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Vorwort

Kunststoffe sind heute unverzichtbar fiir die Entwicklung innovativer Produkte. Miissen
sie miteinander oder mit anderen Werkstoffen gefiigt werden, gelingt dies haufig nur
durch den Einsatz der Klebtechnik. Allerdings steigen hier die Anforderungen kontinu-
ierlich. Das liegt zum einen daran, dass laufend neue Materialien auf den Markt kommen,
die verbunden werden miissen. Zum anderen miissen die Fertigungskosten im Rahmen
bleiben. Zusitzlich sind aber auch ein nachhaltiger Umgang mit Ressourcen und der Kli-
maschutz zu beachten. Hinzu kommen vielfiltige anwendungsbezogene Eigenschaften,
die erfiillt werden miissen. Und dass in diesem Spannungsfeld die Langzeitqualitit neu
entwickelter Bauteile oder Produkte fiir den wirtschaftlichen Erfolg eines Unternehmens
selbstverstindlich ist, muss nicht weiter ausgefiihrt werden.

Vor diesem Hintergrund entstand die Idee, das Wissen zahlreicher Experten um das
erfolgreiche Kleben von Kunststoffen aus Wissenschaft und Industrie in einem Stan-
dardwerk zu biindeln. Ergebnis ist dieses Buch, das jetzt in der 1. Auflage vorliegt und
entsprechend der klebtechnischen Weiterentwicklung alle zwei bis drei Jahre aktualisiert
und mit ergdnzenden Beitrdgen erscheinen soll.

Erklirtes Ziel ist zum einen, dem Anwender aus den verschiedensten Branchen mit
diesem Werk das fiir die Losung seiner klebtechnischen Aufgaben nétige Wissen zu ver-
mitteln. Zum anderen soll das Buch die Basis fiir ein synergetisches Netzwerk zwischen
Anwendern verschiedenster Zielbranchen der Klebtechnik, Klebstoff- und Geriteherstel-
lern und nicht zuletzt Forschern auf diesem Gebiet darstellen. Dazu wurden alle Beitrige
mit den Kontaktdaten der einzelnen Autoren ergénzt und zusitzlich das Autorenteam am
Anfang des Buches namensalphabetisch aufgelistet.

Experten aus Industrie und Wissenschaft beschreiben in dieser 1. Auflage in insge-
samt 41 Beitrigen die Leistungsfihigkeit der Klebtechnik. Nach einfiihrenden Beitri-
gen liber Kunststoffe, Grundlagen der Klebstoffe und Klebtechnik werden alle fiir das
erfolgreiche Kleben von Kunststoffen wichtigen Aspekte behandelt. Dariiber hinaus be-
leuchten zahlreiche Best Practice Beispiele aus verschiedensten Industriebranchen die
anwendungstechnischen und wirtschaftlichen Moglichkeiten der Klebtechnik beim Fiigen
von Kunststoffen.

Zur Entstehung von ,,Kunststoffe erfolgreich kleben‘ haben viele beigetragen: An ers-
ter Stelle steht hier natiirlich das Autorenteam — bestehend aus rund 70 Experten, de-
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nen mein herzlicher Dank gilt. Besonders hervorheben mdochte ich diese drei Autoren:
Prof. Henning Gleich (inpro), Prof. Andreas Hartwig (Fraunhofer IFAM) und Dr. Hartwig
Lohse (Klebtechnik Lohse). Alle drei Experten sind nicht nur Verfasser verschiedener
Beitridge, sondern standen mir auch jederzeit beratend zur Seite. Dank gebiihrt schlie8lich
meinen Kollegen Florian Mall und Thomas Zipsner fiir ihre Geduld bei der Umsetzung
und dem Verlag fiir das Vertrauen in meine Arbeit auch als ehemalige Chefredakteurin der
Zeitschrift adhédsion KLEBEN + DICHTEN.

Herausgeberin
Marlene Doobe
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Grundlagen

Henning Gleich, Andreas Hartwig, Hartwig Lohse, David Blass, Tobias
Reincke, Stefan Kreling und Klaus Dilger

1.1 Was Kleber iiber Kunststoffe wissen sollten
Henning Gleich, Andreas Hartwig und Hartwig Lohse
Wenn heute innovative Produkte auf den Markt gebracht werden, sind meist Kunst-

stoffe mit von der Partie. Sie konnen hiufig nur durch den Einsatz der Klebtech-
nik zuverléissig gefiigt werden — insbesondere wenn es darum geht, unterschiedliche
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Kunststoffe miteinander oder Kunststoffe mit anderen Werkstoffen zu verbinden.
Um dabei erfolgreiche Ergebnisse zu erzielen, sollte der Verarbeiter auch hinsicht-
lich der zu fiigenden Kunststoffe iiber ein Basiswissen verfiigen.

Wir leben in einer Welt, in der Kunststoffe omniprésent sind und in nahezu jedem Produkt
des tiglichen Lebens vorkommen. Griinde hierfiir gibt es viele — so zum Beispiel ihre
einfache Verarbeitung und geringe Dichte. Auflerdem sind sie preiswert und erfordern
im Vergleich zu Alternativmaterialien oftmals auch einen geringeren Energiebedarf bei
ihrer Herstellung und Verarbeitung. In einer gro3en Zahl von Fillen besteht ein Produkt
aber nicht aus einem monolithischen Kunststoffteil, sondern wird aus den verschiedensten
Komponenten zusammengesetzt. Meist beinhalten diese die unterschiedlichsten Materia-
lien. Gerade fiir das Fiigen verschiedener Werkstoffe ist die moderne Klebtechnik das
pridestinierte Verfahren. Allerdings miissen die notwendigen technischen Eigenschaften
erfiillt und gleichzeitig eine hohe Produktivitit, Qualitdt und Zuverldssigkeit gewihrleis-
tet werden. Wie dies in der Praxis gelingt, veranschaulicht dieses Buch anhand eines
Uberblicks und zahlreicher Beispiele. Nur wenn man weif3, wie es funktioniert, ist die
Klebtechnik das beste Fiigeverfahren, um die genannten Randbedingungen zu erfiillen.

1.1.1 Einteilung und Eigenschaften

Bei Kunststoffen handelt es sich um synthetisch hergestellte Polymere, die mit verschie-
densten Zusatzstoffen formuliert sind. Dies konnen Fiillstoffe oder Fasern sein, aber auch
Trennmittel, Weichmacher, Antioxidantien und UV-Stabilisatoren. Neben dem Polymer
selber spielen alle diese Stoffe eine Rolle fiir das Klebverhalten — insbesondere dann,
wenn sie sich an der Oberfldche befinden. In diesen Fillen ist dann vor dem Kleben in
der Regel eine Reinigung oder Vorbehandlung notwendig. Die meisten Kunststoffe sind
auflerdem unpolar, was zu einer schlechten Benetzung — auch durch den Klebstoff — fiihrt,
und inert, d.h. sie werden von anderen Stoffen wenig angegriffen bzw. reagieren nicht
mit diesen. Oftmals sind dies gewiinschte Eigenschaften der Kunststoffe, erfordern aber
eine Vorbehandlung, um eine hinreichende Verbundfestigkeit zu erzielen. Inzwischen sind
auch Klebstoffe auf dem Markt, die selbst inerte Kunststoffe ohne Vorbehandlung zuver-
lassig kleben. Diese sind jedoch verhdltnisméBig teuer und zeigen manchmal Nachteile
beziiglich des Arbeitsschutzes und der Verarbeitbarkeit. Ihre Einsatzbreite ist daher noch
sehr begrenzt. In der Praxis werden somit fast alle Kunststoffe vor dem Kleben vorbe-
handelt. Durch Formulierung lassen sich die Eigenschaften von Kunststoffen in einem
hohen Maf3e anpassen, die Basiseigenschaften sind aber durch die verwendeten Polymere
gegeben. Abb. 1.1 zeigt die Systematik.



