Klebtechnische

T"MERK"waardigkeiten,
Aie =zZu Jdenken geben.

Obwohl die Klebtechnik eines der &4ltesten Fiigeverfahren der Welt ist, sind
die Kenntnisse iber diese Technik hdufig noch sehr gering. Dies zeigt sich an
vielen Stellen, beim Verkaufsgespridch von Klebstoffen, aber auch in Beitrdgen
zu klebtechnischen Seminaren. Es werden manchmal "Merk"wiirdige Ansichten iiber

das Kleben geduBert.

Diese Ansichten sind "merk"wirdig im
Wortsinne; "Merk"wiirdig aber auch, weil
hieran deutlich wird, wie wenig tber die
Probleme der Klebtechnik nachgedacht wird
und wie widerspruchslos diese AuBerungen
vielfach hingenommen werden. Die sich in
den "Merk"wiirdigkeiten spiegelnde Unkennt-
nis dirfte h&ufig auf der Unterschitzung
des Klebens beruhen. Das Kleben wird oft
nicht ernst genug genommen, denn es ist
ja so einfach. Man hat Jja schlieBlich
schon als Kind erfolgreich geklebt. Ein
griindliches Durchdenken des Problens
scheint daher nicht notwendig zu sein. Es
kann jedoch nur die Technik mit maximalem
wirtschaftlichen und technischen Erfolg
eingesetzt werden, die beherrscht wird.

Einige Beispiele der klebtechnischen
"Merk"wiirdigkeiten sollen hier aufgezeigt
werden. Eine Kommentierung wird beigege-
ben.

-- Stahl sollte vor dem Kleben nicht
geschmirgelt werden, da sonst die Poren im
Stahl, in denen sich der ZKlebstoff gut
verankern kann, zugedriickt werden. (Rat-
schlag eines Klebstoffverkdufers). Die
Klebfestigkeit von geschmirgeltem Stahl
ist tatsdchlich jedoch wesentlich besser,
als wenn er unvorbehandelt geklebt wird.

-- Zum Kleben wvon verzinktem Stahl
heift es, daB gute Laborergebnisse bisher
jedoch noch keine groBtechnischen Anwen-
dungen zulassen. Weiterhin wird ausge-
fiihrt: "In den Fillen, in denen das Kleben
das technisch einzig mégliche Fiigeverfah-
ren ist, hat sich diese Verbindungstechnik
jedoch bewahrt. (Merkblatt Stahl 386, Fiu-
geverfahren fir feurerverzinktes Fein-
blech, 1977, ausgegeben 1990) Der hier
aufgezeigte Widerspruch ist nicht ver-
stédndlich. Wenn sich das Kleben bew&dhrt,

wenn kein anderes Filgeverfahren mbglich
ist, miBte es sich auch in anderen F&llen
bewdhren.

-— Von einem Klebstoffhersteller wurde
ein Klebstoff mit 600 % Dehnung vorge-
stellt. Auf die Frage, bei welchen
Klebverbindungenen 600% Dehnung erforder-
lich sind hieB es, dies sei bei keiner
Klebverbindung der Fall, doch der Kunde
verlange derartige Klebstoffe. (Swiss-—
bonding 1991)

-- Es wurde ein Klebstoff zum Ankleben
von Griffen an Kaffeekannen vorgestellt.
Um zu demonstrieren, daB es sich hierbei
um eine Hochleitstungsklebung handelt,
wurde gezeigt, daB sogar bei einer Flillung
der Kanne mit Stahlkugeln, die Verbindung
nicht versagt. (Swissbonding 1991). Ein
Abschitzung der Belastung ergib, dap die
beiden Klebpunkte mit jeweils 0,1 N /mm?2
auf Schub und mit 0,4 N/mm2 auf Zug- bzw.
Druck belastet sind. Hierbei handelt es
sich um eine Kurzzeitbelastung (anheben um
Kaffee auszugieBen). Sie liegt etwa um den
Faktor 7 f{ber der normalen Betriebslast.
Trotzdem kann nicht von einer mechanisch
hoch belasteten Verbindung gesprochen wer-
den. Nicht erwdhnt wurde allerdings, da#8
die Adhdsion der Klebverbindung den ernor-
men Belastungen von Geschirrspiilmaschinen-
prozessen gewachsen ist. Diese Belastung
durfte gqualitativ weit hdéher als die
mechanische Belastung zu bewerten sein.

-- Ein sStudie 2zur Klebtechnik stellt
fest, daB (aus dem Klebstoff) ausdampfende
Losungsmittel die Adhdsion herabsetzen
kénnen. (Studie: Kleben von Karosserietei-
len, Dekra Akademie). Bei dieser Aussagdge
fragt man sich, wie mit l1&sungsmittelhal-
tigen Klebstoffen, die in groBen Mengen
eingesetzt werden, {berhaupt brauchbare



Klebverbindungen hergestellt werden kén-
nen.

-- Obwohl ein Klebstoff in Spalten von
bis 2zu 7 mm Dicke eingesetzt wird, ist
seine Festigkeit (Zugscherfertigkeit) nur
bei einer Dicke von 1 bis 3 mm untersucht
worden. (Seminar Rosenheim, 1991). Die
Tendenz der vorgestellten Kurve zeigt Jje-
doch, daf bei 7 mm dicken Klebfugen mit
einer wesentlich verminderten Klebfestig-
keit gerechnet werden muf. Die Klebfestig-
keit des Klebstoffes in einer 7 mm dicken
Fuge ist folglich nicht bekannt.

-- Bei der Vorstellung eines Experten-
systems filir die Klebtechnik, das nach An-
sage auch von klebtechnischen Laien ver-
wendet werden Xkann, wurde eine Problem-
1l6sung beispielhaft vorgestellt. Danach
sollten 1000 sehr gering belastete PP-
Teile mit der Niederdruckplasmatechnologie
vorbehandelt werden (Seminar Rosenhein,
1991). Die Beschaffung der notwendigen
Niederdruckplasmaanlage wiirde jedoch etwa
DM 100.000 kosten.

-— Der Kohdsionsbruch einer Klebver-
bindung, - der Bruch in der Klebschicht -
soll dadurch verhindert werden kénnen, daB
eine kleinere Uberlappungslinge vorgesehen
wird. (Studie: Kleben von Karosserietei-

len, Dekra Akademie). Kiirzere TUberlap-
pungsléngen fihren 2zwar zu einer hdéheren
Klebfestigkeit, wie Bild 1 2zu entnehmen
ist, die Belastbarkeit der Verbindung ist
jedoch geringer. Damit erhdht sich die Ge-
fahr des Koh&sionsbruches. Der Ratschlag
der Studie fihrt zum Gegenteil von dem,
was er erreichen will. Ursache fiir das in
Bild 1 gezeigte Verhalten von Klebfestig-
keit und Bruchkraft ist die ungleichméBige
Spannungsverteilung in Zugscherverbindun-
gen.
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Uberlappungslange

Bild 1: Bruchkraft und Zugscherfestig-
keit von Metallklebverbindungen in Abhén-
gigkeit von der Uberlappungslinge.






