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Wissenswertes uber Klebebander

Abriebbesténdigkeit (engl. abrasion resistance)

Die Abriebbestandigkeit ist ein Maf3 fir die Scheuerfestigkeit
von Klebeb&ndern. Die Klebebander werden gemaBl LV 312
in die Abriebklassen A (geringe Abriebbestandigkeit) bis G
(Sonderanwendungen) eingeteilt.

Abrollkraft (engl. unwind force)
Kraft, die bendtigt wird, um ein Klebeband von der Rolle
abzuziehen. Gemessen wird die Abrollkraft in N (Newton).

Acrylat-Klebstoff (engl. acrylic adhesive)

Acrylat-Klebstoffe bestehen aus polymerisierten Acrylsdure-
estern. Zur Erhéhung der Klebrigkeit kdnnen Harze zuge-
mischt werden. Diese Klebstoffe werden aus einer Losung als
wassrige Dispersion oder als Schmelzklebstoff verarbeitet. lhre
besonderen Merkmale sind die hohe Alterungs-, Temperatur-
und Chemikalienbestandigkeit, die gute Kompatibilitat mit
Leitungsisolationen und die weitgehende Unempfindlichkeit
gegen UV-Strahlung und Oxidation.

Adhasion (engl. adhesion)
Bezeichnet die Haftung zwischen der Oberflache des Klebe-
bandes und dem beklebten Material.

Alterungsbestandigkeit (engl. ageing resistance)
Klebebander in der Automobilindustrie werden verschiede-
nen Alterungstests (Temperatur-Dauerbeanspruchung) aus-
gesetzt, um zu prifen, wie sich die Eigenschaften dadurch
verandern.

Anfangsklebkraft (engl. initial adhesion)

Haftklebstoffe kleben bereits direkt nach dem Aufbringen
mit der sog. Anfangsklebkraft. lhren Maximalwert erhalten
manche Klebstoffe, insbesondere solche auf Butyl- und
Acrylatbasis, aber erst Stunden oder Tage nach dem Verkleben.

Bruchkraft (engl. tensile strength)

Oft auch als ReiBfestigkeit bezeichnete Kraft, die bendtigt
wird, um ein Material zu zerreiBen. Bei Klebebandern wird sie
bestimmt nach DIN EN 14410 und in N/cm angegeben.

Dichtigkeit (engl. leak tightness)
Darunter versteht man die Barrierewirkung eines Materials,
beispielsweise gegen Chemikalien, Feuchtigkeit oder Gase.

Dispersions-Klebstoff (engl. dispersion adhesive)

Bei Dispersions-Klebstoffen liegen die Klebstoff-Polymer-
teilchen in feinster Verteilung in Wasser vor. Es handelt sich
i. d. R. um lésungsmittelfreie Systeme. Um die Dispersion zu
stabilisieren, mussen aber immer Emulgatoren zugegeben
werden.

Durchschlagsspannung (engl. breakdown voltage)

Die Spannung, die notwendig ist, um Strom durch einen Isolator
flieBen zu lassen. Sie ist insbesondere fUr Elektroisolierbander
von Bedeutung und wird in kV/mm gemessen.
Gerauschdampfung (engl. sound dampening)

MaR fir die gerauschmindernde Wirkung von Klebebandern.
Die Klebebéander werden geméaB LV 312 in die Gerausch-
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dampfungsklassen A (geringe Gerduschdampfung) bis E
(héchste Gerdauschdampfung) eingeteilt; die Messung erfolgt
in dB(A).

Gewebe (engl. textiles or cloth)

Gewebe bestehen aus Kett- und Schussfadden und sind
z. B. in einer Leinwandbindung gewebt. Als Garnmaterial
kommen Polyester, Viskose oder Polyamid zum Einsatz.

Haftklebstoff (engl. pressure-sensitive adhesive)
Daueraktiver Klebstoff, der fir Klebebander oder Etiketten
weite Anwendung findet. Wie in der englischen Bezeichnung
gut zum Ausdruck kommt, wird der Klebstoff durch Druck
aktiviert. Ein kurzes, kraftiges Andriicken des Klebebandes ist
daher fUr eine sichere Verklebung notwendig.

Haftvermittler (engl. primer)

Ein Haftvermittler verbessert die Klebkraft auf schlecht zu
beklebenden Untergrinden. Er wird haufig als 16sungsmittel-
haltige Beschichtung aufgebracht.

Kautschuk-Klebstoff (engl. rubber-based adhesive)
Kautschuk-Klebstoffe bestehen aus natiirlichem oder synthet-
ischem Kautschuk, der mit Hilfe von Harzen und Weich-
machern klebrig gemacht wurde. Diese Klebstoffe werden
aus einer Ldsung oder als Schmelzklebstoff verarbeitet.
Sie zeichnen sich durch eine hohe Anfangsklebkraft aus,
haben aber eine eingeschrénkte Bestandigkeit gegen
Chemikalien, Lésungsmittel und UV-Strahlung. Im Vergleich
zu Acrylat-Klebstoffen sind sie weniger temperatur- und
weichmacherbestandig.

Klebkraft (engl. adhesion)

Klebkraft verbindet die Begriffe Adhasion und Koh&sion
und bezeichnet die Kraft, die bendtigt wird, um ein auf eine
Oberflache aufgeklebtes Klebeband wieder abzuziehen.
Um vergleichbare Werte zu erzielen, wird bei Laborversuchen
z. B. nach DIN EN 1939 geprUft: Dabei wird ein 20 mm breites
Klebeband auf eine Stahlplatte geklebt und dann, nach dem
Anrollen mit einer Stahlwalze, mit festgelegter Geschwindig-
keit im Winkel von 180° abgezogen und die daflr bendtigte
Kraft in N/cm gemessen.

Klebrigkeit (engl. tack)

Sie ist ein MaB fUr die FlieBfahigkeit eines Haftklebstoffs
und bezeichnet das Haftvermdgen bei minimalem Andruck.
Gemessen wird die Klebrigkeit z. B. durch den ,rolling ball“-
Test, bei dem eine Stahlkugel von einer schiefen Ebene auf
die Klebstoffflache rollt. Man misst die Strecke, die die Kugel
auf der Klebstoffschicht rollt, bis sie festklebt. Je kirzer diese
Strecke ist, umso héher ist die Klebrigkeit.

Kohdsion (engl. cohesion)
Steht flUr den inneren Zusammenhalt
des Klebstoffs. Klebstoffe mit niedriger
Kohéasion kdnnen beim Abziehen des
Klebebandes Ruckstande auf dem
Substrat hinterlassen.




Kompatibilitat (engl. compatibility)

Vertraglichkeit unterschiedlicher Materialien, ohne dass es
zu einer Beeintrachtigung des Leistungsvermdgens einer
der Komponenten kommt. So wird bei der Bewicklung von
Kabeln eine gute Kompatibilitdt des Klebebandes mit der
Leitungsisolation gefordert.

Lagerbestandigkeit (engl. shelf life)

Ist die Zeit, in der ein Klebeband ohne wesentlichen Leistungs-
abfall gelagert werden kann. Im Regelfall sind dies mindest-
ens 6 Monate.

Lésungsmittel-Klebstoff (engl. solvent-based adhesive)

Der Klebstoff besteht haufig zu tber 50 % aus einem Gemisch
unterschiedlicher Losungsmittel, die bei der Beschichtung auf
den Trager verdampft werden missen. Kautschuk-Klebstoff
und Acrylat-Klebstoff kénnen als Ldsungsmittel-Klebstoff
appliziert werden. Klebebander mit diesen Klebstoffen haben
oft einen markanten Eigengeruch durch noch nicht vollstandig
verdampfte Restlésungsmittel.

LV 312

Eine von deutschen Automobilunternehmen anerkannte
Leistungs-Vorschrift (Prifrichtlinie) flr die Qualifizierung von
Kabelwickelbandern.

pm (engl. micron)
Mikrometer: eine MaBeinheit fir die Dicke von z. B. Folien.
Ein um ist ein tausendstel Millimeter (0,001 mm).

N
Newton: MaBeinheit flr die Kraft.

Polyamid (PA) (engl. polyamide)

Klebebander mit PA-Trager weisen, je nach Trégerart, eine
hohe Temperatur- und Abriebbestandigkeit auf. Klebebander
mit PA-Gewebe oder PA-Velours erreichen die hdéchsten
Abriebklassen geman LV 312.

Polyester (Polyethylenterephthalat / PET) (engl. polyester)
PET-Folien und -Gewebe zeichnen sich durch hohe Rei3- und
EinreiBfestigkeiten aus. Das Material ist sehr bestandig gegen
hohe Temperaturen, Laugen, Sauren, Ole und zahlreiche
Losungsmittel. PET-Gewebe verbinden i. d. R. eine hohe
Abriebfestigkeit mit guter Bestandigkeit gegen hohe Temp-
eraturen und Chemikalien.

Polyethylen (PE) (engl. polyethylene)

PE-Folien sind weich und dehnféhig, besitzen eine hohe
Dichtigkeit, jedoch nur eine geringe ReiBfestigkeit. Polyethylen
ist resistent gegen Losungsmittel, jedoch empfindlich gegen
UV-Strahlung. Im Klebebandbereich wird fur die Herstellung
von Elektroisolierbandern und Korrosionsschutzbandern ein-
gesetzt.

Polypropylene (PP) (engl. polypropylene)

PP-Folien sind halogenfrei und haben vergleichbare Eigen-
schaften wie PE-Folien. Sie sind etwas weniger geschmeidig,
haben aber eine bessere Temperaturbestandigkeit und werden
z. B. als Substitut fur PVC-Klebebander eingesetzt.
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Polyvinylchlorid (PVC) (engl. polyvinyl chloride)

PVC-Folien besitzen eine gute Alterungs- und UV-Bestandig-
keit. PVC-Klebebander werden daher haufig im AuBenbereich
eingesetzt. Durch Zusatz unterschiedlicher Mengen Weich-
macher kann man PVC sehr geschmeidig einstellen.
Aufgrund seiner flammhemmenden Eigenschaften und guter
Durchschlagswerte sind PVC-Klebebander weit verbreitet als
Elektroisolierbander.

ReiBdehnung (engl. elongation at break)

Dehnungswert, bei dem das Material zerreit. Bei Klebe-
bandern wird diese bestimmt nach DIN EN 14410 und in %
angegeben.

Scherfestigkeit (engl. shearing resistance)

Die Scherfestigkeit bezeichnet die Klebkraft eines Klebstoffs,
wenn er parallel zur verklebten Oberflache abgezogen wird
(0°-Winkel). Dazu wird ein Klebebandabschnitt an einem
Ende auf eine senkrecht aufgehangte Stahlplatte geklebt und
am anderen Ende des Klebebandes ein Gewicht befestigt.
Gemessen wird entweder die Zeit, bis die Verklebung nach-
gibt, oder das maximale Gewicht, das die Verklebung noch
aushalt.

Schmelzklebstoff (engl. hot-melt adhesive)
Lésungsmittelfreier Klebstoff, der in erwdrmtem Zustand
aufgetragen wird. Sowohl Acrylat-Klebstoffe als auch auf
Synthesekautschuk basierende Klebstoffe kénnen aus der
Schmelze verarbeitet werden.

S, -Wert (engl. sd-value)

Der S,-Wert ist die MessgréBe flr Wasserdampfdurchlas-
sigkeit. Er gibt an, wie viel weniger Wasserdampf bei einem
Baustoff gegentber Luft bei gleicher Dicke in gleicher Zeit
durchdringt.

Silikon (engl. silicone)
Silikon besteht aus chemisch modifizietem SiO2 (Sand).
Es hat eine klebstoffabweisende Oberflache und wird daher
zum klebstoffabweisenden Ausristen von Trennpapieren oder
Trennfolien eingesetzt.

Teleskopieren (engl. telescoping)

Von Teleskopieren spricht man, wenn sich ein Klebeband
durch inneren Druck seitlich trichterférmig Uber den Rollen-
kern hinausschiebt. Durch diese Deformation werden die
Klebeeigenschaften nicht beeinflusst. Ursache kénnen eine
zu stramme Wicklung oder unsachgemaBe Lager- oder
Transportbedingungen sein (Temperatur, Feuchte).

Temperaturbereich (engl. operating temperature)

Gibt an, bei welchen Temperaturen eine Verklebung noch
halt, und ist zu unterscheiden von der Verarbeitungstempe-
ratur. Elektroisolierbander werden gemaB DIN EN 60454,
Kabelwickelbander gemaB LV 312 klassifiziert.

Tréger (engl. backing material)
Unter Trager versteht man das Material, auf das der Klebstoff
aufgetragen ist.
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Trennlage (engl. liner)

Als Trennlage werden bei Haftklebstoffen einseitig oder doppel-
seitig silikonisierte Folien oder Papiere eingesetzt. Durch die
Silikonisierung sind sie klebstoffabweisend und verhindern
damit ein ungewolltes Verkleben einzelner Lagen.

UV-Strahlung (engl. UV radiation)

Ultraviolette Strahlen sind Teil des Sonnenlichtes und kénnen
chemische Reaktionen ausldsen. UV-Strahlung kann aber
auch gezielt eingesetzt werden, um durch eine Vernetzung
die chemische Stabilitét von Acrylaten zu verbessern.

Verarbeitungstemperatur (engl. processing temperature)

MaB fur die Temperatur, bei der Klebebander verarbeitet
werden koénnen. Die Verklebung sollte aber mdglichst bei
Raumtemperatur zwischen +10 °C und +30 °C erfolgen.

Verbundmaterial (engl. laminate)

Unterschiedliche Trager werden unlésbar zusammengefligt
(laminiert), wobei sich durch die Kombination der jeweiligen
Eigenschaften ein neuer Gesamttrager ergibt.

Vlies (engl. non-woven)

Vlies ist ein nicht gewebtes Textil, das aus nattrlichen oder
synthetischen Fasern besteht. Seine innere Festigkeit erhalt
das Vlies z. B. durch Verpressung unter Hitze oder durch
Vernahen, wodurch die einzelnen Fasern fixiert werden.
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Montagehinweis Klebebander allgemein

Diese Verarbeitungshinweise sollen dem Nutzer bei der Anwendung von Klebebandern die notwendigen anwendungstech-
nischen Informationen geben. Sollten diese Hinweise flr den individuellen Einsatzzweck nicht ausreichen oder zusétzliche
Informationen fUr den optimalen Einsatz des Klebebandes bendtigt werden, so fordern Sie bitte unsere Beratung an.

Verarbeitungstemperatur

Die glinstigsten Verarbeitungstemperaturen (Objekttemperatur und Verarbeitungstemperatur) liegen zwischen +15 °C und +30
°C. Klebungen unter diesen Temperaturen sind nicht empfehlenswert. Ausnahme sind spezielle Klebstofftypen, die auch bei
niedrigen Temperaturen verarbeitet werden kdnnen.

Bitte beachten Sie: Unterhalb der empfohlenen Verarbeitungstemperaturen kann der Klebstoff zu hart werden, so dass er
die optimalen Adhasionswerte nicht erreichen kann. Wenn das Klebeband aus einem kalten Lagerraum in einen warmeren
Produktionsraum gebracht wurde, ist ihm eine ausreichende Zeitspanne zur Akklimatisierung zu geben, damit Wasserdampf
aus der Luft nicht an der Klebeflache kondensieren kann. Gleiches gilt fir die zu verklebenden Substrate.

Oberflachenreinigung

Um die im Datenblatt genannten Kennwerte erreichen und ausnutzen zu kénnen, missen die zu verklebenden Oberflachen
trocken, staubfrei, frei von Trennmitteln und Olen sein. Als Reinigungsmittel sollten materialvertragliche L&semittel wie
Reinigungsbenzin oder Alkohol eingesetzt werden.

Bitte beachten Sie dabei die Sicherheitsvorschriften der Hersteller. Das Reinigungstuch muss fusselfrei sein, es sollte nur
einmal verwendet werden. Nach der Reinigung darf die Klebeflache nicht mehr mit den Fingern berthrt werden.

Oberflachenbeschaffenheit

Gute Klebungen werden auf glatten Oberflachen erzielt, raue Oberflachen erfordern dickere Klebebander. Problemlose
Verbindungspartner sind Metalle, Glas, Hart-PVC, Polycarbonat und ABS. Kritische Verbindungspartner sind PP und PE,
Pulverlacke, Gummi, Kunststoffe mit Gleitmitteln, Weich-PVC und Silikone.

Bitte beachten Sie: Pordse Oberflachen (z. B. Beton) oder faserige Materialien (z. B. Holz) erfordern eine Oberflachenversiegel-
ung, bevor sie beklebt werden kénnen. Klebungen auf Weich-PVC erfordern einen Primer oder spezielle Klebebander, um die
Folgen einer moglichen Weichmacherwanderung zu mindern.

Andruck
Das Klebeband ist mit einer Andruckrolle oder einem Rakel kraftig auf die Werkstoffoberflache zu drlicken. Harte Klebstoffe
bendtigen eine hohere Andruckkraft als weiche Klebstoffe, um die notwendige Klebkraft zu entwickeln.

Belastung

Grundséatzlich sind Konstruktionen zu vermeiden, die eine Spaltbelastung oder eine Schélspannung erzeugen. Scher- und
Zugbelastungen mussen sich auf die gesamte Klebeflache verteilen kénnen. Spannungen an den Enden der Flgepartner
sind zu vermeiden.

Bitte beachten Sie: Dauernde Spannungen beeintrachtigen die Festigkeit der Klebung. Die Klebeverbindung sollte frihestens
nach 24 Stunden belastet werden.

Lagerung
Das Material ist verpackt im Originalkarton bei Raumtemperatur und einer relativen Luftfeuchte von ca. 60% zu lagern und
vor direkter Sonneneinstrahlung zu schitzen. Die Lagerfahigkeit ist dem zugehérigen Datenblatt zu entnehmen.

Eignungspriifung

Alle Angaben und technischen Informationen beruhen auf Laboruntersuchungen oder Spezifikationen unserer Materialliefer-
anten. Sie wurden nach bestem Wissen ermittelt; eine Gewahr zur Vollstédndigkeit und Richtigkeit kann allerdings nicht tber-
nommen werden. Es ist notwendig, vor dem Gebrauch des Produktes dessen Eignung fir den individuellen Einsatzzweck zu
prufen. Fragen zur Gewahrleistung und Haftung fir dieses Produkt regeln unsere allgemeinen Geschaftsbedingungen, sofern
gesetzliche Regelungen nichts anderes vorsehen.
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Anwendungsinformation SPT-Serie (SuperPerfomance Tape)

Schélkraft

Anwendungshinweise:

Umdas optimale Leistungsprofil der DRG-Coro Hochleist-
ungsklebebander SPT nutzen zu kénnen, ist es wichtig,
die empfohlenen Verarbeitungshinweise und die fur die
Klebung wichtigen Verweilzeiten zu beachten. Die End-
klebkraft ist nach etwa 24 h erreicht.

Es wird empfohlen, vor dem jeweiligen Einsatz das DRG-
Coro Hochleistungsklebeband SPT in einem Praxisver-

Verweilzeit such zu testen.

W)

1h 24h

Mechanische Belastungen in der Fiige- und Klebetechnik, bei denen Klebebander der
Coroplast 9000er SPT-Serie durch ihre Spannungsaufnahme in Z-Richtung besonders geeignet sind:

}

Scherkraft .

¢

Spaltkraft
*ﬁ
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Zugkraft
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Montagehinweis Spiegelverklebungen

zur sicheren Befestigung von Spiegeln und anderen flachen Objekten wie Profilen und Leisten etc. aus Metall, Glas, glattem
Holz und vielen anderen Kunststoffen mit DRG doppelseitigem Montageklebeband DRG-Coro 9005 SPT, 9911 SPT, 4240 -
speziell flr Spiegelverklebung.

Und so wird‘s gemacht:

1. Untergrund séubern 2. Klebeband aufbringen 3. Abdeckfolie abziehen und 4. Verweilzeit beachten, volle
(wichtig: Klebeflache nicht Objekt mit hohem Druckauf- Belastbarkeit nach ca. 24
berlhren) und mit einer kleben Stunden
Spachtel kréftig
andriicken

Anwendung Spiegelverklebung und ahnliche Anwendungen: Die zu klebenden Spiegelrlickseite und Befestigungsseite
bzw. Fligepartner miissen trocken, staubfrei und frei von Trennmitteln und Olen sein um eine dauerhafte Klebung zu erreichen.
Bei Verunreinigungen ist nach Mdglichkeit mit technischem Alkohol vorzureinigen. Reinigungsttcher nur fur eine Anwendung
verwenden. FUr Fliesen und ahnliche Oberflachen wird eine zusatzliche Trocknung mit z. B. einem Féhn empfohlen.
Die optimale Verarbeitungstemperatur (Klebepartner und Umgebung) liegt zwischen +15 °C und +30 °C. Spiegel und
Klebeband sollen 24 Stunden bei dieser Temperatur vorgelagert werden. Die auf folgender Tabelle ermittelte Klebebandmenge
gemaB Klebeschema (s. Abbildung 5 und 6) auf die Spiegelrlickseite aufboringen und fest andrlicken. Dabei ist zu beachten, dass
die maximale Lénge eines Klebestreifens 50 cm nicht (iberschreiten darf. Zur Uberpriifung auf zu groBe Unebenheiten an der
Befestigungsstelle sollte der Spiegel mit Klebebandabdeckung gegen die zu klebende Flache gehalten werden. Nach Entfer-
nen der Schutzabdeckung wird dann der Spiegel auf der Befestigungsstellefest angedrickt.

I I I I I I Aufkleben der Klebeband-Streifen: symmetrisch in vertikaler Richtung
Besonderer Hinweis: Es sind bei der Klebung die Technischen Richtlinien des Instituts des
Glaserhandwerks der Verlagsanstalt Handwerk GmbH, Dusseldorf Nr. 11 Ausgabe 2006/11
I I II II zZu beachtgn. Bei Uberkopf— und Schrlégklebunger.w k(")nngn dife Spiegelklebebénder nur als
Montagehilfe dienen und eine mechanische Befestigung ist zwingend notwendig.
5. 6.
Spiegelstarke 2mm 3 mm 4 mm 5mm 6 mm
Klebebandbreite 19 mm 19 mm 19 mm 19 mm 19 mm
Spiegelflache in cm? benétigte Klebebandlange in cm
250 5 7 9 11 13
500 9 13 17 21 25
750 13 19 25 31 37
1000 17 25 33 41 49
1250 21 31 41 51 61
1.500 25 37 49 61 73
1.750 29 43 57 71 85
2.000 33 49 65 81 97
2.250 37 55 73 91 109
3.000 49 73 97 122 146
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