Verarbeitungshinweise fiir BIOLINK Klebebander

TEMPERATUR
Die guinstigste Verarbeitungstemperatur fiir Klebebander liegt zwischen + 15°C und + 30°C.

Kondensatbildung wie sie z.b. dann auftritt, wenn die zu verklebenden Teile aus kalten Lagerraumen in warme
Produktionsraume kommen, sollte vermieden werden. Bei Haftklebungen, die bei niedrigen Temperaturen
durchgefiihrt werden, muss die geringere Anfangsfestigkeit berticksichtigt werden.

OBERFLACHENBESCHAFFENHEIT

Die Oberflachen miissen trocken, frei von Staub, Ol, Oxiden, Trennmitteln und anderen Verunreinigungen sein.

Die zu klebenden Materialien missen in sich eine ausreichende Festigkeit aufweisen. Lockere Anstriche oder
Deckschichten miissen gegebenenfalls entfernt oder verfestigt werden.

REINIGUNG

Zur Reinigung der Oberflachen sollten nur saubere Ticher unter Verwendung von materialvertraglichen Lésemitteln
eingesetzt werden. Zum Entfernen von Staub, Ol, Trennmitteln und anderen Verunreinigungen kénnen z.B. folgende
Lésemittel eingesetzt werden : Isopropanol-Wassergemisch 50:50; Heptan; Ethanol, Aceton, MEK oder geeignete
andere Lésemittel die keine Rickstéande hinterlassen und das zu verklebende Substrat nicht angreifen. Die Eignung
der ausgewabhlten Losemittel ist grundsatzlich vorher zu Giberpriifen, wobei auch die Sicherheitsvorschriften der
Hersteller im Umgang mit L6semitteln zu beachten sind.

ANPRESSDRUCK

Bei den Haftklebstoffen handelt es sich um druckempfindliche Klebstoffe (PSA), d.h., fiir das Zustandekommen
einer Haftverbindung ist vor allem ein ausreichender Andruck nétig.

Ein kurzer, hoher Andruck ( z.B. mit einem Rakel, Andruckrolle oder Andruckvorrichtung ) sorgt fiir einen guten
Oberflachenkontakt. Abhangig vom zu verklebenden Bauteil und des eingesetzten Haftklebstoffes ist die Art und
die Héhe des Andruckes. Ein kohasiv ( hart ) eingestelltes Klebeband erfordert einen héheren Anpressdruck und
eine langere Verweilzeit zum Erreichen der Endklebkraft als ein weiches.

Faustregel: Andruck ca. 10 —-15 N/cm? und Verweilzeit 24 bis72 Stunden je nach Haftklebstofftyp.

UNNOTIGE BELASTUNGEN VERMEIDEN

Verbindungen sind so zu konstruieren, dass Spalt- und Schélbeanspruchungen méglichst vermieden werden.

Bei einer klebgerecht ausgefiihrten Konstruktion, wird ein Teil der mechanischen Belastung nicht Giber die Klebung
sondern liber eine formschliissige Verbindung libertragen. Permanente Schélspannungen beeintrachtigten die
dauerelastische Verbindung.

Scher- und Zugkrafte sind im allgemeinen unproblematisch, da die Krafteinleitung (iber die ganze Flache erfolgt.

Gute Verklebungsergebnisse werden auf Metalle, hochernergetischen Kunststoffen wie z.B. ABS, Polycarbonat,
PMMA, Hart-PVC oder Holz, Stein und Glas erzielt. Bei Glasoberflachen sollte beriicksichtigt werden, dass diese
aufgrund ihres chemischen Aufbaus sehr leicht Feuchtigkeit an der Oberflache absorbieren, welche die
Ausbildung von Haftungskréaften behindern kann. Verhindert werden kann eine solche mégliche Unterwanderung
mit Feuchtigkeit im Aussenbereich durch eine Primerung der Glasoberflache.

Besondere Vorsicht ist auch bei weichgemachten Kunststoffen geboten, wo durch eine so genannte
Weichmachermigration ein Teil des Weichmachers in den Klebstoff wandert und diesen in seinen Eigenschaften
verandert, was zu einem Versagen der Klebung fiihren kann.

Generell sollten bei kritischen Oberflachen wie niederenergetische Kunststoffe ( Polyethylen, Polypropylen usw. ),
pulverlackierten Oberflachen oder Gummi entsprechende Eignungstests durchgefiihrt werden.

LAGERUNG

Die Lagerung der Haftklebebander sollte bei Raumtemperatur und bei einer Luftfeuchtigkeit von 50-70 % erfolgen.

Fir eine produktspezifische Lagerung bitte die speziellen Produktinformationen auf den einzelnen Datenblattern
beachten.
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