
Welche Klebstoffklassen 
werden wo eingesetzt?
Warum das Vorbehandeln beim Kleben von Kunststoffen so wichtig ist, war in der 
Septemberausgabe das Serienthema. Dieser nächste Teil befasst sich mit den verschiedenen 
Klebstoffklassen, die zum Fügen von Kunststoffen eingesetzt werden. Tabellarisch zugeordnete 
Einsatzbeispiele machen deren anwendungstechnischen Möglichkeiten deutlich.

Henning Gleich, Andreas Hartwig, Hartwig Lohse

Die Anzahl der von den verschiedenen 
Klebstoffherstellern angebotenen Klebstof-
fe erscheint nahezu unendlich, sodass es 
nicht ohne Weiteres möglich ist, den für 
eine bestimmte Anwendung am besten ge-
eigneten Klebstoff auszuwählen. Auf ein-
zelne Handelsprodukte einzugehen, wür-
de schon allein aufgrund der kontinuierlich 
am Markt erscheinenden neuen Produkte 
nur eine Momentaufnahme darstellen. Des-
halb werden im Folgenden die verschieden 
Klebstoffgruppen, im Wesentlichen charak-
terisiert durch ihre jeweils zugrunde lie-
genden Technologien, im Hinblick auf das 
Kleben von Kunststoffen behandelt. Die-
se Betrachtung beschränkt sich hierbei auf 
Klebstoffe mit organischen oder siliziumor-
ganischen Bindemitteln. Klebstoffe auf Ba-
sis anorganischer (z.B. mineralischer oder 
zementöser Bindemittel) finden wegen ih-
rer praktisch nicht vorhandenen Bedeutung 
für Kunststoffklebungen keine Berücksich-
tigung.

Bild 1 zeigt eine Einteilung der Kleb-
stoffe nach deren Abbindemechanismen 
zusammen mit Beispielen von Klebstoff-
klassen, die nach diesen Mechanismen ab-
binden. Bei der Einteilung von Klebstoffen 
unterscheidet man zwischen solchen, die 
in der Klebfuge 

 ● durch einen physikalischen Vorgang 
(z.B. Verdampfen eines Lösemittels ein-
schließlich Wasser, Erkalten einer Schmel-
ze oder durch einen Gelierprozess) abbin-
den, 

 ● durch eine chemische Reaktion (un-
ter Beteiligung von im Klebstoff enthalte-
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Bild 1   >  Einteilung der Klebsto�e nach der Art des Abbindens mit Beispielen

Klebtechnisches Wissen von vielen bündeln

Serie „Kunststoffe erfolgreich kleben“ auch als Buch

Mit der Serie „Kunststoffe erfolgreich kleben“ rücken Experten aus Industrie und Wissenschaft die 
Leistungsfähigkeit der Klebtechnik beim Fügen von Kunststoffen mit Kunststoffen oder anderen 
Werkstoffen in den Mittelunkt des Leserinteresses. Nach einführenden Beiträgen über Kunststof-
fe, Grundlagen der Klebstoffe und Klebtechnik werden alle für das erfolgreiche Kleben von Kunst-
stoffen wichtigen Aspekte behandelt. Zahlreiche Best Practice Beispiele aus verschiedensten In-
dustriebranchen beleuchten die anwendungstechnischen und wirtschaftlichen Möglichkeiten der 
Klebtechnik beim Fügen von Kunststoffen. 
Auf der Basis der Serienbeiträge entsteht im Hintergrund ein umfangreiches Fachbuch. Es bündelt 
das im Rahmen der Serie dargestellte Wissen von mehr als 50 Autoren und bietet dem Leser / der 
Leserin anwendungsnahe Hilfestellung bei der erfolgreichen Lösung von Klebaufgaben in der Her-
stellung von innovativen Kunststoffprodukten. 

Weitere Infos zum Buchprojekt: marlene.doobe@springer.com
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nen reaktionsfähigen Bestandteilen) här-
ten und solchen, 

 ● die nicht härten und z.B. als hochvis-
kose viskoelastische Flüssigkeit (z.B. als 
Haftklebstoff) auf einem Träger vorliegen. 

Bei den physikalisch abbindenden und 
den nicht härtenden Klebstoffen liegen 
die Klebstoffpolymere im Liefergebinde 
bzw. auf dem Träger bereits in ihrer end-
gültigen Größe und Form vor, während bei 
den chemisch härtenden Klebstoffen diese 
erst im Verlauf der Härtungsreaktion aus 

kleineren Bausteinen in der Klebfuge ge-
bildet werden. 
Bei den physikalisch abbindenden Kleb-
stoffen wird außerdem nach dem jeweili-
gen physikalischen Vorgang und bei den 
chemisch härtenden nach dem jeweiligen 
Reaktionsmechanismus unterschieden. 
Die chemisch härtenden Klebstoffe lassen 
sich weiter unterteilen in:

 ● 2K-Klebstoffe, deren zwei getrennt ver-
packte Komponenten kurz vor der Anwen-
dung vermischt werden, und 

 ● 1K-Klebstoffe, bei denen die Härtung durch  

–  einen von außen hinzutretenden Stoff  
(z.B. Wasser), 

– Wärme oder 
–  Bestrahlung mit Licht einer bestimm-

ten Wellenlänge initiiert wird.
 

Die folgende Tabelle liefert einen Über-
blick über die beschriebenen Zusammen-
hänge. Aufgeführt sind die für die jewei-
ligen Klebstoffgruppen typischen Eigen-
schaften. Spezialprodukte, die eventuell 
ein für die Gruppe untypisches Verhalten 
zeigen, sind hier nicht berücksichtigt.

Physikalisch abbindende Klebstoffe Kerneigenschaften, 
Einsatzgrenzen beim Kleben 
von Kunststoffen

Anwendungsbeispiele

Erstarren 
 einer  
Schmelze

Schmelz-
klebstoff

100 % System, gefüllter oder ungefüllter Ther-
moplast: Vor dem Auftragen auf das Fügeteil 
wird der Schmelzklebstoff durch Erwärmen 
verflüssigt. Der Festigkeitsaufbau erfolgt 
durch Erstarren (Abkühlen). Der Schmelzkleb-
stoff kann auch in Form von konfektionierten 
Folien vorliegen.

Die Fügeteile müssen eine dem 
Schmelzklebstoff entsprechende 
thermische Beständigkeit aufwei-
sen. Die Klebung zeigt eine mit 
der Schmelztemperatur des Kleb-
stoffs korrelierende begrenzte 
Wärmefestigkeit.

Vielfältige Anwendungs-
möglichkeiten einschließ-
lich „Do it yourself“.

Verdampfen  
eines orga-
nischen 
 Lösemittels

Nassklebstoff

In Lösemittel gelöstes Polymer: Zum Zeit-
punkt des Fügens enthält der Klebstoff noch 
wesentliche Anteile des  Lösemittels (ist 
„nass“).

Das Lösemittel muss bei der Här-
tung möglichst vollständig aus 
der Klebfuge entweichen kön-
nen, die Fügeteile müssen für das 
Lösemittel durchlässig sein. 

Diffusionskleben von ther-
moplastischen Kunststof-
fen, z.B. PVC.

Kontakt-
klebstoff

In Lösemittel gelöstes Polymer: Zum Zeit-
punkt des Fügens ist das Löse mittel weitest-
gehend verdampft, der Klebstofffilm ist nahe-
zu trocken. Das Fügen erfolgt unter Druck.

Es können auch Materialien groß-
flächig geklebt werden, die für 
das Lösemittel nicht durchlässig 
sind.

Flächige Kaschierklebun-
gen, Verlegen von PVC- 
Bodenbelägen, Schuh-
industrie.

Verdampfen 
von Wasser

Dispersions-
klebstoff

In Wasser dispergierte Polymerteilchen und 
ggf. ebenfalls dispergierte Harze (es können 
Lösemittel enthalten sein): Das Abbinden er-
folgt durch Entfernen des Wassers (Verdunsten 
oder Aufnahme von einem der Fügeteile), wo-
bei es zu einem Zusammenfließen der disper-
gierten  Polymerpartikel (Filmbildung) kommt. 

Mindestens eines der Fügeteile 
muss das Wasser aufnehmen 
können oder das Wasser muss 
vor dem Fügen verdunsten und 
der Klebfilm durch Wärme akti-
viert werden.

Flächige Kaschierklebun-
gen, z.B. Innenausstat-
tungsteile in der Automo-
bilfertigung oder Herstel-
lung von Möbelfronten.
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Physikalisch abbindende Klebstoffe Kerneigenschaften, 
Einsatzgrenzen beim Kleben 
von Kunststoffen

Anwendungsbeispiele

Gelierung Plastisol

Das Plastisol besteht aus einer Dispersion aus 
festem Thermoplastpulver (z.B. PVC) in einem 
Weichmacher. Durch Wärmeeinwirkung nach 
dem Fügen kommt es zur Gelierung, d.h. der 
Weichmacher diffundiert in die Thermoplast­
partikel.

Der Geliervorgang erfordert 
Temperaturen von 150 – 180 °C. 
Derartige Klebstoffe sind also nur 
für Kunststoffe mit entsprechen­
der thermischer Beständigkeit 
geeignet.

Herstellung von Kunstleder, 
technische Textilien.

Nicht härtende Klebstoffe (Haftklebstoffe), auf einem Träger 
vorappliziert

Kerneigenschaften, 
Einsatzgrenzen beim Kleben 
von Kunststoffen

Anwendungsbeispiele

Keine 
Verfestigung

Haftklebstoff

Der Klebstoff liegt als viskoelastische Flüssig­
keit auf einem Träger vor und hat einerseits ei­
ne so hohe Viskosität, dass es nicht zu einem 
Fließen kommt. Andererseits sind die enthalte­
nen Polymere ausreichend beweglich, um - un­
terstützt durch einen Anpressdruck - eine Be­
netzung der Fügeteiloberfläche zu ermög­
lichen. In Form von doppelseitigen 
Klebebändern oder Stanzteilen bieten die 
Haftklebartikel eine Sofortfestigkeit.

Relativ geringes Festigkeits- 
niveau, Neigung zum Kriechen, 
insbesondere bei erhöhter Tem­
peratur.

Montage von Kunststoff­
zierleisten in der Auto­
mobilindustrie, Fensterver­
glasung, Stanzteile, z.B. für 
Mobiltelefone.

Chemisch härtende Klebstoffe Kerneigenschaften, 
Einsatzgrenzen beim Kleben 
von Kunststoffen

Anwendungsbeispiele

Polyaddition
1K-Epoxid­
klebstoffe,  
heißhärtend

Meist 100 % Systeme, lösemittelfrei: Die reakti­
ven Komponenten sind bereits gemischt. Die 
Mischung ist so reaktionsträge, dass sie erst 
durch Energiezufuhr (Temperaturerhöhung) ak­
tiviert wird und es zur Härtung zum Duromer 
kommt. Sowohl als extrudierbare Paste, als 
Schmelzklebstoff und als Folie verfügbar. 

Härtungstemperaturen in der Re­
gel oberhalb von 100 - 150 °C, ho­
he Festigkeit, jedoch sehr spröde, 
sofern nicht durch Additive mo­
difiziert, im ausgehärteten Zu­
stand gute Temperatur- und  
Chemikalienbeständigkeit. 

Begrenzt auf die Verkle­
bung von ausreichend tem­
peraturbeständigen Kunst­
stoffen, Kunststoff-Metall-
Klebungen in der 
Medizintechnik. 

2K-Epoxid­
klebstoffe

Meist 100 % Systeme, lösemittelfrei: 
Es sind sowohl gefüllte als auch ungefüllte 
Systeme verfügbar. Vor der Verwendung ist 
ein Mischen der beiden getrennt verpackten 
Komponenten im korrekten Verhältnis zuein­
ander erforderlich. Härtung zum Duromer. 

Die meisten Systeme härten bei 
Raumtemperatur, die Härtungs­
geschwindigkeit ist über die Re­
zeptur in weiten Bereichen varia­
bel. Beschleunigung durch leich­
tes Erwärmen ist möglich, wobei 
ebenfalls eine Erhöhung der Fes­
tigkeit erfolgt. Hohe Festigkeit, 
jedoch sehr spröde, sofern nicht 
durch Additive modifiziert. Gute 
Temperatur- und Chemikalienbe­
ständigkeit.

CFK-Klebungen, GFK-Kle­
bungen z.B. im Bootsbau, 
Kleben von Kunststoffge­
häusen, Einkleben von 
Sichtfenstern und Displays.

1K-Polyure­
than pastös, 
feuchtig­
keitsvernet­
zend

Meist 100 % Systeme, einige Systeme enthal­
ten Lösemittelanteile. Es sind sowohl gefüllte 
(hochviskose Pasten, z.T. standfest) als auch 
ungefüllte Systeme (selbstnivellierend) ver­
fügbar. 
Vernetzung durch Reaktion mit Feuchtigkeit 
aus der Umgebungsluft oder den Fügeteilen 
zum Elastomer.  
Härtung von außen nach innen.

Ungefüllte Systeme: selbstver­
laufend, im gehärteten Zustand 
elastisch 
Gefüllte Systeme: thixotrope 
Paste, erlaubt Applikation stand­
fester Raupen. 
Im gehärteten Zustand auch in 
der Kälte hochelastisch mit rela­
tiv geringer Festigkeit. 
Überlackierbar. 
Bei Reparaturen kann nach Akti­
vierung auf der alten Klebschicht 
geklebt werden. 
Bei Produkten mit Lösemittelan­
teil ist die Verträglichkeit mit den 
Fügeteilen zu beachten.

Ungefüllte Systeme: 
Herstellung von Sandwich­
elementen 
Gefüllte hochviskose Sys-
teme: Anwendung für das 
sog. „elastische Kleben“:  
Verklebung von relativ  
großen Bauteilen mit 
unterschiedlichem thermi­
schen Ausdehnungsverhal­
ten, z.B. im Automobil-, 
Schienen- und Nutzfahr­
zeugbau.
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Chemisch härtende Klebstoffe Kerneigenschaften, 
Einsatzgrenzen beim Kleben 
von Kunststoffen

Anwendungsbeispiele

1K-Polyure-
than 
Schmelzkleb-
stoffe, feuch-
tigkeitsver-
netzend

100 % System, bei Raumtemperatur festes 
thermoplastisches Polyurethanprepolymer, 
meist ungefüllt: 
Die Verfestigung erfolgt in zwei Schritten. Zu-
nächst erstarrt der als Schmelze applizierte 
Klebstoff (Anfangsfestigkeit), um anschlie-
ßend über die Reaktion mit Feuchtigkeit wei-
ter zu einem nicht mehr schmelzbaren Duro-
mer zu vernetzen. Daher sind Klebungen mit 
guter Temperatur- und Medienbeständigkeit 
herstellbar. 

Begrenzt auf die Verklebung von 
Kunststoffen mit ausreichender 
Temperaturbeständigkeit gegen-
über dem heißen Klebstoff (ca. 
120 – 140 °C). 

Möbelindustrie: Herstellung 
von Möbelfronten, Kanten-
klebung, Fensterbau: Profil- 
ummantelung, 
Automobilindustrie: 
 Kaschierklebungen von 
 Innenausstattungsteilen, 
Retainerverklebung 
Papierindustrie: 
 Buchbinden 
Verpackungsindustrie: Falt-
schachteln, Blister-
verpackungen, 
Textilindustrie: Funktions-
bekleidung, Schleifscheiben.

1K-Poly-
urethan-
klebstoffe, 
heißhärtend

100 % Systeme, lösemittelfrei: 
Die reaktiven Komponenten sind bereits mit-
einander vermischt, wobei jedoch eine Kom-
ponente blockiert ist und erst durch Energie-
zufuhr (Temperaturerhöhung) aktiviert wird. 

Begrenzt auf das Kleben von aus-
reichend temperaturbeständigen 
Kunststoffen. Im Vergleich zu den 
Plastisolen zeigen diese Systeme 
über einen weiten Temperaturbe-
reich konstante mechanische Ei-
genschaften, erreichen aber im 
Vergleich zu Epoxiden geringere 
Festigkeit mit höherer Elastizität.

Kleben von SMC-Bauteilen 
in der Automobilindustrie.

2K-Poly-
urethan-
klebstoffe

Meist 100 % Systeme, lösemittelfrei: 
Es sind sowohl gefüllte als auch ungefüllte 
Systeme verfügbar. 
Vor der Verwendung ist ein Mischen der bei-
den getrennt verpackten Komponenten im 
korrekten Verhältnis zueinander erforderlich.  
Härtung zum Duromer.

Die meisten Systeme härten bei 
Raumtemperatur, die Härtungs-
geschwindigkeit ist über die Re-
zeptur in weiten Bereichen varia-
bel, Beschleunigung durch leich-
tes Erwärmen ist möglich. Je 
nach Formulierung im gehärte-
ten Zustand elastisch-flexibel bis 
zähhart.

Kleben von Kunststoff- 
Außenhautteilen im Auto-
mobil- und Fahrzeugbau, 
Herstellung von Filtern 
(Endkappenverklebung) 
Kleben von Kunststoffgriff 
an Glaskanne.

1K-Kaut-
schukkleb-
stoffe, heiß-
härtend

Meist 100 % Systeme, lösemittelfrei: Härtung 
durch Schwefelvulkanisation.

Begrenzt auf das Kleben von aus-
reichend temperaturbeständigen 
Kunststoffen. 

Kleben von SMC- Bauteilen 
in der Auto mobilindustrie.

1K-Silikone 
HTV

Einkomponentige, lösemittelfreie 100 % Sys-
teme, gefüllte hochviskose Pasten, Vernet-
zung zum Elastomer bei ca. 150 °C.

Im gehärteten Zustand geringe 
Festigkeit bei hoher Elastizität, 
hohe Temperatur- und Witte-
rungsbeständigkeit, nicht überla-
ckierbar, können zu Benetzungs-
störungen bei nachfolgenden 
 Lackier- oder Klebprozessen füh-
ren, begrenzt auf das Kleben von 
ausreichend temperaturbestän-
digen Kunststoffen.

z. B. zur Lösung von Kleb- 
und Dichtaufgaben in der 
Leistungselektronik.  
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Chemisch härtende Klebstoffe Kerneigenschaften, 
Einsatzgrenzen beim Kleben 
von Kunststoffen

Anwendungsbeispiele

2K-Silikone 
(additions­
vernetzend)

Zweikomponentige, lösemittelfreie 100 % 
Systeme: gefüllte hochviskose Pasten, Vernet­
zung zum Elastomer durch Vermischen der 
getrennt verpackten Komponenten im kor­
rekten Verhältnis zueinander, es werden keine 
Spaltprodukte freigesetzt.

Im gehärteten Zustand geringe 
Festigkeit bei hoher Elastizität, 
hohe Temperatur- und Witte­
rungsbeständigkeit, nicht überla­
ckierbar, können zu Benetzungs­
störungen bei nachfolgenden 
Lackier- oder Klebprozessen füh­
ren, kurze über die Formulierung 
einstellbare Härtungszeit.

Elektronikbauteile, Mobilte­
lefone, Solarpanele.

Polykon-
densation

1K-Silikone, 
feuchtig­
keitsver- 
netzend 
(RTV-1)

Einkomponentige, lösemittelfreie 100 % Sys­
teme: gefüllte hochviskose Pasten, Vernet­
zung zum Elastomer durch Reaktion mit 
Feuchtigkeit aus der Umgebungsluft oder den 
Fügeteilen, je nach Formulierung Abspaltung 
von sauren, alkalischen oder neutralen Stof­
fen, Härtung von außen nach innen.

Im gehärteten Zustand geringe 
Festigkeit bei hoher Elastizität, ho­
he Temperatur- und Witterungs­
beständigkeit, nicht überlackier­
bar, können zu Benetzungsstö­
rungen bei nachfolgenden 
Lackier- oder Klebprozessen füh­
ren, langsamer Festigkeitsaufbau, 
Beständigkeit der Fügeteile ge­
gen Abspaltprodukte beachten.

Elastische Abdichtungen, 
Dichtklebung von Gehäusen 
in der Elektronikindustrie. 

2K-Silikone 
RTV-2

Zweikomponentige, lösemittelfreie 100 % 
Systeme: gefüllte hochviskose Pasten, Vernet­
zung zum Elastomer unter Abspaltung von al­
koholischen Stoffen. 

Im gehärteten Zustand geringe 
Festigkeit bei hoher Elastizität, 
hohe Temperatur- und Witte­
rungsbeständigkeit, nicht über­
lackierbar, können zu Benet­
zungsstörungen bei nachfolgen­
den Lackier- oder Klebprozessen 
führen, schnellerer Festigkeits­
aufbau als bei RTV-1, durch die 
Menge Härter steuerbar, Bestän­
digkeit der Fügeteile gegen Ab­
spaltprodukte muss beachten 
werden.

Elastische Abdichtungen, 
wenn im Vergleich zu  
1K-Silikonen kürzere Aus­
härtezeiten gefordert sind.

1K-silanmo­
difizierte  
Polymerkleb­
stoffe, feuch­
tigkeitsver­
netzend

Einkomponentige lösemittelfreie 100 % Sys­
teme: meist gefüllte hochviskose, z.T. thixo­
trope Pasten, bei Zutritt von Feuchtigkeit 
wird die Blockierung der reaktiven Gruppen 
unter Abspaltung von meist Methanol oder 
Ethanol aufgehoben und es kommt zu einer 
Vernetzungsreaktion zum Elastomer, Här­
tung von außen nach innen.

Relativ breites Haftungsspektrum 
mit gewisser Kontaminationsto­
leranz, elastische Verklebung im 
unteren Festigkeitsniveau.

Zum Beispiel für Kunststoff-
Metall-Klebungen im Trans­
portwesen und in der Bau­
industrie.

2K-Poly­
sulfide

100 % Systeme, lösemittelfrei: meist gefüllte 
hochviskose, z.T. thixotrope Pasten. Härtung 
zum Elastomer erfolgt durch Abspaltung von 
Wasser bei Raumtemperatur oder erhöhten 
Temperaturen.

Im gehärteten Zustand gummi­
elastisch und flexibel, geringe 
bis mittlere Festigkeit, sehr gute 
Beständigkeit gegenüber Treib­
stoffen, Lösemitteln und Witte­
rungseinflüssen, hohe Diffusi­
onsdichtigkeit, strenger, mar­
kanter Geruch.

Geeignet für dauerhaft elas­
tisches Kleben und Abdich­
ten unter schwierigen kli­
matischen sowie anderen 
Umwelteinflüssen. 

Poly­
merisation

Cyanacrylate

100 % Systeme, lösemittelfrei: 
Die Vernetzung der enthaltenen monomeren 
Cyanacrylate zu einem thermoplastischen Po­
lymer wird durch Feuchtigkeit aus der Umge­
bungsluft oder auf den Fügeteiloberflächen 
initiiert und läuft sehr schnell ab. 
Die Anwendung ist auf dünne Klebfugen und 
wegen der schnellen Härtung auf kleine Kleb­
flächen beschränkt.

Sehr schnelle Härtungsreaktion:  
Eine vielfach ausreichende 
Anfangsfestigkeit wird bereits 
nach wenigen Sekunden erreicht. 
Die Monomere können bei eini­
gen Kunststoffen zu Spannungs­
risskorrosion führen. 
Im gehärteten Zustand begrenz­
te Wärme- und Wasserbeständig­
keit. 

Vielfältige Anwendungen, 
insbesondere bei Klein­
teilen. Gute geeignet für 
Klebungen an polaren Kaut- 
schuk-Typen, bedingt auch 
für unpolare Typen. Wird 
z.B. zum Einkleben von Ka­
nülen in medizinische Sprit­
zen eingesetzt.
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Wie geht es weiter mit der Serie „Kunst-
stoffe erfolgreich kleben"? Nachdem in 
der Septemberausgabe (Adhäsion 9/16, 
S. 34-38) deutlich wurde, warum das Vor-
behandeln so wichtig ist, bieten im No-
vember und Dezember zwei Autoren ei-
nen Überblick über die unterschiedlichen 
Verfahren, mit denen Kunststoffoberflä-
chen für die anschließende Klebung ge-
zielt vorbereitet werden können. 

Die Autoren 
Prof. Dr.-Ing. Henning Gleich 
(Henning.Gleich@inpro.de) leitet bei der  Inpro 
Innovationsgesellschaft für fortgeschrittene 
Produktionssysteme in der Fahrzeugindustrie  
mbH in Berlin den Bereich Füge- und Werk-
sto�technik.

Prof. Dr. Andreas Hartwig 
(andreas.hartwig@ifam.fraunhofer.de) ist beim 
Fraunhofer IFAM in Bremen Leiter der Abtei-
lung Klebsto�e und Polymerchemie. 

Dr. Hartwig Lohse 
(hlohse@hdyg.de) unterstützt mit seinem Be-
ratungsunternehmen Klebtechnik Dr. Hartwig 
Lohse e.K. Anwender bei der Lösung von kleb-
technischen Fragestellungen.

Chemisch härtende Klebstoffe Kerneigenschaften, 
Einsatzgrenzen beim Kleben 
von Kunststoffen

Anwendungsbeispiele

2K-MMA  
Methyl-
methacrylat

100 % Systeme, lösemittfrei, bestehend aus Harz, 
Härter und Beschleuniger. Härtung zum Duromer: 
Es sind Spezialtypen verfügbar, mit  denen 
sich auch unpolare Werkstoffe ohne Vorbe-
handlung kleben  lassen.  
Neben der für 2K-Klebstoffe typischen Verar-
beitung über ein Dosier- und Mischsystem 
können bei den sog.  No-Mix-Systemen die 
Komponenten getrennt auf die Fügeteile auf-
gebracht werden, wobei dann das Mischen 
beim Fügen erfolgt.

Relativ hohe Zugscherfestigkeit 
(bis zu ca. 25 MPa) bei gutem 
Dehnverhalten (bis zu ca. 100 %). 
Je nach Formulierung sind unter-
schiedliche  Härtungs- 
geschwindig keiten realisierbar. 
Schneller Festigkeitsaufbau bei 
relativ langer Topfzeit, relativ hohe 
Exothermie.

Strukturelle und semi-struk-
turelles Verkeben von 
Kunststoffen untereinander 
oder mit Metallen, z.B. Fahr-
zeug-, Boots- und Schiff-
bau.

Anaerobe 
Klebstoffe

100 % Systeme, lösemittelfrei: Die  Härtung 
zum Duromer erfordert Sauerstoffausschluss 
und Anwesenheit von Metallionen.

Bei Anwendungen mit Kunststof-
fen als Fügepartner müssen diese 
vor dem Verkleben durch Metall- 
ionen aktiviert werden.

Einsatz meist für metalli-
sche Fügeteile: Schraubensi-
cherung, Flanschverkle-
bung und -abdichtung, 
Welle-Nabe-Klebungen.

2K-unge-
sättigte 
 Polyester

Durch Zugabe von Peroxiden zum  Duromer 
härtend: mineralisch gefülltes ungesättigtes 
Polyesterharz. 

Hohe Festigkeit, jedoch relativ 
spröde (Polyesterharze auf Basis 
von Vinylestern sind weniger 
spröde).

Kleben von GFK z.B. bei der 
Herstellung von Rotorblät-
tern für Windkraftanlagen 
und im Bootsbau.

Strahlenhär-
tende Kleb-
stoffe

Die zur Klebstoffhärtung führende Polymeri-
sation wird durch Bestrahlen, meist mit UV-
Licht, ausgelöst. Dabei zersetzen sich die in 
der Formulierung enthaltenen Photoinitiato-
ren zu Radikalen, welche die Polymerisation 
starten. Härtung zum Duromer.

Sehr schnelle Härtung: Die An-
wendung ist auf Klebungen be-
grenzt, bei denen mindestens ei-
nes der Fügeteile für die verwen-
dete Strahlung durchlässig ist. 

Einkleben von Kanülen in 
den Spritzenkörper, Kleben 
elektronischer Bauteile (z.B. 
PET-Membran in das Kunst-
stoffgehäuse von Kopfhö-
rern), Klebungen in der op-
tischen Industrie.
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