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Das Kleben von Kunststoffen
und Elastomeren
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Warum Loctite® und Teroson b
Klebstoffe andere Fligemethoden ersetzen

Dieser Leitfaden vermittelt wichtige Basisinformationen fiir die Auswahl des richtigen Loctite® oder Teroson-
Klebstoffes, den das Henkel Portfolio fiir das erfolgreiche Kleben von Kunststoffen und Elastomeren bietet.

Konstrukteure haben heute eine enorme Vielfalt an unterschiedlichen Polymerrezepturen zur Verfigung. Diese Auswahl bietet
Méglichkeiten, die noch vor wenigen Jahren kaum vorstellbar waren. Zahllose Polymertypen und Modifikationen erzielen ein
breites Eigenschafts- und Anwendungsspektrum. Die geeignete Verbindungsmethode herauszufinden ist deshalb eine komplexe
Herausforderung. Wenn die richtige Klebetechnik sorgféltig auf die jeweiligen Eigenschaften von bestimmten Kunststoffen und
Elastomeren abgestimmt wird, lassen sich optimale Ergebnisse erzielen, die von keiner anderen Verbindungstechnik tibertroffen
werden. Bitte wenden Sie sich an lhre Henkel Ansprechpartner vor Ort und lassen sich lhre spezielle Loctite® / Teroson-Lésung
empfehlen.
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Thermoplaste
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1 mindestens ein Teil muss lichtdurchlassig oder UV-lichtdurchléssig sein
2 nur korrosionsgeschiltzte Metalle
3 fiir verstarkte Kunststoffe: CFK (kohlefaserverstérkte Kunststoffe): Verklebbarkeit kann durch starkes Schleifen beeintréchtigt werden
GFK (glasfaserverstarkte Kunststoffe): durch Anschleifen wird die Verklebbarkeit immer verbessert
4 Es wird empfohlen, die Oberflachen vor dem Kleben bzw. vor der Vorbehandlung zu reinigen. Je nach Materialtyp den geeigneten Reiniger verwenden
Betriebstemperatur Festigkeit Spaltfullvermégen
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Klebefestigkeit ist abhangig von Material und Art der Belastung
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Duroplaste Elastomere Glas Metall Loctite® und Teroson
Produktbeispiele

401, 406, 480
CA + Primer 770
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e 2.B. Plasma-, 'i
Corona-Verfahren

Die obige Tabelle enthélt allgemeine Angaben. Bitte wenden Sie sich an Ihre Henkel Ansprechpartner vor M lhre s

Elastizitat Bestandigkeit ge

Umgebungseinflisse

statisch dynamisch

Die Bestandigkeit von Klebungen gegen Umgebungs-
einfliisse ist von vielen verschiedenen Faktoren abhéngig;
| dazu gehdren der zwischen den Teilen zu Uberbriickende
Spalt, die Oberflachengte, die konstruktive Gestaltung,
der eingesetzte Klebstofftyp, die Beanspruchung der
Et : pomser) pmaa oo 11 11444 Klebung und die Betriebsbedingungen. Bitte beachten
i . HII.H{ Sie die Technischen Datenblatter oder wenden Sie sich
T | an lhre Henkel Ansprechpartper im_Techni§chen Service

1 I 1T I % vor Ort; dort erfahren Sie weitere Einzelheiten und
P S i Rl - konnen sich beraten lassen.
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Henkel liefert
komplexe Losungen
aus einer Hand

Das Henkel Portfolio umfasst die folgenden Gruppen von Loctite® und Teroson Produkten
fur das Kleben von Kunststoffen und Elastomeren:

» Cyanacrylate, besser bekannt als Sofortkleber, sind sehr schnell aushértende, einkomponentige
Klebstoffe

« Epoxidklebstoffe (Einkomponenten- und Zweikomponentensysteme) harten zu zahharten
und hochfesten Duroplasten, die gute Bestandigkeit gegen viele Chemikalien aufweisen

= Acrylatklebstoffe kdnnen auch groRere Spalten gut iiberbriicken und erzielen gute Schlag-
und Schélfestigkeit.

» 2-komponentige Polyurethan-Klebstoffe bilden nach der Aushértung starke, zéhharte
duroplastische Stoffe

» Kontaktklebstoffe sind sofort nach dem Montieren der Verbindung handfest

= MS-Polymere besitzen gute Haftungseigenschaften auf verschiedenen Werkstoffen sowie gute
UV-Besténdigkeit und hohe Flexibilitat

« Silikonklebstoffe hérten zu hochflexiblen Elastomeren mit sehr guter Witterungsbesténdigkeit
und ausgezeichneter Temperaturfestigkeit

« Flexible Polyurethan-Klebstoffe werden durch Luftfeuchtigkeit zu gummielastischen,
Uiberlackierbaren Elastomeren mit guter chemischer Bestandigkeit ausgehartet

Oberflachenvorbereitung

Die richtige Oberflachenvorbehandlung ist von kritischer Bedeutung, wenn beim Kleben optimale Festigkeiten
erreicht werden sollen. Henkel liefert geeignete Reiniger wie Loctite® 7063 und 7070, mit denen sicherge-
stellt werden kann, dass die Klebeflachen sauber and frei von Fett, Ol und anderen Verunreinigungen sind,
welche die Haftfahigkeit des Klebstoffes und die Festigkeit der Klebung beeintréchtigen kdnnten.

Weitere Vorbehandlungen zur Optimierung der Klebeergebnisse sind u.a.:
= Mechanische Behandlung wie Schleifen und Sandstrahlen zum Aufrauen der Oberflachenstruktur

< Physikalische Behandlungen wie Corona- oder Plasmaverfahren oder Beflammen zur
Verbesserung der Verklebbarkeit von Kunststoffen und Elastomeren

= Primer, die als Haftvermittler fir bestimmte Kunststoff- und Elastomerrezepturen empfohlen werden

Diese Angaben dienen lediglich Informationszwecken. Fiir Empfehlungen und Unterstiitzung bei der Erstellung von Spezifikationen wenden Sie sich bitte an
lhre Henkel Ansprechpartner im Technischen Service vor Ort.
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