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Theorie und Praxiswissen:
Klebebandauswahl und Verarbeitungshinweise fiir
den professionellen Einsatz von Klebebandern
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Grundlagen des Klebens

Bei einer Klebeverbindung kommt es immer auf das Zusammenspiel von
Adhasion und Kohasion an.

Adhasion
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B Substrat B Haftklebstoff

Kohasion

W Substrat

B Haftklebstoff

Verklebungsfestigkeit

@ Substrat

B Haftklebstoff

Als Adhéasion (Haftung) wird die
Summe aller Krafte bezeichnet, die an
Grenzflachen zwischen z.B. einer zu
beklebenden Oberflache und eines
Haftklebstoffes auftreten. Diese physi-
kalischen Wechselwirkungen bewir-
ken die Haftung zwischen den beiden
Materialien und tragen neben der aus
dem viskoelastischen Verhalten des
Haftklebstoffes resultierenden Ener-
giedissipation zur meRbaren Klebkraft
bei.

Eine besondere Form der Adhasion ist
der Tack (Anfassklebrigkeit), der daru-
ber bestimmt wird, ob eine Klebmasse

Um die Klebeverbindung belasten zu
konnen, bedarf es einer ausreichen-
den Kohésion (innere Festigkeit) der
Haftklebstoffes. Die Koh&sion eines
Haftklebstoffes beschreibt das elasti-
sche Verhalten des Klebstoffes, was
wiederum Auswirkungen auf die
Scherfestigkeit oder Ruckstellkrafte
bei einer Verklebung hat.

Die Verklebungsfestigkeit wird Uber
das Zusammenspiel von Adhéasion und
Kohasion beschrieben, d.h. nur durch
eine bestimmte Kombination von
Haftung und innerer Festigkeit ist eine
Klebeverbindung in der Lage, den
Belastungen, die auf sie einwirken,
standzuhalten.

eine Oberflache schnell benetzen
kann, mit der sie quasi ohne Andruck
in Kontakt gerat. Doch die Anfass-
klebrigkeit korreliert letztendlich nicht
mit der eigentlichen Klebkraft eines
Haftklebstoffes. Deshalb ist der Dau-
mentest (oder auch Fingertack) nicht
geeignet, um Ruckschlisse auf die
Klebkraft eines Haftklebstoffes zu zie-
hen. Haftklebstoffe mit geringem Tack
sind zum Beispiel durchaus in der
Lage, hohen Belastungen standzu-
halten, da sie hohe finale Klebkrafte
bzw. hohe Scherfestigkeiten ausbilden
konnen.
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Oberflachenspannung bzw. -energie

Um genigend Kontaktpunkte fur die
Ausbildung hoher Adhasionskréafte zu
erreichen, muss der Haftklebstoff das
zu verklebende Substrat ausreichend
gut benetzen kdnnen. Die Benetzung
hangt mafRkgeblich davon ab, welche
Oberflachenspannung bzw. -energie
das Substrat und der Haftklebstoff
aufweisen.

D.h. wenn das Material eine ahnliche
oder hohere Oberflachenenergie als
die Klebmasse hat, ist eine Benet-
zungsfahigkeit gegeben, die zu guter
Adhdasion aufgrund vieler Kontakt-
punkte zwischen Klebmasse und
Oberflache fiuihrt. Ob eine Oberflache
eine hohe oder niedrige Oberflachen-
energie aufweist, kann in erster Nahe-
rung mit Hilfe eines Wassertropfens

ermittelt werden. Es kann von einer
hohen Oberflachenenergie des Sub-
strates ausgegangen werden, wenn
der Tropfen auf der Oberflache einen
Wasserfilm ausbildet. Perlt hingegen
der Tropfen ab bzw. bleibt er als Trop-
fen bestehen, dann handelt es sich um
einen Untergrund mit einer niedrige-
ren Oberflachenenergie als Wasser,
wodurch eine Verklebung des Unter-
grundes unter Umstédnden schwierig
wird.

Genauere Ergebnisse werden mit
sogenannten Test- oder Priftinten
erzielt, die auch in Stiftform zur Verfu-
gung stehen. Die Oberflachenenergie
wird in mN/m, dyn/cm oder teilweise
auch in mJ/m?, angegeben, wobei gilt:
1mN/m =1dyn/cm.

Im Bereich einer Oberflachenenergie
von 36-38mN/m wird Ublicherweise
die Grenze zwischen niedrigenergeti-
schen und hochenergetischen Ober-
flachen gezogen. D.h. die Verklebbar-
keit ist fir Oberflachenspannungen
oberhalb dieses Bereiches meistens
problemlos, wohingegen bei Werten
unterhalb dieses Bereiches eine Vor-
behandlung der zu beklebenden
Oberflache in Betracht zu ziehen ist.

Test- und Priftinten

Benetzbarkeit

Oberflachenenergie

Material

Haftklebstoff > Substrat

Schlecht Gut

Oberflachenenergie [MN/m = dyn/cm]
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Haftklebstoff = Substrat

Sehr gut

Haftklebstoff < Substrat
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Reinacrylat

Stahl

PET (Polyethylenterephthalat)
PMMA (Polymethylmethacrylat)
PUR (Polyurethan)

Glas

Modifiziertes Acrylat

PC (Polycarbonat)

ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol)
Hart-PVC (Polyvinylchlorid)

PP (Polypropylen), geprimert
Weich-PVC (Polyvinylchlorid)
Aluminium

PS (Polystyrol)

PVA (Polyvinylacetat)
Naturkautschuk

EVA (Ethylenvinylacetat)
Synthesekautschuk

PE (Polyethylen)

PP (Polypropylen)

PTFE (Polytetrafluorethylen, Teflon®)
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Anfangs- und Endklebkraft

Klebebander zeigen ein flir sie
typisches Aufziehverhalten, d.h. die
Klebkraft — sprich Adhasion — eines
Klebebandes ist direkt nach dem
Verkleben geringer als nach einer be-
stimmten Zeit. Diese Aufziehzeit hangt
sehr stark von Faktoren, wie Klebmas-
setyp, Temperatur, Anpressdruck und
Untergrund ab. Das Verhalten wird
durch die Anfangsklebkraft und durch
die Endklebkraft beschrieben.

Wie aus der nebenstehenden Abbil-
dung zu entnehmen ist, weisen sowohl
Synthese- als auch Naturkautschuk-
haftklebstoffe eine erheblich kurzere
Aufziehzeit als acrylatbasierte Haft-
klebstoffe auf. Als Faustregel kann

Produktaufbau

Alle Klebebander bestehen im Wesent-
lichen aus einem Tragermaterial und
mindestens einer selbsthaftenden
Klebstoffschicht. Folgende Produkt-
aufbauten sind typisch flr einseitige
und fur doppelseitige Klebebander:

Diese Komponenten, wie z.B. Acrylat-
und Naturkautschuk- sowie Synthese-
kautschukhaftklebstoffe bzw. Folien-,
Papier-, Gewebe- und Schaumstofftra-
ger werden in den unterschiedlichen
tesa® Klebebandlosungen auf spezifi-
sche Anwendungsbedarfe angepasst.
Um lhnen die Auswahl des geeigneten
Klebebandes zu erleichtern, bieten wir
Produktsortimente fiir die verschiede-
nen Anwendungsgebiete an. Dazu
gehoren zum Beispiel Klebebander flr
den Oberflachenschutz, zum Mas-
kieren, zum Biindeln und flir dauerhaf-
te Verklebungen in der Automobil-,
Elektronik-, Bau- oder Mobelindustrie.

gelten, dass nach 72 Stunden die
Endfestigkeit von  Acrylathaftkleb-
stoffen erreicht ist. Wird ein Haft-
vermittler (Adhesion Promoter oder
Primer) verwendet, entfallt diese Auf-
ziehzeit nicht, doch sie wird in der
Regel erheblich kiirzer ausfallen.

Synthesekautschuk
100 %

Eine hohere Temperatur reduziert die
Zeit bis zur Endfestigkeit der Ver-
klebung deutlich. Bei geringeren
Verarbeitungstemperaturen ist wiede-
rum eine sehr viel langere Zeit bis
zum Erreichen der Endfestigkeit zu
berucksichtigen.

Naturkautschuk

75%

50%

Klebkraft

25%

0%

®
®
®
®

Produktaufbau
einseitiges Klebeband:

Riickseitentrennbeschichtung
Trager

Primer

Haftklebstoff

AN

Zeit

®
®
®
®
®
®

Produktaufbau
doppelseitiges Klebeband:

Trennabdeckung (silikonisiert)
Haftklebstoff (abgedeckte Seite)
Primer

Trager

Primer

Haftklebstoff (offene Seite)

ooswN
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Auswahl des richtigen Klebebandes

Anwendung

Die Anforderungen an eine Klebelosung sind sehr vielfaltig und variieren stark von Anwendung zu Anwendung.
Deshalb ist es wichtig, das fiir den Einzelfall am besten geeignete Klebeband einzusetzen. Die nachfolgenden
allgemeinen Informationen gelten fir alle tesa® Klebebandanwendungen und sollen Sie bei der Auswahl geeigneter
tesa® Produkte unterstutzen. Fir technisch anspruchsvollere Anwendungen und Produktgruppen gibt es zusatzlich
weitaus detailliertere, auf die Anwendung zugeschnittene Verarbeitungshinweise, die Sie sowohl Uber unseren
technischen Kundenservice als auch tber unseren Vertrieb erhalten.

Doppelseitige Klebebéander werden
zum Zusammenfligen von Teilen und
zum Befestigen von Gegenstanden
eingesetzt, einseitig haftende Klebe-
bander zum Beispiel zum Verschlielken
von Verpackungen, zum Abdecken

und Schiitzen von Oberflachen und
zum farblichen Markieren von Gegen-
standen.

Verklebungen sollen entweder dauer-
haft sein oder wieder geldst werden

Faktoren zur Bestimmung des passenden Produktes

Welches Klebeband flir welchen
Zweck die richtige Wahl ist, wird
letztendlich  von den folgenden

Faktoren bestimmt, die Sie immer in
lhre Uberlegungen mit einflieRen
lassen sollten:
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- Art der zu verklebenden
Materialien

- Oberflachenstruktur

« Verklebbarkeit

« Witterung/Umwelteinflisse

« Temperaturbelastung

- mechanische/chemische
Belastungen

- Dauer der Verklebung

konnen. Ist Letzteres der Fall, sind
Rlckstande oder Oberflachenveran-
derungen wie Verfarbungen nach dem
Ablésen unerwinscht.

Diese Faktoren werden im Weiteren
ndaher beschrieben, um lhnen Hilfe-
stellung bei der Auswahl des fir lhre
Anwendung geeigneten Klebebandes
zu geben. Doch zogern Sie nicht,
unsere Anwendungsberater flr den
Auswahlprozess um Unterstiitzung
zu bitten. Bei schwierigeren Frage-
stellungen wird unser technischer
Kundenservice (Anwendungstechnik)
hinzugezogen.



Zu verklebende Oberflachen
Materialart

Als Erstes ist es wichtig, die Art der zu
verklebenden Materialien zu beden-
ken. Klebebander eignen sich zur
Verklebung vieler unhterschiedlicher
Materialien, wie Metalle, Glaser, Kunst-
stoffe oder Holzer. Heutzutage werden
mehr und mehr Oberflachen beschich-
tet, sei es aus dsthetischen Griinden
oder aber zum Schutz vor Korrosion
und anderer Schadigung. Diese Be-
schichtungen sind haufig niederener-
getische Oberflachen und sind somit
schwerer von einem Haftklebstoff zu
benetzen und damit zu verkleben.

Handelt es sich um solche niederener-
getischen Oberflachen (siehe Seite 5),
koénnen diese mit Oberflachenvorbe-
handlungsverfahren, wie Haftvermitt-
ler, Korona und Plasma u.a. auf eine
Verklebung vorbereitet werden, um
die Benetzung und somit die Haftung
zu verbessern. In diesen Féllen stehen
Ihnen unsere Anwendungsberater bei
der Auswahl des filir Sie passenden
Vorbehandlungsverfahrens zur Seite.

Oberflachenstruktur

B Substrat

B Haftklebstoff

Die Struktur der zu beklebenden Ober-
flache stellt einen weiteren wichtigen
Faktor dar, wenn es darum geht, genu-
gend Adhasion — also Klebkraft — auf
dem Untergrund zu erreichen. Rauig-
keiten und Strukturen in Oberflachen
kénnen von Klebebandern ausgegli-
chen werden, die ein hohes Flielkver-
halten und Anschmiegsamkeit aufwei-
sen und somit der Oberflachenstruktur
des Untergrundes folgen. Dies kdnnen
zum einen Klebebander mit einem
weichen Haftklebstoff und/oder mit
hohem Haftklebstoffauftrag sein oder
es wird ein Klebeband mit einem
weichen, flexiblen Tragermaterial, wie
z.B Weich-PVC oder einem Schaum,
eingesetzt.

Verklebbarkeit

Die Verklebbarkeit von metallischen
Oberflachen ist im Allgemeinen sehr
gut. Bei Kunststoffoberflachen ist die
Prifung der Oberflachenenergie im-
mer empfehlenswert. Wie schon im
Abschnitt Materialart beschrieben,
sind sehr viele Oberflachen heutzu-
tage beschichtet oder anderweitig
veredelt. So andert zum Beispiel eine
Pulverbeschichtung eines Aluminium-
rahmens dessen Verklebbarkeit, da
die Oberflachenenergie eines Pulver-
lackes sich stark von der Oberflachen-
energie des Aluminiums unterscheidet.
Sie wirden natirlich weiterhin von
einem Aluminium-Fensterrahmen als
Bauteil sprechen.

Die Oberflachenenergie von Materiali-
en kann, wie schon erwahnt, mit
verschiedenen Methoden gemessen
werden. Eine praxisnahe Moglichkeit
zur Bestimmung der Oberflachen-
spannung sind Priftinten, die auch in
Form von Prifstiften erhaltlich sind
(siehe auch Kapitel: Grundlagen des
Klebens).
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Anforderungen an die Klebeverbindung

Dauer der Anwendung

Bei der Klebebandauswahl ist die
geplante Dauer der Verklebung zu
berlcksichtigen. Fur  kurzfristige
Verklebungen bis zu einer Dauer von
einigen Tagen sind im Prinzip alle
Klebebander geeignet. Alterungsbe-
standigkeit von Klebebandern st
wichtig, wenn das Produkt entweder
rickstandsfrei entfernt oder dauerhaft
verklebt werden soll. Alterungsprozes-
se werden vor allem durch den Einfluss

Temperaturbestandigkeit

Bei Verklebungen darf eine bestimmte
Temperatur nicht Uberschritten wer-
den. Dieser Grenzwert wird fiir jedes
tesa® Klebeband individuell ermittelt
und kann in der Regel dem Produkt-
informationsblatt enthommen werden.
Der Grenzwert beschreibt die Tempe-
raturbestdandigkeit des Klebebandes in
einer typischen Anwendung. Es wird
zwischen Kurzzeit- und Langzeittem-
peraturbestandigkeit  unterschieden
und es werden unterschiedliche Versa-
gensarten gepruft. So beschreibt zum
Beispiel die Temperaturbestandigkeit
eines Maskierklebebandes dessen

Temperaturbereich der Anwendung

von Warme, Licht (UV-Strahlung) und
Luft (Sauerstoff) verursacht. Ein
alterungsbestandiges Klebeband
zeichnet sich dadurch aus, dass trotz
dieser Einflisse — auch Uber einen
langen Zeitraum - die Merkmale
sowohl des Tragers als auch des Haft-
klebstoffes nahezu unverandert blei-
ben. Fur langfristige oder permanente
Verklebungen empfehlen wir deshalb
insbesondere Klebebdnder basierend

rickstandsfreie Entfernbarkeit nach
einer Stunde Temperaturbelastung. Ein
doppelseitiges Klebeband hingegen
wird hinsichtlich seiner Scherfestigkeit
unter Temperatureinfluss beurteilt. All-
gemein gilt, sofern die angegebene
Temperatur nicht dberschritten wird,
dass die Klebebdnder ihre urspring-
lichen Eigenschaften behalten und
somit eine fehlerfreie Anwendung im
typischen Anwendungsgebiet gewahr-
leisten.

Bei zu hohen Temperaturen wird der
Haftklebstoff weich; sie verliert an

Haftklebstofftyp Typische maximale Temperaturbestandigkeit
Synthesekautschuk 40°C
Naturkautschuk 60°C
Acrylat 100°C
Silikon 200°C
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auf Acrylatklebemassen, da diese sehr
stabil gegenliber Alterungsprozessen
sind. Fir spezielle Probleme sind auch
tesa® Produkte auf der Basis anderer
Klebstofftypen flir Langzeitverklebun-
gen erhaltlich. Hier unterstiitzt Sie der
technische tesa Kundenservice bei
der Produktauswahl. Aukerdem finden
Sie dazu Informationen in unseren
Produkt- und Anwendungskatalogen.

Klebkraft und Scherfestigkeit, wodurch
sich die Verklebung I8sen kann.
Acrylat- und  Silikonhaftklebstoffe
verfugen auch noch bei einer Tempe-
ratur von 100°C Uber hinreichende
Klebkrafte und Scherfestigkeiten.

Bei zu niedrigen Temperaturen wird
die Klebmasse hart und verliert ihre
plastische und elastische Verform-
barkeit. Dies hat zwar keine negativen
Auswirkungen auf die Temperaturbe-
standigkeit, jedoch geht die stoRk-
dampfende Eigenschaft einer Verkle-
bung verloren, sodass es bei einer
StoRbelastung zu einem sproden
Bruch der Verbindung kommen kann.

Treten bei der Anwendung keine zu-
sdtzlichen dynamischen Belastungen
auf, konnen viele Klebebander bei
Temperaturen von bis zu -40°C einge-
setzt werden. Die Verklebung selbst
wird idealerweise immer in einem
Temperaturbereich von 10°C bis 40°C
hergestellt.



Warmeausdehnung

Wetter-/UV-Bestdndigkeit

Werden zwei Materialien mit unter-
schiedlichen Warmeausdehnungsko-
effizienten  zusammengefigt und
unterliegt dieser Verbund Uber die
Anwendungsdauer bestimmten Tem-
peraturschwankungen, muss ein
Klebeband gewahlt werden, dass die
unterschiedliche Langenanderung
ausgleichen kann. Als Faustformel

Vor allem im Aulkenbereich eingesetz-
te Klebeverbindungen sind zusatzli-
chen klimatischen Belastungen durch
Feuchtigkeit und UV-Strahlung
ausgesetzt.

Feuchtigkeit kann in die Klebefuge
eindringen und die Haftung stark
reduzieren. Daher empfehlen wir fir
diese Fdlle die Vorbereitung der Klebe-
flaiche mit einem Haftvermittler — so
wird die Klebefuge dauerhaft ge-
schitzt (vgl. Abschnitt Vorbehandlung
mit Haftvermittler).

Typische UV- und Witterungsbestandigkeit einzelner Tragertypen

Trager Zeit
Papier 3 Monate
Polyolefin-Folien (PE, PP) 1-3 Monate
PVC 1Jahr
PET 1Jahr

Typische UV- und Witterungsbesténdigkeit einzelner Klebstoffsysteme

Haftklebstoff Zeit
Synthesekautschuk Wochen
Naturkautschuk Monate
Acrylat Monate bis Jahre
Silikon Monate bis Jahre

sollte die maximale Warmedehnungs-
differenz das 0,5-Fache der Klebe-
banddicke nicht Uberschreiten. Fir
den Einzelfall sind auch tesa® Produkte
mit hoherer Warmedehnungskompen-
sation bis zum Dreifachen der Klebe-
banddicke erhaltlich. Unsere Anwen-
dungsberater helfen gerne bei der
Auswahl des geeigneten Produktes.

UV-Strahlung kann bei einseitig
haftenden Klebebéandern das Trager-
material oder die Klebmasse scha-
digen, sodass das Klebeband
nach der empfohlenen maximalen
Verklebungszeit nicht mehr abgelost
werden kann.

Uber eine gute UV-Bestédndigkeit
verfligen Klebebandprodukte mit PVC-
Tragern oder Tragern aus anderen
lichtundurchlassigen UV-stabilisierten
Materialien.

Bei Verklebungen von transparenten
Materialien kann UV-Strahlung den
Haftklebstoff verandern und zum Er-
weichen bringen oder zur Verlackung
fuhren, was die Haftfestigkeit reduziert
und daflr sorgt, dass sich das Klebe-
band nicht mehr riickstandsfrei entfer-
nen lasst. Produkte mit Acrylat- oder
Silikonhaftklebstoffen sind im Ver-
gleich zu Produkten auf Basis von
Natur- oder Synthesekautschuk sehr
stabil gegen Witterungseinflisse und
UV-Strahlung.

Auswahl des richtigen Klebebandes 9



Losungsmittelbestandigkeit

Gegenuber Losungsmitteln sind Kle-
bebander sensibel, da die polymeren
Haftklebstoffe oder das Tragermaterial
durch Loésungsmittel quellen oder ge-
|6stwerden kdnnen. Die Losungsmittel-
bestandigkeit der Verklebung hangt
zusatzlich von den verklebten Unter-
grinden ab und lasst sich immer nur
durch eine Einzelfallbetrachtung be-
werten. Unsere Anwendungsberater
helfen lhnen gerne in diesen Fragen.

Belastungsarten und ihre Auswirkung auf die Verklebung

Grundsatzlich sind alle Klebeverbin-
dungen so auszulegen, dass nur
Scher- oder Zugbelastungen auftre-
ten. Spaltbelastungen sind zu mini-
mieren und Schélbelastungen zu
vermeiden.

Je nachdem, welche Krafte auf die
Verklebung einwirken, ist die Belast-
barkeit der Klebefuge groker oder
kleiner. Scher- und Zugkraften kénnen
Klebebander im Allgemeinen gut
standhalten, da eine grolke Flache die
Belastung tragt.

Belastungsarten und ihre Auswirkung auf die Verklebung

Schalkraften hingegen sollte die
Verklebung nicht ausgesetzt werden,
da Klebebéander diesen nur geringe
Widerstéande entgegensetzen. Auch
Spaltkrafte enthalten eine Schalkraft-
komponente und sollten deshalb so
gering wie maglich gehalten werden.
Befestigen Sie zum Beispiel zwei
nicht-formschlissige Teile miteinander
(z. B. eine gerade Leiste an einem ge-
bogenen Bauteil), treten an den Enden
durch das Ruckstellbestreben der
Leiste Spaltkrafte und somit anteilig
Schalkrafte auf. Sind diese zu hoch,
kommt es zum Abschélen und somit
zum Abldsen der Leiste vom Bauteil.

Scherkraft Zugkraft Schalkraft Spaltkraft
Einwirkungsflache GroR GrofR Klein Klein
Belastbarkeit der ) )
Verklebung Hoch Hoch Gering Gering
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Oberflachenvorbereitung

Die zu verklebenden Oberflichen miissen sauber, trocken und frei von Staub, Fett, Ol und Trennmitteln sein. Zur
Reinigung sind nur saubere Tlcher und materialvertragliche Reinigungsmittel zu verwenden. Die Bauteile miissen
ausreichend lange an das Umgebungsklima angepasst werden, um eine Bildung von Kondenswasser an den

Oberflachen zu vermeiden.

Oberflachenreinigung

Vor dem Verkleben werden die
Oberflachen gereinigt und somit alle
Verunreinigungen  entfernt.  Dazu
zahlen:

. Staub

« Trennmittel

. Fette

- Wachse

« Weichmacher

« Oxidationsschichten, wie z.B. Rost

Reinigung mit Wasser und Losungsmittel

Reinigung mit tesa® 60040 Industriereiniger

Wasserlosliche Verunreinigungen kon-
nen mit Wasser und Spulmittelzusatz
entfernt werden. Entfernen Sie an-
schliekend Ol-, Fett-, Wachs- und
Trennmittelspuren. Sie reduzieren die
Verklebbarkeit von Oberflachen be-
sonders drastisch und missen deshalb
besonders sorgfaltig entfernt werden.
Geeignete Losungsmittel daflir sind:

« tesa® 60040 Industriereiniger

- Isopropanol

« |sopropanol + Wasser (1:1)

- Aceton oder Methylethylketon
(Butanon)

Welches Ldsungsmittel zum Einsatz
kommt, hangt letztendlich von der zu
reinigenden Oberflache ab. Es wird
empfohlen, den Reinigungsempfeh-
lungen der Hersteller zu folgen.
Wahrend der Reinigung achten Sie
bitte darauf, mit fusselfreien Tichern
(wie z.B. Reinraumtticher TechniCloth®
der Firma Texwipe®) zu arbeiten und
immer in eine Richtung zu wischen. Bis
zur vollstandigen Entfernung aller
Verunreinigungen sollten die Lappen
mehrfach gewechselt werden. Danach
muss das Loésungsmittel vollstandig
abdampfen.

Grobe, staubige oder kornige Ver-
unreinigungen konnen am besten mit
einer Blrste oder einem weilken
fusselfreien Tuch entfernt werden.

Mechanische Reinigung

Anschleifen der Oberflache

Reicht eine Reinigung mit oben
genannten Reinigungsmitteln nicht
aus, kann die Oberflache durch me-
chanische Bearbeitung fir die Verkle-
bung vorbereitet werden. Lose Oxide
(wie Rost) und schlecht haftende
Beschichtungen werden mit einem
geeigneten Schleifmittel, z.B. Mirlon
Schleifvlies VF 360, entfernt. Die
Oberflache soll dabei nur leicht
aufgeraut werden und eben bleiben.
Korrosionsschutzschichten durfen
dabei nicht verletzt werden.

Danach muss die Oberflache erneut

gereinigt werden, um den Schleifstaub
zu entfernen.
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Vorbehandlung mit Haftvermittler (Adhesion Promoter)

Fir Verklebungen — vor allem im Aufenbereich und auf schlecht zu Flr unterschiedliche Arten von
beklebenden Oberflachen — empfehlen wir die Anwendung eines Haftver- Oberflachen stehen passende tesa®
mittlers (Adhesion Promoter). Haftvermittler bilden auf der Oberflache Haftvermittler zur Verfliigung.

eine Schicht aus, auf der der Haftklebstoff besonders gut haftet. Diese
Schicht verhindert auch das Eindringen von Wasser in die Klebefuge und
ermaglicht somit bestandige Verklebungen im Aulkenbereich.

Bei der Verwendung dieser Haftvermittler sollten die nachfolgend
aufgelisteten Hinweise beachtet werden:

.. Kunststoff- und Metalloberflachen
Oberflache (PP, EPDM, Zink, Lacke) Glas PUR/Hart-PVC/U-PVC
tesa® Haftvermittler tesa® 60150, tesa® 60153 tesa® 60151 tesa® 60152
tesa® 60150: Ja
Repositionierbarkeit tesa® 60153: Nein Nein Ja
(hohe Anfangsklebkraft)
Anwendung Diinn auftragen Dtinn auftragen unq mit sauberem Diinn auftragen
Tuch abwischen
Hilfsmittel Fusselfreies Tuch, Pinsel, Fusselfreies Tuch, Pinsel, Fusselfreies Tuch
Applikationsstift Applikationsstift oder Pinsel
Verdunstungszeit 30 Sek. bis 5 Min. 30 Sek. bis 5 Min. 2 bis 5 Min.
Zeitfenster fur die Ve Vieh
. ehrere ) ehrere
anschliekende Stunden/Tage 5 Minuten Stunden/Tage
Verklebung

Physikalische Vorbehandlung

Die Oberflachen des zu beklebenden
Materials und des Haftklebstoffes
haben im Idealfall eine &hnliche
Oberflachenenergie. Durch physika-
lische Methoden wie Beflammung,
Korona-Entladung oder Plasmabe-
handlung wird die Oberflachenenergie
eines Gegenstandes durch das An-
lagern von polaren und reaktiven
Molekilgruppen kurzfristig erhoht.

12 Oberflachenvorbereitung

Der Kontakt mit dem Umgebungsklima  Fragen Sie bei lhrem Anwendungs-
sorgt jedoch daflr, dass eine solcher-  berater nach unserem technischen
mafken aktivierte Oberflache leicht Kundenservice, der Sie gerne bei
und schnell durch Gase und Staub  der Implementierung physikalischer
deaktiviert wird. Die Anwendung Vorbehandlungsmethoden unterstitzt.
physikalischer Methoden zur Steige-

rung der Oberflachenenergie sollte

daher unmittelbar vor der Verklebung

stattfinden. Sie ist vor allem flr

kontinuierliche Verarbeitungsprozesse

geeignet.


http://www.tesa.de/industrie/tesa-60150-adhesion-promoter-universal.html
http://www.tesa.de/industrie/tesa-60153-adhesion-promoter-fast-cure.html
http://www.tesa.de/industrie/tesa-60151-adhesion-promoter-glass.html
http://www.tesa.de/industrie/tesa-60152-adhesion-promoter-pu-hpvc.html
http://www.tesa.de/industrie/tesa-60150-adhesion-promoter-universal.htmlhttp://
http://www.tesa.de/industrie/tesa-60153-adhesion-promoter-fast-cure.html

Verarbeitung/Applikation

Ein hoher Andruck fordert den vollflachigen Kontakt des Haftklebstoffes mit der Oberflache und wird mit einer
Andruckrolle ausgefiihrt. Die guinstigste Verarbeitungstemperatur (Umgebung und Material) liegt dabei zwischen ca.

10°C und 40°C.

Aufbringen des Klebebandes

Beim Aufbringen des Klebebandes ist
darauf zu achten, Lufteinschliisse zu
vermeiden. Dazu setzt man das Klebe-
band an einem Ende auf und drickt
es dann leicht mit Hilfe einer Rolle,
des Daumens oder eines Rakels
fortlaufend bis zum anderen Ende an.

Andruck

Eine optimale Verklebungsfestigkeit
wird erreicht, wenn ein maglichst
enger Kontakt zwischen Haftklebstoff
und Untergrund hergestellt wird. Dafir
muss das Klebeband mit einem ausrei-
chend hohen Druck angedriickt
werden. Dieser ist sichergestellt, wenn
das Klebeband mit einem Gewicht von
1kg pro 10mm Klebebandbreite an-
gerollt wird. Fir ein 5cm breites
Klebeband ist demnach das Gewicht
einer 5kg schweren Rolle erforderlich,

Verarbeitungstemperatur

Bei Raumtemperatur ist ein Haftkleb-
stoff flieRfahig genug und kann bei
ausreichendem Andruck die zu bekle-
bende Oberflache optimal benetzen.
Bei niedrigeren Temperaturen (unter-
halb von 10°C) verringert sich diese zur
Benetzung notwendige Fliekfahigkeit
erheblich. Deshalb bieten wir flr eini-
ge sehr spezielle Anwendungsfalle

Richtig: gleichzeitiges Aufbringen und leichtes
Andriicken mittels eines Anpresswerkzeuges
furr falten- und blasenfreie Verklebung.

die gleichmafig Uber den Klebestrei-
fen geflihrt wird (siehe auch Abschnitt
Gerate und Verarbeitungswerkzeuge).
Beim Maskieren fur Lackierarbeiten
muss zusatzlich die Klebebandkante
auf der gesamten Lange angepresst
werden, um eine saubere und scharfe
Farbkante zu erzielen.

Beim Fugen von zwei Bauteilen muss
ein Anpressdruck von mindestens
0,5 bar (entspricht 5 N/cm? oder 50 kPa)

Produkte an, die bei niedrigen Tempe-
raturen (teilweise unterhalb von 0°C)
verklebt werden koénnen. Diese
Information finden Sie in den Produkt-
informationen der entsprechenden
Klebebander. AuRerdem unterstitzt
Sie unser technischer Kundenservice
gerne.

Falsch: vollflachiges Aufbringen des Klebe-
bandes und nachtragliches Andriicken
(Gefahr von Lufteinschlissen und Falten).

in der Klebefuge sichergestellt wer-
den. Optimal sind Drlicke von 2bar
oder hoher. Besonders beim Figen
biegesteifer Bauteile sollte der
tatsachlich vorhandene Druck unter
dem Klebeband experimentell ermittelt
werden. Als geeignete Hilfsmittel
bieten sich hierfiir elektronische oder
farbumschlagende Druckmessfolien,
z.B. Fujifilm Prescale, an.

Finden Sie im Produktdatenblatt
keine zusatzlichen Angaben zur Ver-
arbeitungstemperatur, sollte das
Klebeband bei einer Umgebungs-
und Objekttemperatur von 10°C bis
40°C verklebt werden.
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Gerate und Verarbeitungswerkzeuge

Fir nahezu jede Anwendung bieten wir ein geeignetes Verarbeitungsgerat an. Diese manuellen, halb- und
vollautomatischen Applikatoren konnen dartiber hinaus spezifischen Erfordernissen angepasst und so fiir besondere
Anforderungen optimiert werden.

Spenden/Zuschneiden

Manuelle, halb- und vollautomatische
Abrollgerate ermdglichen ein an
die Bedurfnisse des Anwenders ange-
passtes Spenden, Zuschneiden und
Positionieren des Klebebandes.

Andriicken

Andruckvorrichtungen aus dem tesa®
Sortiment stellen sicher, dass — wie
im Kapitel Andruck schon beschrie-
ben — ein modglichst enger Kontakt
zwischen Klebemasse und Untergrund
hergestellt wird.

Haftvermittler

Mit dem auf- und nachfillbaren Appli-
kationsstift tesa® 60690 PV1 kann der
Haftvermittler manuell gleichmaRig
aufgebracht werden. Weiterhin kon-
nen, wie schon im Abschnitt Vorbe-
handlung mit Haftvermittler (Adhesion
Promoter) erwahnt, fusselfreie Tiicher
oder auch Pinsel verwendet werden.
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Entfernen von Klebebandern

Bis zu welchem Zeitpunkt nach
der Verklebung ein Klebeband
wieder rlickstandsfrei von der
Oberflache entfernt werden
kann, erfahren Sie detailliert im
Produktinformationsblatt.

Wurde der angegebene Zeitraum
Uberschritten, waren Witterungsein-
flisse starker und/oder Temperaturen
deutlich hoher oder niedriger als

Losen eines einseitigen Klebebandes

Beim Entfernen von einseitigen Klebe-
bandern sollten Sie wie folgt vorgehen:

« Klebeband in einem spitzen Winkel
zum Untergrund abziehen. Ideal:
45°-Winkel. Dann ist das Risiko am
geringsten, dass Rickstéande
zuruckbleiben.

« Stets langsam und gleichmalfkig
ziehen. So lassen sich Rickstande
und ein Einreiken des
Klebebandes vermeiden.

Losen einer doppelseitigen Klebeverbindung

Da doppelseitige Klebeverbindungen
in der Regel dauerhaft halten sollen,
ist ein Losen dieser Verbindung
naturgemal’ schwierig und mit hohem
Arbeitsaufwand verbunden.

Ist die Klebefuge ausreichend zugan-
gig, dann lassen sich miteinander ver-
bundene Flachen durch das Aufschnei-
den des Klebebandes wieder trennen.
Dies ist vor allem bei dicken Produkten
wie Schaumstoffklebebéandern oder
tesa® ACXP's moglich.

Entfernen von Haftklebstoffresten

In der Praxis kommt es gelegentlich
vor, dass ein nicht geeignetes Klebe-
band verwendet oder zu lange gewar-
tet wird, bis die Verklebung geldst
werden soll. Dann kénnen Klebmasse-
rickstande zurlckbleiben. Gehen Sie
in diesem Fall wie folgt vor:

- Rickstande mit der Klebeseite
eines starker klebenden Produktes
wie z.B. tesa® 4651 abtupfen.
Vorgang ggf. wiederholen.

- tesa® 60042 Klebstoffentferner
einsetzen. Entfernt die meisten
Klebstoffriickstande auf Glas-,
Metall- und Kunststoffoberflachen
zuverlassig.

- Alternativ Reinigungsbenzin, Isopro-

panol oder Ahnliches anwenden:
Griindliches Einweichen und Ab-
schieben der Klebmasse mit einem
Kunststoffspachtel (zur Vermeidung

von Schaden), bitte Losungsmittel an

verdeckter Stelle zuvor testen).

erwartet, ist ein riickstandsfreies Abl6-
sen nicht mehr oder nur noch zum Teil
maoglich.

« Beim Abziehen sollte die Unter-
grundtemperatur >10°C sein.
Tragermaterial und Klebmasse
werden sonst sprode und die
Reikneigung des Klebebandes
steigt.

Ist ein Klebeband schwer entfern-
bar, kann es helfen, das Band mit
einem Fon kurz zu erwdrmen.

Dazu empfehlen wir zum Beispiel den
Einsatz eines automatischen Dicht-
masseschneiders oder eines Messers
mit scharfer und stabiler Klinge in Kom-
bination mit einem Hebelwerkzeug.
Mit diesen Werkzeugen schneiden Sie
vorsichtig durch das Klebeband.
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Lagerung und Transport

Die Lagerung oder der Transport von Klebebandern erfolgt am besten bei normaler Raumtemperatur und geringer
Luftfeuchtigkeit. Die Rollen sind dabei einzeln mit Trennfolie abzudecken.

tesa® Klebebander sollten am besten
bei Temperaturen zwischen 15-35°C
und bei normaler relativer Luftfeuch-
tigkeit zwischen 50-70% gelagert
werden.

-~

Stellen Sie wahrend Transport und
Lagerung sicher, dass die Verpackung
nicht beschadigt oder deformiert wird.

Die Verpackung sollte nach Teilent-
nahme wieder verschlossen werden,
sodass die Klebebander gegen Staub,
Feuchtigkeit und Schmutz geschutzt
sind.

16 Lagerung und Transport

Bei seitenklebrigen Produkten missen
die Seitenflachen der Rollen mit pas-
senden silikonbeschichteten Trenn-
blattern abgedeckt werden. Bei der
Stapelung mehrerer Rollen Uber-
einander empfiehlt sich eine doppelte
Lage Trennblatter.

Werden alle Empfehlungen fir Trans-
port und Lagerung eingehalten,
betragt die Mindesthaltbarkeit von
tesa® Produkten ublicherweise zwolf
Monate ab Auslieferungsdatum.



Typische Eigenschaften und Priifverfahren

Die Prufungen finden bei Standardklima 23°C+1°C, 50%+5% relativer Feuchte statt. Davon abweichende
Priifbedingungen miissen dokumentiert werden.

Klebkraft

Statischer Schertest

. 5
:
'

Dies ist die Kraft, die dafur erforderlich
ist, einen Klebebandstreifen von ei-
nem standardisierten Prifuntergrund
mit definierter Geschwindigkeit im
Winkel von 180°/90° abzuziehen.

Vergleichbare internationale Normen
sind:

ASTMD3330/D3330M,

Afera TM-5001, ISO 29862,
PSTC 101, DIN EN 1939:2003

Testbedingungen

Klima 23°C+1°C, 50%+5% relativer Feuchte

Aufziehzeit

Sofort: max. 1Tmin, End-KK: 14 d

4 kg, 5 Hiibe, 10 m/min,

At Breite: <25mm

Verstarkung Produktabhangig, PET 25 pum, PVC 38um ...
Abzugsgeschwindigkeit 300 mm/min

Einheit N/cm

Ein Klebeband wird unter definierten
Bedingungen auf einen vorgege-
benen, starren Haftgrund aufgebracht
und einer konstanten Scherbelas-
tung ausgesetzt. Ermittelt wird die
Haltedauer in Minuten.

Verstarkungsfolie

Vergleichbare internationale Normen
sind:

ASTM D3654/D3654M, PSTC 107,
Afera TM 5012, DIN EN 1943:2003
und ISO 29863:2007

Testbedingungen

Platte/Platte

Klima 23°C+1°C 23°C+1°C
50 % relativer Feuchte 50 % relativer Feuchte
Aufziehzeit 10-15min 3d23°C

Anrollen/Anpressen

2 kg, 1Hub, 300 mm/min,
Breite: <13mm

1min, 100 N/cm?

Flache 2,6cm? 2,6cm?
Verstarkung Aluminiumfolie 50 um -
Einheit min min
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Zugversuch

Das zu prifende Material wird unter  Vergleichbare internationale Normen
vorgegebenen Bedingungen so lange  sind:

an einer Zugprifmaschine mit definier-
ter Klemmengeschwindigkeit in Léngs- « ASTM D3759/D3759M,
bzw. Querrichtung belastet, bis es ASTM D1000, PSTC-131,
reit. Es konnen Dehnungsparameter, Afera 5004, DIN EN 14410,
Zug- und Reilkfestigkeiten bestimmt ISO 29864:2007
werden.
Testbedingungen
Klima 23°C+1°C, 50 % relativer Feuchte
Einspannlédnge 100mm

Ty

Prifgeschwindigkeit 300 mm/min

Einheit Hochstzugkraft N/cm, ReiRfestigkeit N/cm?, Reikdehnung %

Dicke

Die Dicke von Klebebandern wird  Vergleichbare internationale Normen
mittels eines Tasters, der mit einer vor- sind:
gegebenen Kraft auf dem Klebeband
aufliegt, gemessen. . ASTM D3652/3652M-01,
Afera TM 5006,
DIN EN1942:2003, PSTC-133

Testbedingungen

Klima 23°C+1°C, 50% relativer Feuchte
Anpressdruck 5N/cm?
Messzeit <1s

Probenspezifisch

T: flach
asterflache (Angabe von Andruck sowie Form und Groke des Tasters)

Einheit [
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Temperaturbestandigkeit

.i

+

Doppelseitige Klebebander

Far doppelseitige Klebebander
wird die Temperaturbestandigkeit in
einem statischen Scherversuch unter
Temperatureinwirkung ermittelt.

Diese Priufung ergibt einen Wert fir
die Kurzzeit- und einen Wert fir die
Langzeittemperaturbestandigkeit.

Zwischen Aluminiumfolie verklebte
Muster (19x21mm) werden mit einer
4kg schweren Rolle und einer Ge-
schwindigkeit von 0,3m/min angerollt
und danach mit einem 80 g-Gewicht
belastet (entspricht 0,2 N/cm?).

Einseitige Klebebdnder

Fur einseitige Klebebander wird die
Temperaturbestandigkeit abhangig
von ihrer typischen Anwendungen
ermittelt.

So werden fiir Maskierklebebander
jeweils zwei Streifen auf schwarz
lackierten Aluminiumblechen verklebt.
Dann werden die Prifbleche fir
eine Stunde mit einer bestimmten
Temperatur beaufschlagt.

Nach Temperaturbeanspruchung wird
ein Streifen bei hoher Einwirktempera-
tur, der andere bei Raumtemperatur
abgezogen. Dabei wird die erste Halfte
der Streifen in einem 90°-Winkel, die
zweite Halfte in einem 180°-Winkel
abgezogen und die einwandfreie
Entfernbarkeit beurteilt.

Es wird die Temperatur ermittelt, bei
der drei Prifkorper eine Haltezeit
von mindestens 15 Minuten (Kurzzeit-)
bzw. 90 Tagen (Langzeittemperatur-
bestandigkeit) erreichen und eine
maximale Abscherstrecke von 1mm
nicht Uberschritten wird.

Hierbei handelt es sich um eine
anwendungstechnische Prifung, die
sowohl wegen des manuellen
Abziehens als auch hinsichtlich der
Quantifizierung der Beobachtungen
der subjektiven Beurteilung des
Durchflihrenden unterliegt.
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Unser Managementsystem ist nach den Qualitatsstandards ISO 9001,
ISO/TS 16949 und ISO 14001 zertifiziert. Alle Produkte sind im
International Material Data System (IMDS) gelistet.

tesa SE
Telefon: +49 40 88899 0
tesa.de/industrie

tesa.de
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