
In Ca.
|Farbe (in der
Isoliermaterialien e @ Mischt‘mg) farblos
. x,‘\’/;'ffecrt“a':ﬂ Tube: PE-Flaschchen: PE-Fléschchen: PE-Fléschchen: PE-Flischchen: Tube:
Styropor® u. 4. @ } Anfrage) 20g 209,500 g 209,500 g 209,500 ¢ 3g,20g,500¢ 209
ELASTIZITAT
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technicoll® 8266/8267 — Baustellensonderfahrzeuge

Die Anforderung an spezielle Gerateaufbauten, wie bei einer Sonderserie von Tunnelbau-
fahrzeugen auf Lkw-Chassis bis 7,5 t Gesamtgewicht, erfordern hochfeste, teilelastische
Klebverbindungen. Konstruktionsbedingt ergaben sich hier Verbindungen unterschiedlicher
Werkstoffe, weswegen Verbindungen geschaffen werden mussten, die eine gleichmaRige
Kraft-Lastiibertragung gewahrleisten. Bei diesem Gerdteelement kombinierten die Konstruk-
teure verschweifte Vierkant-Stahlrohrrahmen (verzinkter Stahl) mit abgekanteten, blanken
Aluminiumblechen, in Verbindung mit Behaltern aus GFK-EP. Sicherheitsrelevante Verbin-
dungsstellen wurden zusatzlich mit Schraubverbindungen gesichert. Durch den Einsatz von
unserem 2-K-Epoxidharz-Klebstoff technicoll® 8266/8267 konnten die Schraubverbindungen

minimiert und die geforderte hohe kraftschliissige Verbindung der unterschiedlichen Werkstof-

fe miteinander erzielt werden. Bereits in den 1970ern wurde dieses Produkt entwickelt, um die
sichere Konstruktion von Schienenfahrzeugen mit hoher Beanspruchung zu gewdahrleisten.

technicoll® Metallkleber — Kleben von Abfiillmaschinen mit Vibrationsforderung

An eine Abfllimaschine fiir den Consumer-Bereich musste ein Vibrationsforderer angebracht
werden. In der Produktions- und Verarbeitungsstrecke sollte der Vibrationsforderer vielfaltig
genutzt und variabel eingesetzt werden. Um das Fordergut optimal befiillen und transportie-
ren zu konnen, durfte die Vibration durch die Verbindung der Maschinen nicht beeintrachtigt
werden. Fur diese Anforderung einer hochfesten und dennach flexiblen Konstruktion kam
nur die Klebetechnik in Frage. Gefragt war ein Hochleistungsklebstoff, der Schwingungen
vollstandig weitergeben kann und Metalle selbst unter dynamischen Belastungen zuver-
lassig miteinander verbindet. Der technicoll® Metallkleber stellte sich, nach ausgiebigen
Vortests durch unsere Anwendungstechnik sowie verschiedene Klimawechseltests, als ideale
Ldsung heraus. Dieser warmebestandige Epoxidharzklebstoff hat eine sehr hohe Klebekraft,
eine ausgezeichnete Stabilitat (Shore Harte D 80) sowie eine gute Verformungsfahigkeit
(Bruchdehnung 2 Prozent). Aufgrund seiner pastosen Konsistenz kann er sowohl auf grof-
flachigen, horizontalen als auch auf vertikalen Flachen eingesetzt werden. Die Verarbeitungs-
zeit (Topfzeit) von 30 Minuten erlaubt ein prazises Arbeiten und gibt ausreichend Zeit, um die
Klebeteile zu justieren. In diesem Fall sollte die Anfangsfestigkeit von 5 Stunden beschleu-
nigt werden. Daflr wurden die geklebten Maschinenteile direkt nach dem Kleben bei +80

°C gehartet. Nach etwa 8 Stunden war der Vibrationsforderer einsatzbereit und bewegte das
Stuickgut in gewiinschter Art und Weise — sehr zur Zufriedenheit des Kunden.

technicoll® 9464 — Gehausebau: Metallverbindungen

Bei speziellen seismologischen Messgeraten waren witterungsbestandige und mechanisch
stark belastbare Schutzgehause erforderlich. Geklebt wurden Kombinationen aus Edelstahl,
Messing und Aluminium. Die Klebflachen waren relativ gering, (z. B. 1,3 cm breit und bis zu
60 cm lang sowie viele punktférmige Flachen 0,5 cm x 0,7 cm.) Als Belastungsprofil wurde
Folgendes vorgegeben: Temperatureinwirkungen von +100 °C, zeitweise auch bis +140 °C
sowie bis -35 °C. Eine hervarragende Chemikalienbestandigkeit war aufgrund austretender
Gase an den Einsatzstandorten ebenfalls zwingend erforderlich. Nur der pastdse, fugenfil-
lende 2-K-Epoxidharz-Klebstoff technicoll® 9464 erflillte die gestellten Leistungsvorgaben
vollstandig. Derartige messtechnische Gerate sind in erheblicher Anzahl weltweit im Einsatz.

EPOXIDHARZKLEBSTOFFE (EP)

e Klebstoffe mit Basis Epoxidharz ermdglichen hochfeste Klebungen mit exzellenter

Bestandigkeit gegen Chemikalien und Temperaturen. Die Aushartung

erfolgt bei 2-Komponenten-Systemen definiert.

e \Verarbeitet werden Epoxidharzklebstoffe entweder aus Doppelkammerkartuschen mit
statischem Mischrohr und Auspresspistole oder aus Gebinden (Dosen / Eimern) mit

manueller oder maschineller Dosierung.

technicoll® 8266/8267 9461-1 9462 9464 9467 9469 9480
Komponenten 2 2 2 2 yi 2 2
sehr gute sihelastisch sehr gute standfest, gute sihelastisch sehr schnell,

Besondere Temperatur- und ideal fiir ro[S’e sehr schnelle An- | Temperatur- und Temperatur und sehr lan e' ideal fiir
Eigenschaft Chemikalien- Fléchgn fangsfestigkeit Chemikalienbe- Chemikalien- Verarbeitung szeit Kleinstteile und

bestandigkeit standigkeit bestandigkeit g Reparaturen
Konsistenz
Viskositat
flussig
dickflussig v v v v
pastos v v v
standfest
FlachengroRe klein, mittel, grol§ klein
Verbrauch 150 - 250 g/m?
Verarbeitungs- 70 Min, 70 Min. 6 Min. 120 Min. 30 Min. 100 Min. 5 Min.
zeit in ca.
AL 12 5td. 65td. 20 Min, 85td. 5 Std. 75t 30 Min.
Fa'rbe lin der beige-rot gelblich, hell-bernstein schwarz schwarz hellgelb transparent
Mischung) transparent

Tuben: Doppelkammer-
Verpackung* 130 g- Doppelkammer- Doppelkammer- Doppelkammer- Doppelkammer- kartusche: Doopelsoritze:
(Weitere auf ) kartusche: kartusche: kartusche: kartusche: 50 ml pg4 rr?l :
Anfrage) 0 g%“eé‘g g 50 ml, 400 ml 50 ml 50 ml, 420 m 50 ml, 400 ml Hobbocks:
8.82g 20kg, 25 kg

*Doppelkammerkartuschen-Verarbeitung mittels Mischrohr und Pistole bei 2-Komponenten-Klebstoffen.
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technicoll® 9431 — Kfz-Bauteil: verzinktes Blech mit GF-PA

Ein groRer, flacher Behalter aus PA GF 30 % soll mit einem tiefgezogenen Deckel aus
lackiertem Stahlblech so geklebt werden, dass dieser dauerhaft verbunden bleibt. Die
Klebung muss eine gute Witterungs- und Alterungsbestandigkeit aufweisen und zusatzlich
vibrations- und schalldampfend wirken. Die Verarbeitung erfolgt aus 200-Liter-Glattwand-
fassern mittels Roboter. Die Parameter , Topf- und Hartezeiten” gehdren zu den weiteren
Auswahlkriterien und waren somit auch ausschlaggebend. Nach ausgiebigen Testreihen im
Labor sowie Praxisversuchen unter extremen Bedingungen Uber einen langeren Zeitraum,
entschied sich der Kunde aus der Automobilzulieferindustrie fiir den 2-K-PUR-Klebstoff
technicoll® 9431. Da der Klebstoff in seiner Mischung dunkelgrau ist, konnte zudem eine fast
unsichtbare Klebfuge erzielt werden.

technicoll® 8301 mit 8302 — GroRflichige Sandwichelemente im Werkstoffmix

Ein Hersteller von speziellen Lkw-Kofferaufbauten musste flir den Einsatz von Reparatur-
trupps zur Pipelinewartung kundenbezogen sehr spezielle Sandwichelemente mit unter-
schiedlichen Deck- und Kernschichten produzieren fiir 125 Fahrzeuge in unterschiedlichen
Groken und Gewichtsklassen. Fir diesen Sandwichaufbau wurden verschiedene Deck-
schichten verwendet: Glasfaserverstarkte Kunststoffplatten (GFK), beschichtete Alumini-
umbleche, partielle Teilflachen aus Carbon (CFK) sowie Elemente aus HPL (Dekorschicht-
stoffplatten, DKS). Als Kernschichten wurden kombiniert: hochfester PVC-Hartschaum,
Holzgelege, Aluminium-Vierkantrohrkonstruktionen fiir die Befestigung von Geratehalte-
rungen sowie Teilbereiche aus quer geschnittener Mineralwolle. Diese auRergewohnliche
Kombination aus unterschiedlichen Werkstoffen sollte mit nur einer Klebstofftype realisiert
werden. Weitere Anforderungen waren eine Belastungsfahigkeit im Temperaturbereich
zwischen -30 °C und +90 °C sowie eine dauerhafte Klebverbindung bei dynamischen Belas-
tungen im Fahrbetrieb. Da es sich hier um eine Kleinserienfertigung mit komplexem Aufbau
handelte, konnte nur ein Klebstoff mit entsprechend langer Verarbeitungszeit verwendet
werden. Zusatzlich mussten vorab fur Eignungsversuche Testklebungen zur Verfligung
gestellt werden. Mit unserem bewahrten 2-K-Klebstoff technicoll® 8301 mit 8302 auf Basis
PUR, liel sich diese auRergewdhnliche Konstruktion erstellen.

technicoll® 9430-1 — Verkaufsdisplays aus Kunststoff fiir Kosmetikprodukte

Fur eine neue Verkaufsserie mit verschiedenen Kosmetikprodukten eines international
tatigen Konzerns, wurde ein spezielles Verkaufsdisplay designt und in hoher Stiickzahl fir
den europaweiten Einsatz produziert. Die in glasklaren sowie edlen Farben gehaltenen
Kunststoffteile aus PC (Polycarbonat) und ABS verlangten somit einen glasklaren Klebstoff.
Die vorgeformten Kunststoffelemente wurden teilweise als Stecksystem, aber auch als
Klebverbindung konstruiert. Aufgrund der Materialien mit sehr geringer Schichtdicke und
besonderer Designwirkung wurde dem Klebstoff nicht nur eine verbindende, sondern auch
eine konstruktive Aufgabe zuteil. Partiell konnte mit chemisch-ldsenden Klebsystemen
gearbeitet werden, wie z. B. technicoll® 108 und technicoll® 8008, iberwiegend erfolgte eine
Klebverbindung mit dem glasklarhartenden 2-K-Klebstoff technicoll® 9430-1 auf Basis PUR:
einem exakt zu verarbeitenden und unter ablicher UV-Belastung transparent bleibenden
Klebstoff. Geschatzt wurde vor allem die saubere Verarbeitungsmethode durch die Doppel-
kammerkartusche mit statischem Mischrohr. Die Verarbeitungszeit von 8 Minuten war fiir
die Serienfertigung ablauftechnisch ideal. Die Klebungen der Kunststoffe PC sowohl unterei-
nander als auch in Kombination mit den Teilen aus ABS erftillten mit dem technicall® 9430-1
klebtechnisch das gew(inschte hohe Anforderungsprofil bei diesen Verkaufsdisplays.

POLYURETHANKLEBSTOFFE (PUR)

e Polyurethanklebstoffe (PUR) werden als 1- und 2-Komponenten-Produkte angeboten.
Sie bilden flexible spaltfillende Fugen. Die Aushartung der 1-Komponenten-
Systeme erfolgt mittels Luftfeuchtigkeit. Die Aushartung bei 2-Komponenten-

Systemen erfolgt definiert.

e \Verarbeitet werden diese entweder aus Doppelkammerkartuschen mit statischem
Mischrohr und Auspresspistole, aus Kartuschen oder aus Gebinden (Dosen / Eimern)
mit manueller oder maschineller Dosierung.

= /—f‘— ‘:ﬁl

—

technicoll® 8301/8302 8311 8324 8344 9430-1 9431 9432 Caravan-Kleber
Komponenten 2 1 1 1 2 yi 2 1
Neuverble-
chung bei
ideal fiir ideal fiir schneller ZPUR mit Caravans, fiir
Besondere ) — B glasklar, alterungs- langer senkrechte
- Sandwich- vielseitig Sandwich- Montage- P . X .
Eigenschaft UV-bestandig bestandig Verarbeitungs- Wande, gut
klebungen klebungen klebstoff . ) p :
zeit, flexibel fiir lackierte
Alubleche mit
Hartschaumen
Konsistenz
Viskositat
flissig v
dickfliissig v v
pastos v v v v
standfest v
FlachengroRe mittel, gro klein, mittel, groR klein, mittel klein, mittel klein, mittel mittel kle”;’r;néttm’
350-1.000 g/
Verbrauch m? (je nach 150 - 200 g/m* 200-300 g/m® | 150-250 g/m? | 150-250 g/m® | 150-250 g/m? | 250 - 350 g/m®
Fugendicke)
Verarbeitungs- | g5 45 Min. 60 Min. 15 Min. 8 Min. 12 Min. 35 Min. 30 Min.
zeit in ca.
andingsfest | 1012514 35 5td. 46 Std. 1-25td. 45 Min. 1,5 Std. 45td. 35td.
Farbe (in der beige ocker weillich weild glasklar dunkelgrau beige gelb-braun
Mischung)
8301 Doppelkammer- | Doppelkammer-
* ; kartusche: kartusche: 2
Verpackung Eimer: 6,7 kg PE-Flasche: PE-Flasche: | Monokartusche: anusce ariusce Doppelkammer PE-Kartusche:
(Weitere auf B kg kg 310 ml 50 ml 50 ml, 400 ml kartusche: 310 m
Anfrage) e i Hobbocks: Hobbocks: 50 ml
1 e 20 kg 32kg, 40 kg

*Doppelkammerkartuschen-Verarbeitung mittels Mischrohr und Pistole bei 2-Komponenten-Klebstoffen.
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Geklebt mit
\ technicoll® 9414
\ \

technicoll® 9414 - Kleben einer LED-Leiste im Frontbereich des Hyperloops

Eine Vision von Tesla-Chef Elon Musk ist ein megaschnelles Transportsystem: der Hyperloop.

Mit einer atemberaubenden Geschwindigkeit von 1.200 Kilometern pro Stunde sollen Kapseln,
sogenannte Pods, mit Passagieren durch Betonrghren sausen. Um seine revolutionare ldee zu
verwirklichen, veranstaltete Musk den Studentenwettbewerb ,Hyperloop Pod Competition”, den
ein Team der Technischen Universitat Miinchen (TUM) gewann. Sie hatten einen Kompressor an
der Vorderseite ihrer Kapsel montiert, um den Luftwiderstand zu reduzieren. Sie erzielten eine
héhere Geschwindigkeit (467 km/h). Das Team der TUM benétigte u.a. einen Klebstoff fir das
Befestigen der LED-Leisten an der Frontseite. Die Klebung muss der Belastung aufgrund der
enormen Geschwindigkeit standhalten. Fiir das Kleben der LED-Leisten wurde der kristallklare
2-K MMA-Klebstoff technicoll® 9414 ausgewahlt. Aufgrund seiner hohen Klebekraft, Transparenz,
Flexibilitat und Medienbestéandigkeit ist technicoll® 9414 hierflir eine unsichtbare und unverzicht-
bare Verbindungstechnik. Die geklebten Stellen schlieRen nahtlos mit der Oberflache ab und
haben eine starke Haftkraft.

technicoll® 9410-1 — Spritzgussteile aus Polypropylen (PP) miteinander

Bei einem neuen Modell eines Rasenmaher-Roboters musste, spritzgusstechnisch bedingt,
ein Gehauseteil aus Polypropylen (PP) in zwei getrennten Elementen hergestellt werden. Die
Konstrukteure hatten nicht beriicksichtigt, dass der Kunststoff PP schlecht bis nicht geklebt
werden kann —in enger Zusammenarbeit zwischen Konstrukteuren, Spezialisten im Spritzguss
und unseren technischen Beratungsingenieuren, konnte die Formgebung der Spritzgussteile
so korrigiert werden, dass eine klebtechnisch optimale Konstruktion méglich wurde. Da Kle-
bungen auf StoR schlechte Festigkeiten erzielen, waren eine kraftiibertragende Uberlappungs-
flache sowie eine kleine Nut notwendig. Diese klebtechnisch notwendigen Veranderungen
sind bei schwierig zu klebenden Materialien wie PP besonders wichtig. Die Vorbehandlung
mittels Primer wurde kundenseitig abgelehnt. Von unserer technischen Abteilung wurde der
spezielle 2-K-Klebstoff technicoll® 9410-1 auf Basis von Acrylat (MA) vorgeschlagen. Nach
einer umfangreichen Prototypentestphase mit entsprechenden Belastungspriifungen unter
Outdoor-Bedingungen erfolgte die Produktfreigabe. Verarbeitet wird dieser Klebstoff manuell
aus Doppelkammerkartuschen mit statischem Mischrohr. Der auf 4 Minuten Topfzeit einge-
stellte Klebstoff ermaglicht eine optimale Taktung fir die Serienfertigung.

technicoll® 9403 — Sicherheitsrelevantes Karosseriebauteil bei einem Sportwagen

Bei einem Sportwagen kommt es auf jedes Gramm an. Maximale Fahrdynamik erreicht man
durch einen intelligenten Materialmix aus verschiedenen Stahlsorten, Aluminium, Kunst-
stoff, Carbon sowie Faserverbundstoffen. Als tragendes Gerlist kommt der Karosserie hierbei
eine besondere Bedeutung zu. In unserem Fall sollte ein sicherheitsrelevantes Bauteil an der
Karosserie eines Superspartwagens befestigt werden. Metall und Kunststoff sollten ohne
Beschadigungen und Spannungsrisse fest zusammengefligt werden. Zu berlicksichtigen war,
dass die Karosserie selbst bei extremen Belastungen, wie z.B. Geschwindigkeiten von Giber
300 km/h, verwindungssteif bleiben musste. Zum Einsatz kam der crashfeste 2-K Hachleis-
tungs-Strukturklebstoff technicoll® 9403. Er wurde speziell zum Kleben von Karosserieteilen
entwickelt und zeichnet sich durch eine Klebekraft auf Leichtbaumaterialien aus. Die im
Vortest beim Automabilhersteller ermittelten Haftwerte hatte man vorher in einem Crashtest
bestatigt. Aufgrund seiner geringen Viskositat lasst sich technicoll® 9403 vollautomatisch
und sparsam einsetzen und hartet extrem fest, aber nicht sprode aus. Dadurch bleibt er
hochelastisch und kann Erschiitterungen, Schldage und Biegebeanspruchungen perfekt
dampfen. Weil der Sportwagen per Hand gefertigt wurde, spielte die kurze Verarbeitungs-
zeit des Klebstoffs von nur 3 Minuten keine so groRe Rolle. In der Prozessautomatisierung
dagegen ermdglicht die kurze Taktzeit die Fertigung hoherer Stiickzahlen.

METHYLMETHACRYLAT

KLEBSTOFFE (MMA)

e Methylmethacrylat (MMA) Klebstoffe werden als 2-Komponenten-Produkte angeboten.
Sie zeichnen sich aus durch definierte Aushartung, gute Temperaturbestandigkeit und
schnelle Aushartezeiten.

e \Verarbeitet werden diese entweder aus Doppelkammerkartuschen mit statischem

Mischrohr und Auspresspistole, mit manueller oder maschineller Dosierung.

technicoll® 9403 9412 9413 9410-1 941 9414
Komponenten 2 2 2 2 2 2
sehr gute Temperatur-
hohe Temperatur- ute fiir bestandigkeit

Besondere bestandigkeit, schnelle g . zahelastisch, )

) ) o Temperatur- universell PE, PP, . kristallklar
Eigenschaft Handlingsfestigkeit, PP nachtragliche

S bestandigkeit POM, Teflon
vielseitig Pulverlack-
beschichtung maglich
Konsistenz
Viskositat
flussig
dickflussig v v
pastos
standfest v v v v
thixotrop
FlachengroRe klein klein, mittel klein, mittel klein klein, mittel klein, mittel
Verbrauch 150 - 250 g/m*
Verarbeitungs- 3 Min. 6 Min. 15 Min. 4 Min, 6 Min. 2 Min.
zeit in ca.
E A 15 Min. 20 Min. 40 Min. 40 Min. 20 Min. 15 Min.
Farbe (in der . . I .
Mischung) transluzent gelblich gelblich milchig schwarz kristallklar
Doppelkammer-
Verpackung* kartusche: Doppelkammer- Doppelkammer- Doppelkammer- Doppelkammer- Doppelkammer-
(Weitere auf 50 ml kartusche: kartusche: kartusche: kartusche: kartusche:
Anfrage) PE-Flasche: 50 ml, 400 ml 50 ml, 400 ml 50 ml 50 ml, 490 ml 50 ml
2x500g

*Doppelkammerkartuschen-Verarbeitung mittels Mischrohr und Pistole bei 2-Komponenten-Klebstoffen.
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technicoll® 8053 — DKS-Kunststoffplatten senkrecht auf verzinktem Stahl

Im Rahmen der Renovierung eines Flusskreuzfahrtschiffes mussten im Restaurantsaal grolRe
dekorative Kunststoffplatten (DKS = Dekorativer Kunststoff-Schichtstoff) mit einer Schicht-
dicke von 1,2 mm auf verzinkte Stahlflachen kaschiert werden. Da eine Fixierung der Kle-
bung bis zur Aushartung nicht méglich war und die Platten ein hohes Eigengewicht hatten,
wurde ein Kontaktklebstoff mit starker Anfangshaftung bendtigt. Die Wahl fiel auf das
bewahrte Produkt technicoll® 8053 auf Basis von Polychloropren (CR), welches Uber eine
ausgezeichnete Klebeigenschaft zu Kunststoffen als auch Metallen verfiigt und sich gut fir
groRe Applikationsflachen eignet. Der Klebstoffauftrag erfolgte sowohl an den senkrechten
Metallflachen als auch auf den liegenden Kunststoffplatten mittels feiner Zahnspachtel.
Teilbereiche wurden zusatzlich mit einem Vernetzer versehen, um der Warmebelastung durch
die dahinterliegende Kiiche standzuhalten. Dies war eine Sicherheitsmanahme auf Wunsch
des Kunden —in der Regel ist die Warmefestigkeit von technicoll® 8053 voll ausreichend.

technicoll® 8055 — Matten aus Recycling-Gummi an Betonwénden

In einer alteren und engen, 6ffentlichen Parkgarage mussten Wande und Saulen mit Matten
aus Gummigranulat versehen werden, um Schaden an Fahrzeugen und Mauerwerk durch
das Rangieren zu verhindern bzw. minimieren. Schwierigkeiten bei der Planung ergaben sich
aus den Tatsachen, dass die Granulat-Matten, aus diversen Recyclingmaterialen, ein schwer
definierbares Gummigemisch enthalten und die zu schiitzenden Wandbereiche aus altem
Beton und Ziegelmauerwerk bestehen. Die Klebung an den senkrechten Wanden erforderte
einen Kontaktklebstoff mit sofortiger Anfangsfestigkeit. Zudem musste der Klebstoff fiir
saugende Untergriinde geeignet sein und eine sehr gute Gummihaftung aufweisen. Bei
Vorversuchen mit unterschiedlichen Klebstoffen tberzeugte technicoll® 8055 mit seiner sehr
angenehmen Verarbeitung mittels Spachtel und Pinsel sowie der sehr hohen Klebfestigkeit
bei den zu verklebenden Materialien. Festigkeitsprifungen vor Ort, durch Abreifen oder
Abschélen der angeklebten Matten, flihrten Giberwiegend zur Zerstérung der Recycling-
matten. Die enorme Festigkeit der Klebung tiberzeugte sowohl den Auftraggeber als auch
die ausflihrenden Handwerker.

technicoll® 9110 — PE-Platten auf Holzwerkstoff kleben

Im Bereich Ladenbau mussten im Kassenbereich nachtraglich Rammschutzplatten aus

5 mm starken PE-Platten auf die beschichteten Holzuntergriinde geklebt werden. Eine sonst
iibliche Verschraubung wurde aus optischen Griinden abgelehnt. Da die Kunststoffe PE

und PP bekannterweise ohne aufwendige Vorbehandlung schlecht bis nicht zu kleben sind,
wurde intensiv nach einem passenden Klebstoff gesucht. Das speziell entwickelte Produkt
technicoll® 9110 bietet die optimale Losung. Die beiden Klebflachen wurden mittels Pinsels
mit dem Klebstoff eingestrichen, dann kurz getrocknet. Danach konnten die PE-Platten an die
zu schitzenden Flachen angedriickt werden. Somit konnte rasch, dauerhaft und preiswert
ein optimaler Rammschutz in den vielen Verkaufsfilialen erreicht werden.

KONTAKTKLEBSTOFFE

(PUR, CR, SBR, SBS)

e Kontaktklebstoffe (PUR, CR, SBR, SBS) werden in der Regel als 1-Komponenten-Pro-
dukte angeboten. Bei einzelnen Produkten kann durch die Zugabe eines Vernetzers
das Leistungsprofil gesteigert werden. Kontaktklebstoffe ermdglichen eine sofortige
Anfangsfestigkeit und bilden eine flexible Fuge.

e Bei Kontaktklebstoffen muss der Klebstoff auf beide Fiigeteile aufgetragen werden. Die
Teile diirfen erst nach dem Abliiften gefligt werden. Die trockenen Klebstoffschichten
mussen innerhalb der angegebenen Kontaktklebezeit oder offenen Zeit unter moglichst
hohem Druck in Kontakt gebracht werden. Es wird eine sofortige Anfangsfestigkeit

erzielt.

e \Verarbeitet werden diese Klebstoffe aus Gebinden (Dosen / Eimern / Fassern) mit

manuellem oder maschinellem Auftrag, fallweise auch im Spriihauftrag.

technicoll® 8044 8053 8055 8058 8153 9101 9110 9129
Basis PUR CR CR CR SBR CR S i sBS
Elastomere
1- oder 2- . .
Komponenten komponentig verarbeitbar 1-komponentig verarbeitbar
mit Vernetzer .
(technicoll® e speziell fiir
(technicoll® . gute Haftung fir PS .
8355) fir saugende . speziell fiir schlecht .
Besondere . 8355) A auf blanken Hartschaume, . ) spritzfahig,
) weichmacher . Untergriinde, Gummi-Metall; klebbare ! .
Eigenschaft universell, Metallen und Styropor®, - Weichschaume
und wasserbe- PP feuchtfest hoch-warmefest Werkstoffe
. streichfahig, Edelstahl Styrodur®
standig, - (PE, PP, POM)
. warmefest
hoch-warmefest
Konsistenz
Viskositat
flussig v v v v v
dickflussig v v v
pastos
standfest
FlachengroRe klein, mittel IS e mittel, grof el g klein, mittel klein, mittel mittel groR
groR sehr gro8
Verbrauch 150 -250 g/m’ 150-200 g/m? | 150 -300 g/m’
l’;’:‘i’nb‘::““gs' 15 Min. 15-25 Min. 15-20 Min. 15-20 Min. 10-15 Min. 30-40 Min. <50 Min. 15 Min.
il-rl]aclzdllngsfest unmittelbar nach Fligen der Flachen
Fa'rbe [ el farblos-triib braungelb braungelb braungelb hellbraun braunlich (o, rot
Mischung) transparent
Verpackung* Dose: 850 g Dose: 750 g . Dose: 750 g Dose: 650 g . Dose: 290 g Kanne: 9 kg
(Weitere auf Kanne: 4,5 kg Kanne: 4 kg Kz%s:é,gfgkg Kanne: 22 kg Kanne: 4 kg Bﬁf;‘, ﬁ%Okg Dose: 600 g Eimer: 22 kg
Anfrage) Hobbock: 24 kg | Kanne: 14,5 kg 10K Fass: 150 kg Eimer: 22 kg 10K Dose: 4 kg Fass: 170 kg

*Doppelkammerkartuschen-Verarbeitung mittels Mischrohr und Pistole bei 2-Komponenten-Klebstoffen.

16

NN N NN N



Fallbeispiele

17

technicoll® 9111 — glasklare Kunststoffklebungen im Displaybereich

Ein Hersteller von Schautafeln und Displays benétigte fiir eine grofe Serie von Anzeige-
tafeln im Outdoor-Bereich einen geeigneten Klebstoff. Diese Elemente (dienen als Aufnah-
me fiir Exponate und Beschreibungen) bestehen aus einem tiefgezogenen, vorgeformten
Behalter aus dem Kunststoff ABS. Zum Schutz der Exponate wurden diese Behalter mit
einer glasklaren Abdeckscheibe aus PC (Polycarbonat) geklebt. Hier war es dem Auftrag-
geber sehr wichtig, dass die Klebfuge weder sichtbar ist noch eine Vergilbung auftritt. Der
Klebstoff technicoll® 9111, eine spezielle Rezeptur, erflillte sowohl die Anforderungen an die
Klebung der beiden Kunststoffe sowie die UV-Bestandigkeit und ist auch nach Jahren noch
vergilbungsfrei.

technicoll® 128 — Polycarbonat (PC) miteinander kleben

Fur ein Museum sollten Ausstellungsvitrinen fiir antike Exponate gefertigt werden. Um eine
optimale Prasentation und eine sichere Aufbewahrung zu gewahrleisten, setzten die Her-
steller auf den bruch- und schlagfesten Kunststoff Polycarbonat (PC), besser bekannt unter
dem Markennamen Makrolon®. Weitere Materialien wurden nicht verwendet. Zwischen den
transparenten PC-Bauteilen sollte eine so stabile Verbindung entstehen, dass die Exponate
dauerhaft geschitzt sind. Eine Klebefuge sollte nicht zu sehen sein. Man entschied sich

flr ein Verbindungsverfahren mit genuteten, unsichtbar geklebten T-Verbindungen und das
speziell fir T-Klebungen geeignete schadstoffarme Kaltklebeschweimittel technicoll® 128.
Um eine homogene Verbindung zu erzielen, wurden in die verschiedenen Schichtdicken

der Seitenelemente 3 mm tiefe Nuten gefrast und die PC-Platten passgenau in die Nuten
gesteckt. Mittels Kantle (Kapillarmethode) wurde anschlieBend das dinnflissige, klare Kalt-
schweiflmittel appliziert. Es dringt kapillar in die Fugen ein, l6st das PC an und verschweil3t
es. Das Losemittel verflichtigt sich dabei nahezu riickstandslos. technicoll® 128 punktet mit
optisch einwandfreien Eigenschaften und einer hohen mechanischen Festigkeit. Alternativ
kann diese Verbindung auch mit technicoll® 108 oder technicoll® 118 durchgefiihrt werden.
Der Vorteil von technicoll® 128 gegentiber den anderen beiden Produkten ist die bessere
gesundheitliche Vertraglichkeit.

technicoll® 8002 — Schwimmbadfolien aus PVC-weich kleben

Bei Schwimmbadfolien aus PVC-weich (PVC-p), die anwendungstechnisch z. B. bei Repara-
turarbeiten nicht thermisch verschweil8t werden kénnen, bietet technicoll® 8002 eine opti-
male klebtechnische Losung. Das enthaltene Losemittelgemisch lost den Kunststoff PVC an.
Dies flihrt zu einer sogenannten QuellschweiRklebung der beiden PVC-Folien. Die zusatzlich
enthaltenen Rezepturbestandteile verbessern das Anlosen und ermaglichen eine optimierte
Fugenftillung. Ein Unternehmen im Bereich Schwimmbadbau mit einer Vielzahl von Service-
betrieben verwendet technicoll® 8002 seit Jahrzehnten. Hier wird sowohl beim Neubau als
auch bei der Reparatur dieser Klebstoff verwendet. Als besonderen Vorteil schatzt man, dass
Reparaturklebungen mit technicoll® 8002 auch unter Wasser ausgefiihrt werden kdnnen.
Analog zu Schwimmbadern kann der Einsatz von technicoll® 8002 auch bei PVC-Teichfolien
erfolgen. Reparaturen bei Fahrzeugplanen und Persennings (Begriff aus der Seemanns-
sprache fur impragniertes Gewebe), auch PVC-weich, sind ebenso damit durchfiihrbar.

Klebelacke / anlosende Klebstoffe /
KaltschweiRmittel

Klebelacke / anlésende Klebstoffe / Kaltschweilmittel werden als 1-Kamponenten-Pro-

dukte angeboten. Bevorzugt eingesetzt werden sie bei thermaplastischen Kunststoffen.

Verarbeitung aus Gebinden (Tuben, Dosen, Eimern) fiir manuelle oder maschinelle

Applikation.
technicoll® 108 118 128 8002 8008 9111
Basis Dichlormethan THF Ethylacetat Polymer Polymer Polyacrylat
Komponenten 1 1 1 1 1 1
Schadstoffarmes Kalt- .
o e auch fir

Kaltschweifmittel, schweilmittel fir T-Kle- o

Besondere p bevorzugt Kombinationen glasklar, gute
" transparent fiir bungen und schmale N . LS
Eigenschaft . oy fir PVC mit Metallen UV-Bestéandigkeit
Polycarbonat (PC), u.a. Flachen, speziell fiir B
. (blank, beschichtet)
[6sliche Kunststoffe

Konsistenz
Viskositat
fliissig v
dickflussig
pastos
standfest
FlachengroRe Kapilarverklebung, klein klein
Verbrauch 150 - 250 g/m* 100 - 150 g/m*
Ve_ralrbeltungs- in Abhangigkeit zur Konstruktion max. 1 Min
zeit in ca.
Handlmgsfest in Abhangigkeit zur Konstruktion Anfangsfestigkeit kurz, abhangig von der Konstruktion
in ca. > 3 Stunden
Fa_rbe i el farblos, transparent farblos, triib farblos, leicht gelblich | farblos, transparent
Mischung)
Verpackung ) Tube: 38 g )
(Weitere auf Flasche: 1L Flasche: 1L Flasche: 1L [)T(l]]sb:fg[]g Dose: 850 g llEji(rJnSeerlﬁ%ng
Anfrage) 100 Kanister: 4,5 kg - 10Kg
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Fallbeispiele SCHMELZKLEBSTOFFE (HOTMELT)

o,

technicoll® PE/PP Kleber — Besteckfiacher aus PE in Holzschubladen kleben e Schmelzklebstoffe (Hotmelt) werden als 1-Komponenten-Produkte angeboten.
Ein Kiichenmadbelhersteller fertigt Holzschubladen mit eingeklebten, vorgefertigten Besteck- e Schmelzklebstoffe liegen in fester Form vor und bendtigen zur Verarbeitung geeignete
kasten aus Polyethylen (PE). Da PE ohne Vorbehandlung schlecht bis nicht zu kleben ist, hat Verarbeitungsgerate.

der Hersteller lange nach einem geeigneten Klebstoff gesucht. Mit technicoll® PE/PP Kleber,
einem speziell entwickelten Klebstoff, der die schlecht klebbaren Kunststoffe PE, PP und PET
ohne Vorbehandlung kraftig klebt, konnte das Problem bestens geldst werden.

e Schmelzklebstoffe werden zur Verarbeitung erhitzt. Solange der Klebstoff flissig ist,
muss das Fiigen der Teile erfolgen. Die Klebung entsteht durch Erkalten des Klebstoffs.
Mit Schmelzklebstoffen sind sehr kurze Taktzeiten bei hohen Haftwerten maglich.

In die gediibelten Schubladenkasten, gefertigt aus Buche mit einem eingenuteten Schubla-

denboden aus 5 mm Sperrholz, miissen die vorgefertigten PE-Besteckkasten eingeklebt

werden. Die Besteckeinsatze werden umlaufend auf Aufnahmeleisten geklebt. Um eine hohere

Stabilitat zu erzielen, erfolgte eine zusatzliche punktuelle Klebung der Besteckeinsatze aus

PE mit der Sperrholzplatte der Schubladenbdden. Die Serienfertigung erfolgt aufgrund

mehrerer unterschiedlicher Formate manuell. Die technicoll® PE/PP Kleber Sticks kdnnen mit

iiblichen Stickpistolen verarbeitet werden. Die Ausflihrung der Arbeiten erfolgt in Heimarbeit.

technicoll® 9310 — umlaufendes Schutzprofil aus PP bei Messgeraten

Ein manuelles Messgerat aus einem Aluminiumgussgehduse musste in ein umlaufendes
Profilteil eingeklebt werden. Dieses Profil, ausgearbeitet als Spritzgussteil, dient als Gerateschutz
gegen StoRk- und Fallbelastungen im taglichen handwerklichen Einsatz. Da technicoll® 9310 den
Kunststoff PP ohne aufwendige Vorbehandlung gut klebt und durch seine zdhelastische

Fuge zusatzlich eine ddmpfende Wirkung erzielt, wurde hier eine optimale Klebverbindung
gefunden. Eignungsversuche im Rahmen der handwerklichen Nutzung bei allen auftre-

tenden Klimabedingungen, im Rahmen der tblichen mechanischen Belastungen, tber-

zeugten den Gerdtehersteller. Aufgrund der sehr guten Klebergebnisse hat der Hersteller die Styrol- Reaktiver Schmelz-

technicoll® 9301 9305 9310 PE/PP Kleber 9315 9340

Clipverbindungen bei einem Modell durch Klebungen ersetzt. Dadurch konnten Reklamationen Basis ga”thh“k' klebsto;fua;f Basis Polymer Polymer Ethylen EVA
opolymere

nahezu ausgeschlossen werden. POy

Komponenten 1 1 1 1 1 1
technicoll® 9340 — Montageklebungen bei Werbedisplays _ ) reaktiver Schmelz- o

Besondere wwderablgsbare k|Eb§t0f_.f’ se_hr gute_ . spedel iy el kurze Abbindezeit fir universell
Fur Werbedisplays sollen Hintergrundtafeln aus Holz mit dekorativen Kunststoffelementen Eiganschaft Btz (5| e lelionbe | e FE A | el S, e sinsetzbar

. . P . Warenmuster dynamischen Be- wie PE/PP und POM.

aus ABS geklebt werden. Da diese verschiedenen Modelle an unterschiedlichen Fertigungs- THe—
stellen in der Produktion laufen, wollte man in keine teure Maschine investieren. Zudem -

Konsistenz

verfligen diese Dekorteile Uber abweichende Formate und Klebflachen. Die Entscheidung Viskositit**
fiel auf die vielseitig einsetzbaren HeilRklebesticks technicoll® 9340, die sowohl die lackierten
Holzflachen, als auch die Dekorteile aus ABS bestens kleben. Mittels iiblicher HeilRkleb-
pistole fiir 11 mm Sticks kann an verschiedenen Arbeitsplatzen innerhalb der Fertigung dickflissig
geklebt werden. pastds

fliissig

standfest

fest v

120 Sek., 10 Sek 40 Sek.,
Abbindezeit 60 Sek. ’ Abbindezeit 60 Sek.

Verarbeitungs-

., 5 Sek. 25 Sek.
zeit in ca.

beliebig

Handlingsfest

in ca leicht dauerklebrig nach Erkalten nach Erkalten nach Erkalten nach Erkalten nach Erkalten

Farbe (in der

Mischung) hellgelb weild milchig transluzent gelb milchig

Verpackung . ) ) Granulat .
(Weitere auf Pillows Alu-Kartusche: 300 g Sticks Sticks (lose geschiittet) Sack: STI(.)kS

Karton: 10 kg
Anfrage)

Karton: 15 kg Patrone: 2 kg Karton: 10 kg %5 kg

VYRV

**im geschmolzenen Zustand
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technicoll® 9221 — dekoratives Gewebe auf Holz bei Mobelfertigung

Eine Edition Schlafzimmermaobel verlangte ein exklusives Textilelement aus bedruckter Seide.

Hierfiir wurde der rohe Holzuntergrund mit dem wassrigen technicoll® 9221 beschichtet.
Dieser weile Klebstoff trocknet transparent und farblos aus und bleibt dauerklebrig, auch
haftklebrig genannt. Hiermit wurde eine sogenannte selbstklebende Flache erzeugt, auf die
der hochwertige Seidenstoff manuell behutsam aufgebracht werden kann. In der Anfangs-
phase erlaubt dieses Klebsystem auch noch vorsichtige Korrekturen (z. B. Falten entfernen).

technicoll® 9222-1 — Kontaktklebung bei Transportbehéltern mittels
wassriger Dispersion

Eine Uber Jahrzehnte durchgefiihrte Klebung mittels I6semittelhaltiger Kontaktklebstoffe
musste auf Weisung der értlichen Behdrde auf ein wassriges System umgestellt werden.

In diesem Fall geht es um die Herstellung grolformatiger Transportbehalter aus Aluminium-
blechen, kaschiert auf MDF-Platten (mitteldichte Faserplatte). Die Behalter werden von
Eventveranstaltern bendtigt und missen sowohl heftigen Schlag- als auch StoRbelastungen
standhalten. Das Nutzungsprofil erfordert eine extrem hohe mechanische Belastung in
Kombination mit Witterungseinflissen. Das Transportgut kann hundert Kilogramm und mehr
an Gewicht erreichen

Fur die Umstellung auf ein wassriges Klebsystem bot sich technicoll® 9222-1 ideal an. Die
Kontaktdispersion zeigt hervorragende Klebfestigkeiten zu Aluminiumblechen und Holzwerk-
stoffen. Die Applikation des Klebstoffes erfolgt hier mittels Zahnspachtel, ein Walzenauftrag
ware auch moglich. Wassrige Klebsysteme trocknen etwas langsamer als losemittelbasierte;
geringe Anderungen im Arbeitsablauf kompensieren hier die Taktung. Auch in diesem Fall
bewahrte sich die gute, enge Zusammenarbeit zwischen dem Kunden und unserem Auf3en-
dienst vor Ort.

technicoll® 9223 — Kaschierung Aluminiumfolie auf PUR-Weich-Schaumstoff

Fur ein spezielles Akustikprojekt wurden Pyramidenschaumplatten aus PUR-Weichschaum
auf eine Aluminiumfolie kaschiert. Der Klebstoffauftrag erfolgte kontinuierlich mittels
Walzen-Auftragsanlage auf die 1 Meter breite Aluminiumfolie. Die Anlage flihrt die Akustik-
schaummatten von der Rolle automatisch sofort in das nasse Klebstoffbett. Nach einer
Trocknungszeit auf der Fertigungsstralle von 20 m, schneidet die Anlage Plattengroen im
Mal 1 mx 2,5 m. Diese Platten lagern bis zur endgltigen Aushartung in Regalfachern.

DISPERSIONSKLEBSTOFFE

e Dispersionsklebstoffe werden als 1-Komponenten-Produkte angeboten.

e Dispersionen sind wassrige Klebstoffe, in denen die klebenden Substanzen in Wasser

dispergiert sind. Indem das Wasser verdunstet oder das Wasser durch den Werkstoff
aufgenommen wird, hartet der Dispersionsklebstoff (Leim) aus. Ein Pressdruck wahrend
der Hartung ist besonders von Vorteil.

e Die Verarbeitung erfolgt meist im Pinsel-, Walzen- oder Spritzauftrag.

technicoll® 9220 9221 92221 9223 Holzkleber
Basis Dispersion Disp. Acrylat Disp. Latex Disp. Copolymer Kunstharzdispersion
Komponenten 1 1 1 1 1
Besondere geruchsloser, losemittelfreier dauerklebriger |6semittelfreier Kaschier-Klebstoff, D3-Leim
Eigenschaft Dispersionsklebstoff (Leim) Haftklebstoff Kontaktklebstoff HeiRsiegel-Klebstoff

Konsistenz

Viskositat

flissig v v

dickflussig v v v

pastds

standfest

fest

FlachengroRe sehr klein, klein klein, mittel, groR klein, mittel, groR klein, mittel, groR klein, mittel, groR
Verbrauch 80 - 150 g/m” 80 - 150 g/m* 150 - 200 g/m’ 150 - 250 g/m” 150 - 250 g/m*
PEEE T Abliftezeit ca, 30- 60 Min, bis 8 Std. werkstoffabhéingig ca. 6 Min. bei + 20 °C
zeit in ca. anschliefend dauerklebrig.

Handlingsfest . . Anfangsfestigkeit ist nach
in ca. dauerklebrig sofort nach Fiigen nach Erkalten ca. 15 bis 20 Min. erreicht
T CEL, sl beige transparent weil§
(verarbeitet) Trocken: transparent Trocken: gelblich g P

Verpackung ) ) )

(Weitere auf Eose.- 91[())0kg ED.OSQ[ 91%0kg E‘ose: 91%0kg Eimer: 10 kg PE-Dose: 900 g
Anfrage) imer: 10 kg imer: 10 kg imer: 10 kg
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technicoll® 9700 — Materialmix bei einem landwirtschaftlichen
Fahrzeug kleben

Bei dem Aufbau eines neu konzipierten landwirtschaftlichen Fahrzeugs wurden mehrere
unterschiedliche Materialien verbaut. Neben der Optik wurde auch groRer Wert auf
Gewichtseinsparung gelegt. Weiter wollte man alles mit nur einem Klebstoff verarbeiten.

Die unterschiedlichen Werkstoffe wie Aluminium, vorgeformte lackierte GFK-Elemente,
Stahlbleche weisen neben abweichenden Klebeigenschaften auch unterschiedliche physika-
lische Eigenschaften wie Warmeausdehnungen, Schwingungsverhalten u.v.m. auf. Fiir diese
Anwendung fiel die Entscheidung zu Gunsten eines elastischen Dickschichtklebstoffes, der
all diesen Parametern klebtechnisch gerecht wird. Der moderne Hybrid-Klebstoff technicoll®
9700 auf Polymerbasis erfiillt hier das Anforderungsprofil. Da bei den Klebungen der unter-
schiedlichen Werkstoffe zudem an verschiedenen Stellen auch Anschlussfugen gegeben
waren, konnte mit dem Produkt eine Kombination aus Klebung und dauerhafter elastischer
Abdichtung durchgefiihrt werden. Durch diese sogenannte Dickschichtklebung konnten die
oben aufgefiihrten Kriterien erflillt werden. Der Einsatz von technicoll® 9700 ermaglichte
zudem eine deutliche Gewichtseinsparung: Es konnte auf zusatzliche Stiitzkonstruktionen
und Schraubverbindungen verzichtet werden. Diese Klebung erreicht eine hohe Steifigkeit
des Karosserieaufbaus.

technicoll® 9707 RLT Silber — Designgerechte Dichtfuge in metallischer Optik

Ein Anbieter von Edelstahl- und Aluminiumblechen hat seinen fahrbaren Demonstrations-
stand fiir Messen komplett in den o. g. Blechen fertigen lassen. Aus optischen Griinden
wurden die gegebenen Fugen mit technicoll® 9707 RLT Silber verfugt. Hiermit konnte eine
optisch edle Fuge erzielt werden, welche dem gesamten hochwertigen Design gerecht
wurde.

HYBRID-KLEBSTOFFE

(MS-POLYMER)

e Hybrid-Klebstoffe (MS-Polymer) werden meist als 1-Komponenten-Produkte angeboten.

e Hybrid-Klebstoffe, Basis MS, ermaglichen elastische Dickschicht-Klebungen und

eignen sich flir hochwertige, bestandige Abdichtungen.

e Die Verarbeitung erfolgt produktspezifisch manuell oder automatisiert.

technicoll® 9700 9701 9707 RLT Silber Steinkleber

Basis silanterminierte Polymere / Hybrid

Komponenten 1 1 1 1

Besondere sehr leistungsfahige transparente metallisch zum horizontalen und vertikalen

Eigenschaft Kleb-Dichtmasse Kleb-Dichtmasse wirkende Dichtmasse Kleben von Stein u. Stahlbeton

Konsistenz

Viskositat

flussig

dickfliissig

pastos v

standfest v v v

fest

FlachengroRe Raupenauftrag klein, mittel, gro

Verbrauch je nach Schichtdicke

Verarbeitungs- 20 Min. 45 Min. 15 Min. 10 Min.

zeit in ca.

Handlingsfest je nach Schichtdicke

inca.

i . schwarz, grau, wei3 transparent silber-aluminium schwarz

(verarbeitet)

Vernackun PE-Kartusche: PE-Kartusche: PE-Kartusche: PE-Kartusche:
erpackiing 310 ml 310ml 310 ml 310 ml
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technicoll® 9188 — Polstermdbelfertigung

Entgegen dem Trend, einfache und preiswerte Polstermobel aus Fertigungen in Asien zu
importieren, produziert ein Kunde individuelle Designer-Polstermdbel. Zu der exklusiven Form-
gebung gehort auch die Verwendung hochwertiger Polstermaterialien. Nicht nur ausgewahl-
tes Leder und Qualitatstextilien werden verwendet — auch das nicht sichtbare Innenleben

der Polstermdbel besteht aus Qualitatsprodukten. Hierzu gehort auch die klebtechnische Ver-
bindung der einzelnen Komponenten. Unsere Verkaufsabteilung hat aus dem Anforderungs-
profil das leistungsfahige Produkt technicoll® 9188 vorgestellt und angeboten. Der spriihfahige
Klebstoff, der speziell fiir den Einsatz in der Polsterindustrie entwickelt wurde, lasst sich gut
aus Aerosolflaschen (Spraydosen) verarbeiten. Der Fachbetrieb forderte eine langlebige Festig-
keit unter hoher Nutzungsbelastung und héchstmdgliche Warmefestigkeit, da die Mobel oft in
der Nahe von Heizkdrpern stehen oder einer Sanneneinstrahlung ausgesetzt sind. Das kraftige
Spriihbild ermdglicht die haftstarke Klebung diverser Polstermaterialien. Hohe Riickstellkrafte
durch die Verformung von Schaumstoffteilen kann der Klebstoff optimal kampensieren. Viel-
fach werden unterschiedliche Materialien kombiniert, um gezielte Eigenschaften zu erreichen.
Eine fiir Spraydosen untypische, gute Eigenschaft, die hier sehr geschatzt wird.

technicoll® 9119 — Dekorationen fiir Theaterbithnen

Von Blihnendekorationen wird eine beeindruckende Wirkung erwartet. Je nach Biihnen-
stick missen oft aufwendige Konstruktionen gestaltet, schnell und einfach realisiert wer-
den. Die Theaterbranche verwendet hier sehr gerne technicoll® 9119 aus Spraydosen. Dieser
Sprayklebstoff mit feinem Spriihbild zeigt ein vielseitiges Einsatzspektrum und klebt die
iiblichen Materialien flir Theaterdekorationen. Das feine und sparsame Spriihbild ermdglicht
hier viele kreative Gestaltungen.

SPRAYDOSENKLEBSTOFFE

e Spraydosenklebstoffe werden als 1-Komponenten-Produkte angeboten.

e Klebstoffe aus der Spraydose sind schnell und einfach zu verarbeiten und liefern

prazise Ergebnisse.

technicoll®

9119

9188

Basis

Kautschuk, SBS

Kautschuk, SBS

Komponenten

Besondere
Eigenschaft

feines Spriihbild

haftstark

Konsistenz

flussig

dickflussig

pastos

standfest

spriihfahig

FlachengroRe

klein, mittel, grof§

Verarbeitungs-
zeit in ca.

10 - 20 Min., je nach Klebstoffauftrag

3 - 20 Min., je nach Klebstoffauftrag

Handlingsfest
in ca.

unmittelbar nach Fiigen der Flachen

Farbe
(verarbeitet)

opak

natur (opak)

Verpackung

Spraydose: 500 ml

Spraydose: 500 ml
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technicoll® 9504 — Einkleben von Dichtungsstreifen in Fensterrahmen

Bei einer Serie von einsteckbaren Dichtungsstreifen fir Tiren und Fenster wurde wiederholt
beanstandet, dass sich diese Streifen beim Offnen der Fenster aus den Nuten herauszogen.
Eine konstruktive Anderung dieser, als Massenware hergestellten Streifen, wurde mit einem
sehr langen Zeitraum veranschlagt. Fiir die Ubergangszeit wurde ein Klebstoff gesucht, der
diese EPDM-Streifen auf den lackierten Untergrund verldsslich, schnell und dauerhaft befes-
tigt. Beim Kunden durchgeflihrte Testreihen mit verschiedenen Produkten erbrachten mit
technicoll® 9504, einem standfesten Klebstoff in der Tube mit Dosierspitze, die besten Ergeb-
nisse. Da das Einkleben an senkrechten Teilen erfolgte, war es wichtig, dass dieser Klebstoff
nicht ablauft. Zudem konnten die Servicekrafte damit auch vor Ort Reparaturen ausfiihren.
Nach knapp zwei Jahren hatte ein neu konstruierter Dichtstreifen diese Klebarbeiten wieder
erlibrigt. Jedoch Uberzeugte der Klebstoff innerbetrieblich bei diversen Anwendungsfallen,
sodass die Zusammenarbeit mit dem Kunden weiterhin erfolgt.

technicoll® 9545 — Dichtschnur aus EPDM in spezielle Transportboxen einkleben

Fir eine Serie von Transportboxen flir den medizinischen Einsatz wurden spezielle Kunststoff-
boxen aus ABS in unterschiedlichen Rastermaf3en konstruiert. Die Deckel dieser stapelbaren
Boxen missen wasserdicht schliefen. Hierfir wurde eine spezielle Nut ausgebildet, in die
umlaufend eine Dichtung aus einer EPDM-Rundschnur einklebt wird. Da diese Boxen in
unterschiedlichen Abmessungen gefertigt werden, ist eine malgerechte klebtechnische
Konfektionierung der Rundschniire als Endlosring notig. Aus Griinden der Dichtigkeit muss
diese Rundschnur zudem endlos geklebt werden. Damit auch diese Klebung die geforderte
Dichtigkeit nicht beeintrachtigt, ist eine teilflexible Klebung notig. Fir dieses Projekt eignet
sich der Cyanacrylat-Klebstoff technicoll® 9545 optimal. Hiermit kdnnen die Schnire in einem
separaten Fertigungsgang zu endlosen Dichtungen gefertigt und in einem weiteren Arbeits-
schritt in die vorgesehene Nut der Box aus ABS eingeklebt werden. Im Anforderungsprofil
wurde zudem eine Belastung von 10.000 Zyklen Offnen und SchlieRen, bei Temperaturen
zwischen -25 °C und +40 °C gefordert. Zusatzliche 500 Zyklen mit angefrorenen Dichtungen.
Nach erfolgreichem Abschluss dieser Testreihen wurde die Freigabe fir den Serieneinsatz
erteilt, und die Produktion konnte starten.
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