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HGV - Themenabend : Kl €beverbi ndunqen

Die Informationen zu diesem Thema sind grofenteils dem Buch ,, Einfiihrung in die Klebetechnik” von Loctite
Deutschland entnommen.

< Einordnung des Fertigungsverfahrens , Kleben* nach DIN 8593
Entsprechend der DIN-Verordnung féllt das Kleben in die Gruppe 4.8 der Fertigungsverfahren.
Die zugehtrige Hauptgruppe wird ,, FUGEN* genannt. Das K leben teilt sich wiederumin 2
Telbereiche: - Kleben mit physikaisch abbindenden Klebstoffen

- Kleben mit chemisch abbindenden Klebstoffen (Reaktionskleber)

< Grundlagen / Adhasion und Kohasion
Zuers soll en kleiner Einblick in die Physik das Versandnis fir die Klebeverbindungen erleichtern.
Ein Klebgtoff it en nichtmetdlischer Stoff, der zwei Fligtelle durch Fléchenhaftung (Adhésion) und
innere Festigkalt (Kohasion) verbinden kann. Die Klebewirkung des Stoffes hangt aso von zwel
Haftmechanismen &b :
Die Adhasion. Diese Bindungskréfte sorgen dafur, dass der Klebstoff auf der Oberflache des Fugteils
haftet.
Die Kohasion. Darunter versteht man molekulare Kréfte, die den Klebstoff selbst zusammenhalten.

Wird der flissige Klebstoff aufgetragen, so sind diese Kréafte noch wenig wirksam. Erst wenn der
Klebstoff fest geworden —man sagt: ausgehartet- i, hdt die Verbindung hohen Belastungen stand.

Abbildung 1

Warkstuck 1 [

Die Haftkrafte in einer Klebeverbindung lassen sich ds '_"_:E
eine K ette darstellen (Sehe Abb. 1), die aus drel -55-:—;3%%%‘ e« Adnssion
Gliedern bestett: Aus der Adhésion des Klebstoffs a ( < ) o« Kevision
dem Werkstiick 1, der Kohasion innerhab der i___:

Klebeschicht und der Adhésion des Klebstoffs auf
dem Werkstiick 2. i £ ity |
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< Benetzung der Oberflache
Mechanisch bearbeitete Oberfl&chen snd niemals vallig glait, sondern haben sogenannte Rautiefen.
Wenn der Klebstoff sich nicht diesen Rautiefen anpasst, wird die Adhdsion nur an wenigen
Bertihrungspunkten wirksam. Die Folge: geringe Haftkraft (Sehe Abb. 2)

Abbildung 2

Bei ener schlechten Benetzung bilden sich nur wenige
, Bricken" zwischen dem Klebstoff und der
Werkstiickoberflache. Die Adhésion einer solchen
Verbindung ist nur gering

s—a Adhdsion

a—a Kohason

Voraussetzung dafUr, dass der Klebstoff gut an dem
. aaneson | FUgetell haftet, it eine gute Benetzung der
e tonasion  \Werkstlickoberfléche. Dabel muss der Kleber auch in die
Rautiefen endringen.

Ob und wie gut sich eine Oberflache von einem Klebstoff benetzen, und damit auch verkleben 1asst,
wird mal3geblich von zwe Faktoren beainflusst:

- Art des Werkstoffs, aus dem die Fligeteile gefertigt sind,

- Zustand der Klebefléchen.

< Der Einfluss des Werkstoffs/ Oberflachenenergie Abbildung 4
Die Kohésonskréfteim Innern einer Flissigkeit lassen sich durch
Zugfedern veranschaulichen (Sehe Abb. 4).

Waéhrend sch bel den innen befindlichen Molekulen die Kréfte gegensaitig
aufheben, ergibt sich bel den Molekilen an der Oberfléche eine nach
innen gerichtete Kraft.

Kommt ein flissger Klebstofftropfen mit der Klebefl&che in Bertinrung,
werden seine Molekile von denen des Werkstoffs angezogen (siehe Abb.
5). Nun gibt es zwei Moglichkeiten: ALl et

1) DieAnziehung der Werkstoffmolekile ist grof3er ds der innere
Zusammenhalt des Tropfens, oder auch: Die Oberfléachenenergie des
Werkstoffs ist hoher als die des Klebstoffs. In diesem Fall zerflield der —
Tropfen und dringt tief in die Oberflachenrauhigkeiten ein. (qute Adhasion). s ieaersioe

2) Die Oberflachenenergie des Werkstoffs ist niedriger asdie desKlebstoffs. | s
Die Klebeflache wird unzureichend benetzt und die Haftkreft bleibt gering. | 3

Oberflachenenergien verschiedener

TR T g .

Werkstoffe : s

LI o) O 18 mN/m y _-t.:.'_.'

WC .................................................. 40mN/m - '.,"l"l."'-""l'
BiSEN ..ot 2030 mN/m | i T
WOIFFAM. oo 6800 mN/m Paph

N
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+»» Obeflachenzustand Abbildung 6
Wie schon gesagt: Damit Sch die Adhésion
aushilden kann, missen sich die Klebstoff- und die
Werkstlickmolekiile bertihren. Dieslasst sich
jedoch nur dann erreichen, wenn die Klebefléachen
vdllig sauber snd. In verschmutzen oder fettigen
Zonen der Oberflache it die Adhésion und damit
die gesamte Klebewirkung praktisch gleich null.

Jegrundlicher gereinigt wurde, umso fester ist die Verbindung
Abbildung 7

'e w——a K ohdsion
w—a Adhasion

B Schmutz

Wasig aso zu tun:
Bel Metallen miissen die Klebflachen stets von O,
Fett, Staub, kurz: von jeder Art von Schmutz
befreit werden. DafUr gibt esin jeder Werktatt
fettl 0sende Reinigungsmittel wie Trichloréthan,
.« konasion AcCEton, usw. Auch Sprithreiniger haben schiin
«» Adhasion  |€tzter Zeit bewahrt.
Bel dlen anderen Materidien, aber auch bel
angesatzten Rogt it Schmirgeln (Kérnung 100 bis
600) oder Sandstrahlen angesagt.
Durch diese mechanische Vorbehandlung werden
nicht nur Verunreinigungen abgetragen, sondern
auch die Oberfl&chen aufgeraut. Zum enen unterstlitzt dies die Verankerung des Klebstoffs in der
Werkstickoberfléche. Zum anderen wird die Fléche vergroRert, an der der Klebstoff haftet (Sehe
Abb. 7). Dadurch wird die Adh&sion verbessert.

A ml-:u-;l-:uy

< Klebstoffarten
Fur die vidfdtigen Anwendungsbereiche stehen zahlreiche Klebstoffe zur Verfigung. Hinschtlich der
Verarbeitung unterscheidet man Einkomponenten- und Zweikomponenten-K I ebstoffe.

Ein Klebstoff gilt ds einkomponentig, wenn er dle zum Kleben erforderlichen Bestandteile enthdt und
der Anwender nichts hinzufiigen oder anzurihren braucht. Solche Kleber konnen im algemeinen direkt
aus ihren Gebinden, meist Flaschen oder Tuben, verarbeitet werden.

It ein Klebstoff zwelkomponentig, besteht er aus voneinander getrennten Bestandteilen: dem Harz
und dem Harter (auch Aktivator genannt). Um einen solchen Klebstoff verwenden zu konnen, miissen
beide Komponenten moglichst genau miteinander zu vermischen. Die einzelnen Mengen werden
entweder abgewogen, oder mittels Masseabgleich bestimmtt (z.B. zwe gleichlange Strange aus einer
Tube).

Berets nach dem anrtihren der Mischung reagieren die beiden Komponenten miteinander. Die
Zeitgpanne, die zwischen dem Mischen und dem Beginn der Aushéartung vergeht, nennt man Topfzeit.
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Nach Uberschreiten der Topfzeit darf der angeriihrte Kleb nicht mehr verwendet werden, daer dann
die Klebefl&chen nur noch unzureichend benetzen wiirde.

% Ubersicht der Klebstoffarten

Einkomponenten Kleber

- Schmel zkleber
Dispersionskleber
L ésungsmittelkleber
Anaerobe Klebstoffe
UV-Klebstoffe
Cyanacrylate
Slikone
Polyurethane

Zweikomponenten Kleber
Methacrylat-K | ebstoffe
Epoxydharz-KIeber
Polyurethane

Weltere I nformationen sind dem Buch , Einfihrung in die Klebetechnik*
von L octite Deutschland zu entnehmen.
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