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Elastomer
Ein aus Makromolekülen bestehender Werkstoff, der seine Größe 
und Form nach der Einwirkung einer verformenden Kraft bei Raum-
temperatur im Großen und Ganzen wiedererlangt.

Kitt
Klebstoff, der aus einem Gummi und Wasser hergestellt wird. 
Im weiteren Sinne wird darunter auch ein Klebstoff verstanden, 
der über eine geringe Klebefestigkeit verfügt.

Klebefestigkeit
Die in Form von Spannung, Druck, Biegung, Schälung, Stoß, Spaltung 
oder Scherung einwirkende Krafteinheit, die zum Brechen einer Klebung 
erforderlich ist. Der Bruch muss dabei direkt an oder in der Nähe der 
Klebefläche erfolgen.

Kohäsion
Der innere Zusammenhang der einzelnen Teilchen eines Materials 
untereinander. Bei Kunststoff-Filmen hängt die innere Festigkeit von 
der Kohäsion der Teilchen ab.

Konstruktionsklebstoff
Haftmittel, das zur Übertragung von Kräften zwischen Werkstücken 
dient. Die Belastbarkeit des Klebstoffs ist den typischen Betriebs- 
bedingungen der Konstruktion angepasst.

Kontaktklebstoff
Klebstoff, der sich scheinbar trocken anfühlt und bei Kontakt mit einer 
Oberfläche sofort an ihr haftet. Wird auch als trockener Klebstoff 
bezeichnet.

Thermoplast
Werkstoff, der wiederholt erwärmt werden kann und erweicht, und 
durch Abkühlung wieder erhärtet.

Thermoplastisch
Fähigkeit, bei Erwärmung wiederholt zu erweichen und bei Abkühlung 
zu erhärten.

Thixotropie
Eigenschaft von Klebesystemen, sich bei isothermischen Bewegungen zu 
verflüssigen und im anschließenden Ruhezustand wieder zu verfestigen.

Holzleim
Will man zwei Holzteile miteinander verbinden, eignet sich Holzleim 
am besten. Der besteht zur Hälfte aus Wasser. Der Klebstoff selbst ist 
ein Feststoff. Er wird von Tensiden in einem Knäuel im Wasser in der 
Schwebe gehalten. Wird der Kleber aufgetragen, zieht das Wasser ins 
Holz. Dadurch brechen die Tensidkäfige auf und die fadenförmigen 
Klebstoffmoleküle „strecken“ sich aus. Durch das herausziehende 
Wasser schrumpft die Klebstofffuge insgesamt um die Hälfte. Die 
Klebstoffketten legen sich dadurch eng aneinander. Die Adhäsion an 
Holz klappt besonders gut, weil der Kleber sogenannte „polare“ Stellen 
aufweist. Die lagern sich wiederum bevorzugt an den polaren Gruppen 
der Cellulose an. Holz besteht zu einem großen Teil aus Cellulose.

Ursachen von Fehlverleimungen
Mehr als 50 % aller Fehlverleimungen lassen sich auf ein Überschreiten 
der offenen Zeit zurückführen. Um diese Verarbeitungsfehler zu vermeiden 
und die daraus resultierenden Folgeprobleme einzudämmen, sollte bei der 
offenen Zeit verstärkt auf individuelle Einflussfaktoren geachtet werden. 
Unter offener Zeit versteht man den Zeitraum vom Auftrag des Klebstoffes 
bis zum Einsetzen des Pressdruckes. Die offene Zeit muss jedoch in offene 
und geschlossene Wartezeit unterteilt werden. Unter der geschlossenen 
Wartezeit versteht man die Zeit nach dem Zusammenfügen bis zum Ein- 
setzen des Pressdruckes. Im ungünstigsten Fall sind die Fehlverleimungen 
erst nach Belastungen feststellbar. Dann ist es jedoch für eine Fehlerbe-
hebung meistens zu spät. Um dieses Risiko zu vermeiden gibt es drei Ein- 
flussfaktoren, die bei der offenen Zeit beachtet werden müssen: Zum einen 
erreicht ein Leim erst eine optimale Festigkeit, wenn die Benetzung beider 
zu verleimenden Oberflächen in bestmöglicher Weise erfolgt. Reduziert 
sich der Wasseranteil in der Leimflotte (< = 50 %) zu schnell, verringert 
sich die Endfestigkeit extrem! Ein entscheidender Faktor ist die Saugfähig-
keit des Untergrundes – relativ trockene (Holzfeuchte < 8 %), weiche und 
saugfähige Hölzer (z. B. Kiefern) reduzieren die offene Zeit der Verleimung. 
Hartes Holz und viele Exotenhölzer verlängern dagegen die offene Zeit. 

Daher ist eine Verlängerung der Presszeit aufgrund des reduzierten Saug- 
vermögens erforderlich. Zum anderen spielt die Luftfeuchtigkeit eine große 
Rolle. Je höher die relative Luftfeuchtigkeit ist, umso länger ist dann auch 
die offene Zeit. Trockene Luft, insbesondere Zugluft wirkt sich erheblich 
verkürzend auf die offene Zeit aus. 

Einflussfaktoren auf die offene Zeit: 
verkürzend:	 verlängernd: 
•	� Weiches, sehr saugfähiges Holz	 •	� Hartes, wenig saugfähiges Holz
•	�Geringe Holzfeuchte	 •	� Hohe Holzfeuchte
•	�Hohe Holz-, Leim- und	 •	Hohe Holz-, Leim- und 

Raumtemperatur	   Raumtemperatur
•	�Geringe Luftfeuchte	 •	� Hohe Luftfeuchte
•	�Dünner Leimauftrag	 •	� Dicker Leimauftrag
•	�Starke Luftbewegung	 •	�Geringe Luftbewegung
•	�Direkte Sonneneinstrahlung	 •	�Schnelles Fügen der Teile

Dichtstoffe
Mit der DIN 52460 werden die Begriffe für die Fugen und Glasabdich-
tungen definiert. Dichtstoffe sind plastische und/oder elastische Massen 
auf Basis bestimmter Polymere. Sie werden zum Abdichten von Fugen, 
Nähten, Flächen und Durchbrüchen verwendet. Bei Erfüllung dieser Auf- 
gaben stellen die Dichtstoffe eine „Brücke“ zwischen den Oberflächen der 
Werkstücke aus gleichen oder unterschiedlichen Materialien her. Der Funk-
tionsmechanismus wird wesentlich von folgenden Faktoren beeinflusst:
•	� Durch Oberflächenhaftung des Dichtstoffes zum Werkstück (Adhäsion).
•	� Durch Festigkeit innerhalb des Dichtstoffes (Kohäsion). 

Dichtungen lassen sich in die Klassen der statischen oder dynamischen 
Dichtungen einordnen, je nachdem, ob die abgedichteten Werkstücke 
sich relativ zueinander bewegen oder nicht. Eine drehbare Welle in 
einem Gehäuse ist ein Beispiel für ein typisches dynamisches System. 
Bei einem statischen System ist der Werkstoff, z. B. eine Flächen-
dichtung, die sich zwischen zwei montierten Flanschen befindet, eine 
zuverlässige Lösung.

Silikon-Dichtstoffe
Silikon-Dichtstoffe werden standardmäßig als Einkomponenten-Produkte 
geliefert und vernetzen durch Aufnahme von Luftfeuchtigkeit zu einer 
elastischen Masse. Die Hautbildung tritt bereits nach wenigen Minuten 
bis zu einer halben Stunde ein, die Aushärtegeschwindigkeit beträgt je 
nach Fugenquerschnitt, Luftfeuchtigkeit und Temperatur 1–2 mm/Tag. 
Silikone zeichnen sich durch ihre UV-Beständigkeit, Medienbeständig-
keit und hohe Temperaturbeständigkeit, je nach Einstellung von 
–40 bis +250 °C, aus. Die max. zulässige Dauerbewegung beträgt 
25 %. Die physikalischen und chemischen Eigenschaften können durch 
unterschiedliche Rohstoffbasen und Rezeptmodifizierung, z. B. speziell 
für den Sanitär- oder Lebensmittelbereich, eingestellt werden. 
Silikone sind nicht anstrichverträglich.

Erläuterung der Begriffe Anstrichverträglichkeit und Überstreich-
barkeit, da es hier oft zu Fehlinterpretationen in der Praxis kommt:

Anstrichverträglichkeit: Es gibt keine schädigende Wechselwirkung 
zwischen dem Dichtstoff, dem Anstrich und angrenzenden Baustoffen. 
Das Anstrichmittel auf dem Dichtstoff muss im Randbereich der Fuge 
1 mm begrenzt werden.

Überstreichbarkeit: Der Dichtstoff kann ganzflächig überdeckend 
mit einem oder mehreren Anstrichen beschichtet werden, ohne dass 
sich schädigende Wechselwirkungen ergeben. Das System Dichtstoff/
Beschichtung muss folgende Forderungen erfüllen:

•	� Mängelfreie Beschichtung der Dichtstoffoberfläche

•	�Einwandfreie Durchtrocknung der Beschichtung

•	�Keine Farbänderungen der Beschichtung

•	�Haftung der Beschichtung auf dem Dichtstoff

•	� Dehnfähigkeit ohne Rissbildung in der Beschichtung

Bewegungsausgleichende Dichtstoffe dürfen nicht ganzflächig über-
strichen werden, da die Beschichtung geringer dehnbar als der Dicht-
stoff ist. Die Folge wäre eine Haarrissbildung in der Beschichtung 
sowie Kerbrissbildung mit nachfolgenden Fugenschäden. 

Acryl-Dichtstoffe
Polyacrylat-Dichtstoffe werden als wasserhaltige Einkkomponentige 
Produkte (Dispersion) geliefert. Die Härtung erfolgt durch Verdunsten 
des Wassers, die Hautbildung nach 15 bis 30 Minuten. Je nach Ein-
stellung härten diese Systeme bei der Anwendung zu plastoelastischen 
Dichtungsmassen. Die maximal zulässige Dauerbewegung liegt bei 
10 %. Solange der Dichtstoff noch keine Haut gebildet hat, ist die Fuge 
vor dem Auswaschen zu schützen.

Acryl-Dichtstoffe sind anstrichverträglich.

Kleb- und Dichtstoffe


