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film which has a thermoplastic component which has a melting point T(melting) such that 35°C < T(melting) < 90°C, in particular
40°C < T(melting) < 60°C, and contains functional groups which can react with isocyanate and an isocyanate-containing component
which is dispersed in particulate form in the thermoplastic component and is essentially deactivated in the region of the particle
surface, where the particles have a start temperature T(start) such that 40°C < T(start) <100°C, in particular 45°C < T(start) < 90°C,
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(57) Zusammenfassung: Zur Verklebung von eloxiertem Aluminium mit Kunststotf wird ein Produkt mit mindestens einer Schicht
eines latentreaktiven Klebefilms, der eine thermoplastische Komponente, die eine Schmelztemperatur T(Schmelz) mit 35°C <
T(Schmelz) < 90°C, insbesondere 40°C < T(Schmelz) < 60°C, aufweist und funktionelle Gruppen enthilt, die mit Isocyanat
reagieren kdnnen, und eine Isocyanat-haltige Komponente, die partikuldr in die thermoplastische Komponente eindispergiert vorliegt
und im Bereich der Partikelobertldche im Wesentlichen desaktiviert ist, wobei die Partikel eine Anspringtemperatur T(Anspring)
von 40°C < T(Anspring) < 100°C, insbesondere 45°C < T(Anspring) < 90°C, besonders bevorzugt 45°C < T(Anspring) < 75°CL;
aufweisen und wobei T(Anspring) > T(Schmelz) ist, enthilt, verwendet. Laminate aus eloxiertem Aluminium dem genannten
Klebeprodukt und Kunststoff finden insbesondere in der Flektronikindustrie, z.B. bei Mobiltelefonen oder Laptop-Computern
Anwendung.



10

15

20

25

30

35

WO 2013/127697 PCT/EP2013/053542

Verwendung eines latentreaktiven Klebefilms zur Verklebung von eloxiertem

Aluminium mit Kunststoff

Die Erfindung betrifft die Verwendung eines Produktes mit mindestens einer Schicht
eines latentreaktiven Klebefilms, der eine thermoplastische Komponente, die funktionelle
Gruppen enthalt, die mit Isocyanat reagieren kdnnen, und eine Isocyanat-haltige
Komponente, die partikuldr in die thermoplastische Komponente eindispergiert vorliegt
und im Bereich der Partikeloberflache im Wesentlichen desaktiviert ist. Die Erfindung
betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung eines Flachenelements mit mindestens einer
Klebeschicht und mindestens einem temporaren Trager oder mit mindestens zwei Klebe-
schichten und mindestens einem Permanenttrager, wobei mindestens eine Klebeschicht
ein latentreaktiver Klebefilm ist, bestehend aus einer latentreaktiven Formulierung, die
eine thermoplastische Komponente, die funktionelle Gruppen enthalt, die mit Isocyanat
reagieren kdénnen, und eine Isocyanat-haltige Komponente, die partikuldr in die
thermoplastische  Komponente eindispergiert vorliegt und im Bereich der

Partikeloberflache im Wesentlichen desaktiviert ist, enthalt.

In modernen Geraten der Consumer-Elektronik missen oftmals verschiedene Bauteile
zum Teil mit nur sehr geringen Stegbreiten miteinander verklebt werden. Die Verkle-
bungsstarken von Haftklebebandern reichen dabei oft nicht aus, so dass in diesen Féllen
haufig auf reaktive Flissigkleber zurlckgegriffen wird. Die Verwendung von
Flissigklebern ist jedoch mit einigen Nachteilen verbunden, da sie mit erheblichen Ge-
ruchsbelastungen verknlpft ist. Auflerdem sind Flussigkleber schwer zu handhaben.
Daher werden Klebesysteme gesucht, die einen geringen Dampfdruck aufweisen und flr
eine sauberere Verarbeitung in flachiger Form zur Verfigung stehen. Dazu bieten sich
hitzeaktivierbare Folien (HAF) an. Da auch thermosensitive Substrate miteinander
verklebt werden sollen, besteht der Bedarf, HAF anzubieten, die schon bei sehr geringen

Temperaturen (T < 100 °C) verarbeitet werden kdnnen.
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Eine Verklebung, fur die in den letzten Jahren insbesondere im Electronics-Bereich, so
zum Beispiel bei Mobiltelefonen oder sogenannten Laptop-Computern, zunehmend
Bedarf entsteht, ist die Verklebung von eloxiertem Aluminium und Kunststoff. Eloxiertes
Aluminium gewinnt als Dekormaterial bei Elektronik-Geraten immer weiter an Bedeutung.
Sogenanntes eloxiertes oder auch anodisiertes Aluminium, d.h. mit dem Eloxal-Verfahren
verarbeitetes Aluminium ist Aluminium, an dessen Oberfliche eine oxidische
Schutzschicht durch anodische Oxidation des Aluminiums gebildet wurde. Dabei wird im
Gegensatz zu den galvanischen Uberzugsverfahren die Schutzschicht nicht auf dem
Werkstlick niedergeschlagen, sondern durch Umwandlung der obersten Metallschicht ein
Oxid bzw. ein Hydroxid gebildet. Diese weist daher eine besonders gute Verbindung zum
Aluminium auf. Es entsteht eine 5 bis 25 pm dicke Schicht, die tiefere Schichten solange
vor Korrosion schiitzt, wie keine Licken, beispielsweise durch mechanische
Beschadigung, in dieser Schicht entstehen. Nachteilig an eloxiertem Aluminium ist
dessen thermische Empfindlichkeit. Da das Aluminiumoxid einen anderen
Ausdehnungskoeffizienten aufweist als das Aluminium selbst und dabei spréde ist, zeigt
die Aluminiumoxidschicht bei Warmeeinfluss bereits bei Temperaturen um 100°C
Spannungsrisse, d.h. es entstehen die oben erwdhnten unerwlinschten Licken in der
Schutzschicht. Thermische Beanspruchung flihrt zudem bereits in diesem

Temperaturbereich zu optischen Defekten, was bei Dekorelementen unerwiinscht ist.

Fir die Verklebungsfestigkeit auf einem Substrat sind im Bezug auf das Substrat vor
allem die chemischen und physikalischen Oberflacheneigenschaften entscheidend.
Eloxiertes Aluminium stellt daher fiir die Verankerung einer Klebeschicht auf seiner
Oberflache eher eine Keramik (Aluminiumoxid- und Aluminiumhydroxidgruppen) dar als
ein Metall, mit den spezifischen Herausforderungen, die an die Verankerung von
Klebeschichten auf Keramik verbunden sind und eher weniger den Herausforderungen,

die an die Verankerung von Klebeschichten auf Metallen verbunden sind.

Die Heifldverpressung von HAF-Stanzlingen ist inzwischen etablierte Praxis und z. B. aus
der Verklebungen von Chipmodulen in Chipkarten bekannt. Die Hei3verklebung von
Handygehausen aus Polycarbonat mit einem Aluminium-Dekorstick ist in DE 10 2005
035 905 A1 der Anmelderin beschrieben. Hier kommen Verpresstemperaturen von 180
°C zum Einsatz. Eloxiertes Aluminium ist flr Verklebungstemperaturen von 180 °C zu

thermosensitiv und in der Schrift folglich auch nicht explizit genannt.
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DE 10 2009 006 935 A1 der Anmelderin beschreibt hitzeaktivierbare Folien enthaltend
einen Vliestrager zur Verklebung von Metallen und Kunststoffen. Es wird dabei auch
anodisiertes (eloxiertes) Aluminium aufgefiihrt. Bevorzugt werden thermoplastische
Materialien mit einer Schmelztemperatur oberhalb 85 °C verwendet. Diese Temperatur ist
fur die Verklebung von eloxiertem Aluminium allerdings bereits zu hoch. Es werden
thermoplastische Polyurethane genannt, nicht jedoch explizit solche, die aus wassriger
Dispersion erhalten werden. Als Reaktivharze kdnnen zwar Isocyanate zum Einsatz kom-
men. Eine besondere Behandlung der Isocyanate ist allerdings nicht genannt. Auch ist
diese Reaktivharz-Komponente als Zusatzkomponente zum thermoplastischen Poly-

urethan erwahnt; die thermoplastische Matrix selbst ist kein reaktives System.

WO 93/25599 A1 (Thomas Abend) offenbart Formulierungen fiir latentreaktive
Polyurethan-Systeme, die desaktivierte Polyisocyanate, die bei Temperaturen oberhalb
55 °C Reaktivitat aufweisen, und Polymere enthalten, die bei Temperaturen oberhalb 40
°C schmelzbar sind und mit Isocyanat reagieren kdnnen. Diese Formulierungen kénnen
auf Substrate beschichtet werden, die dann verklebt werden kdnnen. Sie kdnnen auch
als tragerfreier Film ausgeformt werden, der dann auf ein zu verklebendes Substrat
auflaminiert werden kann. Klebsysteme dieser Art dienen zum Verbinden, Dichten,
Laminieren oder Beschichten von Holz, Kunststoffen, Metallen, Glas, Textilien,
synthetischen Flachengebilden, Karton, Papier und Folien. Diese Werkstoffe werden
nicht genauer definiert. Eine Kunststoff/Metall-Kombination wird nicht genannt. Auch

eloxiertes Aluminium ist nicht erwahnt.

J. Bichner, W. Henning, Adhdsion, 2007, 51(6), 16-21 beschreibt Trocknungsprozesse
fur wassrige latentreaktive Polyurethan-Dispersionen sowie Verpresskonzepte fiir die
Verklebung von zwei Substraten. Als Beispielsubstrate werden PVC, Leder und MDF
(mitteldichte Holzfaserplatten) genannt. Verklebungen von Metall/Kunststoff-Kombina-

tionen werden nicht genannt, eloxiertes Aluminium ist nicht aufgefihrt.

DE 10 2010 013 145 A1 (Lohmann) beschreibt Klebemassen, die hitzeaktivierbar und
latentreaktiv sind. Bei Raumtemperatur weisen sie leichte Haftklebrigkeit auf und nach
einer ersten Erwarmung und Abkuhlung noch flr eine gewisse Zeit Klebrigkeit. Bevorzugt

basieren diese Klebemassen auf Polyurethanen. Als zu verklebende Substrate werden
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Metalle und Kunststoff genannt, ohne dass diese weiter spezifiziert werden, und es wird
besonders auf die Anwendung hingewiesen, in der Elektronikindustrie hitzeempfindliche
Kunststoffe zu verkleben. Eine Kunststoff/Metall-Kombination wird nicht genannt,

eloxiertes Aluminium ist nicht erwahnt.

Die W099/29755 (Thomas Abend) beschreibt reaktive Polyurethan-Klebesysteme auf
Basis wassriger Polyurethan-Dispersionen. In die Matrix eines thermoplastischen Poly-
urethans, das noch funktionelle Gruppen flr eine Reaktion mit Isocyanaten tragt, sind
Polyisocyanat-Partikel, die an ihrer Oberflache deaktiviert sind, eindispergiert. Bei einer
ersten Temperatur schmilzt das thermoplastische Polyurethan. Bei einer Temperatur
darlber 10st sich die desaktivierte Partikeloberflache auf und die Isocyanatgruppen
kénnen mit den funktionellen Gruppen des thermoplastischen Polyurethans reagieren.
Als fur die Verklebung geeignete Substrate sind allgemein Metalle, Kunststoffe, Glas,
Holz, Holzverbundstoffe, Karton, Folien, synthetische Flachengebilde und Textilien
genannt. Weder wird die Mdglichkeit der Kombination der Materialien genannt noch ist

eloxiertes Aluminium angesprochen.

Keine der genannten Schriften bietet eine Ldsung fir die Verklebung von eloxiertem
Aluminium mit Kunststoff. Gesucht ist daher nach wie vor ein geeignetes Verklebungs-
mittel zur Verklebung von eloxiertem Aluminium mit Kunststoff, das in flachiger Form zur
Verfligung gestellt werden kann, bei geringer Temperatur oberhalb Raumtemperatur, d.h.
bei einer Temperatur auch unterhalb 85°C, auf ein Substrat (eloxiertes Aluminium oder
Kunststoff) aufgebracht werden kann und das nach thermischer Verpressung mit dem
zweiten Substrat (Kunststoff oder eloxiertes Aluminium) anwendungstechnisch den sog.
Push-out-Test besteht, und zwar sowohl vor als auch nach spezieller Feucht/Warme-
Lagerung. Diese Anforderungen sind typisch fiir die Qualifikation von Verklebungen im

Bereich der Consumer-Elektronik.

Die Verklebung eines polaren Kunststoffs (z. B. Polycarbonat oder PMMA) mit einem fur
Feuchtigkeit impermeablen Substrat (hier eloxiertes Aluminium) birgt spezielle
Schwierigkeiten. Verbundlaminate dieser Art werden in Feucht/Warme-Lagerung stark
beansprucht, da der polare Kunststoff eine betrachtliche Menge an Feuchtigkeit aus der
Umgebung aufnehmen kann. Diese Feuchtigkeit driickt auf die mit dem Kunststoff-

substrat in Kontakt stehende Klebefilmoberflache. Bis zu einem bestimmten Grad kann
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der Klebefilm Feuchtigkeit aus dem Kunststoff aufnehmen und auch wieder an die Um-
gebung abgeben. Jedoch kann diese Feuchtigkeit in einer Verbindung
Kunststoff/eloxiertes Aluminium, da der Klebefilm rickseitig ein fur Feuchtigkeit
impermeables Substrat (eloxiertes Aluminium) tragt, nicht vollflachig sondern lediglich
Uber die Stirnseiten entweichen. Es besteht die Gefahr, dass der Klebefilm sich lokal und
partiell von der Kunststoffoberflache ablést, was unerwiinscht ist. Man kann daher zu
dem Schluss kommen, dass sich als Verklebungsmittel eine Klebemasse anbietet, die
selbst einen eher geringen Feuchtigkeitsgehalt aufweist und nicht aus wasserbasierender
Dispersion erhalten wird, bei der trotz Trocknung die Moglichkeit substanzieller
Restfeuchte besteht.

Zudem hat sich gezeigt, dass Feuchtigkeit bei Metallen und insbesondere bei eloxiertem
Aluminium die Tendenz haben kann, zwischen die Oberflache des eloxierten Aluminiums,
also die typischerweise 5 pym bis 25 ym dicke Keramikschicht und die Klebe-
filmoberflache zu kriechen, was zu einem Versagen der ansonsten guten Verklebungs-
leistung fuhren kann. Die Verklebung von eloxiertem Aluminium mit Kunststoff stellt also
eine besonders hohe Anforderung an eine aufzufindende Verklebungslésung. Fir das
System Aluminium-Metall/Kunststoff geeignete Klebemittel kdnnen nicht notwendiger-
weise herangezogen werden, da das Aluminiumoxid der Oberflachenschicht des
eloxierten Aluminiums ganzlich andere Eigenschaften als das metallische Aluminium

aufweist, z.B. deutlich sproder ist als letzteres.

Uberraschender Weise wurde gefunden, dass ein Produkt mit mindestens einer Schicht
eines latentreaktiven Klebefiims, der eine thermoplastische Komponente, die eine
Schmelztemperatur T(Schmelz) mit 35°C < T(Schmelz) < 90°C, insbesondere 40°C <
T(Schmelz) < 60°C, aufweist und funktionelle Gruppen enthélt, die mit Isocyanat
reagieren kénnen, und eine Isocyanat-haltige Komponente, die partikular, insbesondere
feinteilig (mit einer PartikelgroRenverteilung mit dsp < 50 ym, insbesondere < 15 ym)
partikular, in die thermoplastische Komponente eindispergiert vorliegt und im Bereich der
Partikeloberflache im Wesentlichen desaktiviert ist, wobei die Partikel eine
Anspringtemperatur T(Anspring) von 40°C < T(Anspring) < 100°C, insbesondere 45°C <
T(Anspring) < 90°C, ganz besonders bevorzugt 45°C < T(Anspring) < 75°C, aufweisen
und wobei T(Anspring) = T(Schmelz) ist, enthalt, zur Verklebung von eloxiertem

Aluminium mit Kunststoff sehr gut geeignet ist. Nach thermischer Verpressung besteht
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die geforderte Verklebungsfestigkeit von eloxiertem Aluminium und Kunststoff sowohl vor

als auch nach Feucht/Warme-Lagerung.

Dabei ist T(Schmelz) die Schmelztemperatur der thermoplastischen Komponente und
T(Anspring) die Temperatur, bei der die Isocyanat-Gruppen der in die thermoplastische
Komponente eindispergierten Partikel in die Lage versetzt werden, mit den funktionellen

Gruppen des thermoplastischen Polyurethans zu reagieren.

Solche latentreaktiven Klebefilme basieren vorzugsweise auf sogenannten 1K latent-
reaktivem Polyurethan, erhalten aus wassriger Polyurethan-Dispersion, bevorzugt
Dispercoll U® der Fa. Bayer AG. Die latentreaktiven Klebefilme enthalten eine
thermoplastische Komponente, die eine Schmelztemperatur, T(Schmelz), aufweist und
funktionelle Gruppen enthalt, die mit Isocyanat reagieren kénnen, sowie eine Isocyanat-
haltige Komponente, die partikular, insbesondere feinteilig partikular (bevorzugt mit einer
PartikelgréRenverteilung mit dsg < 50 um, insbesondere < 15 um), in die thermoplastische
Komponente eindispergiert vorliegt und im Bereich der Partikeloberfliche im
Wesentlichen desaktiviert ist. Die Partikel weisen eine Anspringtemperatur, T(Anspring),
auf, fur die gilt T(Schmelz) < T(Anspring). T(Schmelz) liegt zwischen 35 °C und 90 °C,
bevorzugt zwischen 40 °C und 60 °C. T(Anspring) liegt zwischen 40 °C und 100 °C,
bevorzugt zwischen 45 °C und 90 °C, ganz besonders bevorzugt zwischen 45 °C und 75
°C. Die latentreaktiven Klebefilme sind bevorzugt bei Raumtemperatur nicht haftklebrig,
um eine gute (Re-)Positionierbarkeit zu gewahrleisten, wie es flir andere HAF-Systeme

bereits in Verarbeitungsprozessen etabliert ist.

Besonders bevorzugt ist T(Schmelz) < T(Anspring), da so ein ungewolltes Auslésen der
Vernetzungsreaktion bei der Herstellung des bahnférmigen Klebeprodukts sicher

vermieden werden kann.

Als thermoplastische Komponente kommen vorzugsweise solche Verbindungen zum
Einsatz, die mit OH- und/oder NH,-Gruppen funktionalisiert sind. Sehr bevorzugt handelt
es sich bei der thermoplastischen Komponente um zumindest ein semikristallines

Polyesterurethan.
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Der latentreaktive Klebefilm enthalt dabei bevorzugt eine anionische, hochmolekulare
Polyurethan-Dispersion als thermoplastische Komponente, die eine Schmelztemperatur
T(Schmelz) mit 35°C < T(Schmelz) < 90°C, insbesondere 40°C < T(Schmelz) < 60°C,
aufweist und funktionelle Gruppen enthalt, die mit Isocyanat reagieren kdnnen,
beispielweise in Form kommerziell erhaltlicher Produkte aus der oben erwahnten
Dispercoll U-Familie; wie Dispercoll U53, Dispercoll U54, Dispercoll U56, Dispercoll U
8755, Dispercoll U XP 2815, Dispercoll VP KA 8758, , Dispercoll U XP 2682, Dispercoll U
XP 2701, Dispercoll U XP 2702, Dispercoll U XP 2710 und/oder Dispercoll BL XP 2578

(Dispercoll ist eine eingetragene Marke der Bayer AG).

Der latentreaktive Klebefilm enthalt dabei zudem bevorzugt Toluylen-diisocyanat-
Verbindungen (TDI-Verbindungen), wie Dispercoll BL XP 2514 (TDI-Dimer) und/oder
Aqualink U (Dispersion von blockiertem TDI-Dimer) und/oder und/oder Isophoron-
Diisocyanate (IPDI), wie Aqualink D (Dispersion von blockiertem [|PDI-Trimer) als
Isocyanat-haltige Komponente, die partikuldr, insbesondere feinteilig partikular, in die
thermoplastische  Komponente eindispergiert vorliegt und im Bereich der
Partikeloberflache im Wesentlichen desaktiviert ist. Eingesetzt werden die Diisocyanate
beispielsweise in Form der wassrigen Suspensionen des jeweiligen latent-reaktiven
Feststoff-lsocyanats. Aqualink wird von der Fa. Aquaspersions angeboten. Insbesondere
in Kombination mit anionischen, hochmolekularen Polyurethan-Dispersionen als
thermoplastischer Komponente (wie die genannten Dispercoll U-Produkte) kénnen die

vorgenannten Diisocyanat-Produkte als Vernetzer-Komponente verwendet werden.

Der latentreaktive Klebefilm kann dariiber hinaus weitere Formulierungsbestandteile
enthalten. Dazu zahlen Verdicker, Netzmittel, Entschaumer, Flllstoffe (z. B. thermisch
leitende), Pigmente, Katalysatoren, Alterungsschutzmittel, Lichtschutzmittel und weitere
Polymere zur Einstellung spezieller Klebeeigenschaften. Spezielle Klebeeigenschaften
lassen sich beispielsweise durch Zumischen wassriger Dispersionen amorpher Polymere
(z. B. Polyetherurethane oder Polyacrylate) und/oder durch Zumischen wassriger

Harzdispersionen (insbesondere basierend auf Kolophoniumestern) einstellen.

Klebeprodukte mit zumindest einer Schicht eines latentreaktiven Klebefilms entsprechend
obiger Definition wie bevorzugt Dispercoll U sind Uberraschenderweise fir die

Verklebung von eloxiertem Aluminium und Kunststoff geeignet, obwohl die Polyure-
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thanrohstoffe aus wassriger Dispersion erhalten werden und das System somit zusatz-
liches Wasser aufweisen kann, das der Stabilitat und Haltbarkeit der Klebeverbindung

eigentlich entgegenwirken misste.

Bei dem erfindungsgemafien Produkt kommt zumindest eine Schicht eines latentreak-
tiven Klebefilms zum Einsatz mit einer Schichtdicke zwischen zumindest 10 um und

héchstens 500 um, bevorzugt zwischen zumindest 20 yum und hdchstens 250 pm.

Bei den erfindungsgemafien Produkten handelt es sich um doppelseitig klebende Pro-
dukte. Solche Produkte enthaltend zumindest einen latentreaktiven Klebefilm kommen im
einfachsten Fall in einschichtiger Form zum Einsatz, aufgebracht auf ein wieder
ablésbares (temporares) Tragermaterial. Als tempordres Tragermaterial bieten sich alle
Trennfolien und -papiere an, die aus dem Stand der Technik bekannt sind und ein- oder
beidseitig mit einer Trennschicht ausgeristet sind. Silikonisierte Papiere werden
bevorzugt. Papiere kénnen auch ein- oder beidseitig mit Polyethylen oder Polypropylen
beschichtet sein. Es kdnnen auch zwei Lagen eines wiederabldsbaren Tragermaterials
zum Einsatz kommen, so dass Ober- und Unterseite des Klebefilms abgedeckt sind,

auch wenn das Produkt nicht aufgewickelt vorliegt.

Produkte enthaltend zumindest einen latentreaktiven Klebefiim kénnen zudem ein
weiteres Tragermaterial enthalten, das auch nach Verklebung im Produkt verbleibt
(Permanenttrager). Hierzu bieten sich ebenfalls Folien und Papiere aber auch Gelege,
Gewebe und Gewirke an. Die Oberflachen dieser Tragermaterialien kdnnen jeweils
unabhangig voneinander chemisch (Primer, Plasma) und/oder physikalisch (Corona,
Flamme, Plasma) so vorbehandelt sein, dass eine besonders gute Verankerung des
latentreaktiven Klebefilms auf dem Tragermaterial erreicht werden kann. Vliese werden
bevorzugt. Eine Lage eines Permanentiragers reduziert eine etwaige Neigung des
Klebefilms, im geschmolzenen Zustand unter Verpressbedingungen seitlich aus der
Verklebungsfuge ausgequetscht zu werden (siehe hierzu DE 10 2009 006 935 A1).

Als Tragervlies werden in diesem bevorzugten Fall Flachengebilde aus einzelnen Fasern
eingesetzt. Dabei kdnnen alle nach der Norm DIN EN 29092 definierten Vliese eingesetzt
werden. Das Vlies besteht aus lose zusammengelegten Fasern, welche noch nicht

miteinander verbunden sind. Die Festigkeit resultiert aus der Faser-eigenen Haftung.
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Man differenziert auch zwischen verfestigten und nicht-verfestigten Vliesen. Die Fasern
sind statistisch verteilt. Die Vliese lassen sich nach den Fasermaterialien differenzieren.
Als Fasermaterialien konnen mineralische Fasern, wie z.B. Glas, Mineralwolle oder
Basalt, tierische Fasern, wie z.B. Seide oder Wolle, pflanzliche Fasern, wie z.B.
Baumwolle, Zellulose, chemische Fasern, wie z.B. Polyamid, Polypropylen,
Polyphenylensulfid, Polyacrylnitril, Polyimid, Polytetrafluorethylen, Aramid oder Polyester,
oder Mischungen aus den vorgenannten Substanzen eingesetzt werden. Die Fasern
konnen mechanisch durch Vernadelung oder Wasserstrahlen verfestigt werden,
chemisch durch Zugabe von Bindemitteln oder thermisch durch das Erweichen in einem

geeigneten Gasstrom, zwischen beheizten Walzen oder auch in einem Dampfstrom.

In einer sehr bevorzugten Auslegung der Erfindung werden Vliese auf Cellulosebasis
eingesetzt. Das Flachengewicht der Vliese betragt bevorzugt zwischen 4 und 100 g/m?,
besonders bevorzugt zwischen 10 und 70 g/m?. Solche Vliese sind z.B. kommerziell von
der Firma Glatfelter erhaltlich. Die Dicke dieser Vliese betragt bevorzugt zwischen 20 und

100 um, aulRerst bevorzugt zwischen 30 und 60 pym.

Klebeprodukte mit Permanenttrager kénnen auf der Ober- und Unterseite verschieden
dicke latentreaktive Klebefilmschichten und/oder bevorzugt latentreaktive Klebefilm-
schichten unterschiedlicher Art tragen. Kommen verschiedene latentreaktive Klebefilm-
schichten zum Einsatz dann erfillen beide die Anforderungen an die latentreaktiven
Klebefilme, wie sie oben ausgefihrt sind. Auch besteht die Moglichkeit, dass bei solchen
Systemen eine der Klebeschichten nicht latentreaktiv ist, sondern z.B. thermoplastisch,

hitzeaktivierbar und/oder haftklebrig.

Produkte enthaltend zumindest einen latentreaktiven Klebefilm kdnnen auch in zwei- oder
mehrschichtiger und permanenttragerfreier Form zum Einsatz kommen. Bevorzugt die
oberste und sehr bevorzugt auch die unterste Schicht sind eine Schicht aus
latentreaktivem Klebefilm, wobei diese verschieden im Hinblick auf Dicke und/oder Art
sein kdnnen. Kommen verschiedene latentreaktive Klebefilmschichten zum Einsatz dann
erfillen beide die Anforderungen an die reaktivlatenten Klebefilme, wie sie oben
ausgefiihrt sind. Auch besteht die Moglichkeit, dass bei solchen Systemen eine der z. B.
auBeren Klebeschichten nicht latentreaktiv ist, sondern z. B. thermoplastisch,

hitzeaktivierbar und/oder haftklebrig.
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Mehrschichtige und permanenttragerhaltige Klebeprodukte kdnnen Dicken von 50 ym bis

1000 um, bevorzugt von 75 um bis 300 um aufweisen.

Das Produkt kann bahnférmig als Rollenware, als Blattware oder als Stanzling konfek-
tioniert sein. Die latentreaktiven Klebefilme sind bevorzugt bei Raumtemperatur nicht
haftklebrig, da das Material so sehr vorteilhaft auch ohne temporaren Trager konfek-
tioniert (z. B. gestanzt) und fir den Weiterverarbeitungsprozess zur Verfiigung gestellt

werden kann. Eine haftklebrige Ausgestaltung ist jedoch auch denkbar und vorteilhaft.

Verfahren zur Herstellung der Formulierungen fir latentreaktive Klebefilme sind z. B. in
der WO 99/29755 A1 oder der EP 1 172 390 A1 beschrieben. Es besteht die Schwie-
rigkeit, dass die Trocknungsbedingungen flr die wassrige Dispersion so gewahlt werden
mussen, dass das latentreaktive Klebesystem unter diesen Voraussetzungen noch nicht
anspringt. Siehe zu weiteren Details und einem Ldsungsvorschlag Adhésion, 2007, 51(6),
16-21. Eine Mdoglichkeit zur Herstellung der latentreaktiven Klebefilme ist der in der
WQ099/29755 A1 beschriebene Auftrag der wassrigen Dispersion auf einen temporaren
oder Permanenttrager. Der Auftrag erfolgt dabei in der herkdmmlichen Weise mittels
Rakel oder Dusen. Im Anschluss wird getrocknet. Dies kann in einem Umlaufsystem oder
im Trockenkanal erfolgen. Besonders vorteilhaft und in dieser Schrift nicht beschrieben,
ist das sogenannte Hangetrocknen, bei dem die Bahnen maandernd um in zwei Reihen
Ubereinander versetzt angeordnete Stabe gefahren werden, so dass eine effektive
Raumnutzung bei der Trocknung bei gleichzeitig hoher Verweilzeit im Trockner und
trotzdem hoher Beschichtungsgeschwindigkeit erreicht wird. Eine nahere Beschreibung
der Hangetrocknung ist der EP 2151484 A1 zu entnehmen. Die Beschichtungstemperatur
liegt ginstigerweise bei Raumtemperatur. Die Trocknungstemperatur (bersteigt
glnstigerweise T(Schmelz)nicht. 45 °C reichen bereits fiir eine ausreichende Trocknung
einer wassrigen Dispersion aus, sofern ausreichender Luftwechsel im
Trocknungsprozess und ausreichende Verweilzeit im Trocknungsaggregat gewahreistet

ist.
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Kommt ein Permanenttrager in Form eines Gewebes, Geleges oder Gewirkes, insbe-
sondere eines Vlieses, zum Einsatz, wird das Permanenttragermaterial nach der Be-
schichtung zum latentreaktiven Klebefilm, bestehend aus Klebeschicht und temporarem
Trager, zukaschiert. Der Prozess erfolgt in der Warme bei einer Temperatur unterhalb
der Anspringtemperatur des Reaktivsystems und vorteilhaft bei oder oberhalb der
Schmelztemperatur des thermoplastischen Materials. Daher kann es erforderlich sein,
den latentreaktiven Klebefilm vor der Kaschierung zu Erwarmen. Dies kann z.B. durch IR-
Strahler oder Heizwalzen erfolgen. Wird ein Tragervlies verwendet, kann durch die Wahl
der Temperatur sowie des Kaschierdrucks die Eindringtiefe in das Tragervlies variiert

werden.

Wird ein Permanenttrager verwendet, ist es erforderlich, auch die zweite Seite des
Tragers mit einer Klebeschicht zu versehen, um ein doppelseitig klebendes Produkt zu
erhalten. In einem zweiten Schritt erfolgt die Beschichtung auf der gegeniiberliegenden
Seite des Tragermaterials. Hierflir kann analog der Beschichtung des ersten Schrittes
vorgegangen werden, wobei dann der erste Strich bestehend aus temporarem Trager,
latentreaktivem Klebefilm und Permanenttréger in der Warme zum zweiten Strich zuka-
schiert wird. Alternativ kann auch der zweite Strich des latentreaktiven Klebefilms direkt
auf die andere Seite des Permanenttragers des ersten Strichs erfolgen. Wiederum kann
die Penetrationstiefe im, sofern verwendet, Tragervlies durch die Temperatur und den
Kaschierdruck variiert werden. Dabei gelten die gleichen Regeln, die flr die erste

Kaschierung angewendet wurden.

Fir die zweite Klebeschicht kann die gleiche Formulierung verwendet werden wie fir die
erste Klebeschicht. Ebenso ist es mdglich, ein anderes latentreaktives Klebesystem zu
verwenden oder aber einen Haftkleber einzusetzen. Der geeignete Klebstoff kann in

Abhangigkeit des zu verklebenden Substrats ausgewahlt werden.

Das erfindungsgemalie Produkt ist im einfachsten Fall aus einer Klebeschicht mit einem
temporaren Trager aufgebaut. Kommt ein Permanenttrdger zum Einsatz, sind
mindestens zwei Klebeschichten erforderlich. Zusatzlich zu diesem einfachsten Aufbau
sind beliebige andere Kombinationen mit zusatzlichen Klebe- und/oder Tragerschichten
denkbar. Insbesondere kénnen die jeweiligen Klebeschichten mit einem temporaren

Trager flr den Transport bis zur Verarbeitung geschiitzt werden.
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Die erfindungsgemalfe Verwendung betrifft das Verkleben eines eloxierten Aluminiums
mit einem Kunststoff. Das eloxierte Aluminium kann verdichtet, unverdichtet und/oder
gefarbt sein. Ein Beispiel flr ein eloxiertes Aluminium ist EGEV1. Die Kunststoffteile
basieren flir Konsumguterelektronikbauteile bevorzugt auf Kunststoffen, die im Spritzguss
verarbeitet werden konnen. So umfassen diese Gruppe z.B. ABS, PC, ABS/PC Blends,
PMMA, Polyamide, Glasfaserverstarkte Polyamide, Polyvinylchlorid, Polyvinylenfluorid,
Cellulose Acetat, Cycloolefin Copolymere, Flissigkristallpolymere (LCP), Polylactid,
Polyetherketone, Polyetherimid, Polyethersulfon, Polymethacrylmethylimid,
Polymethylpenten, Polyphenylether, Polyphenylensulfid, Polyphthalamid, Polyurethane,
Polyvinylacetat, Styrol Acrylnitrii Copolymere, Polyacrylate bzw. Polymethacrylate,
Polyoxymethylen, Acrylester Styrol-Acrylnitrii  Copolymere, Polyethylen, Polystyrol,
Polypropylen oder Polyester (z.B. PBT, PET). Die Aufzahlung besitzt keinen Anspruch
auf Vollstandigkeit. Die Bauteile kdnnen jede beliebige Form annehmen, die fir die
Herstellung eines Bauteils oder Gehauses flir Konsumguterelektronikartikel erforderlich
ist. In der einfachsten Form sind sie planar. Weiterhin sind aber auch 3-dimensionale
Bauteile durchaus Ublich. Die Bauteile konnen die verschiedensten Funktionen
einnehmen, wie z.B. Gehause, Sichtfenster oder Versteifungselement. Sehr bevorzugt

handelt es sich bei den verwendeten Kunststoffen um Polycarbonat, PMMA oder ABS.

Die Erfindung stellt somit des Weiteren ein Laminat zur Verfligung, bestehend aus

- einem eloxierten Aluminiumelement,

-einem doppelseitigen Klebeprodukt mit mindestens einer Schicht eines latentreaktiven
Klebefilms, der eine thermoplastische Komponente, die eine Schmelztemperatur
T(Schmelz) mit 35°C < T(Schmelz) < 90°C, insbesondere 40°C < T(Schmelz) < 60°C,
aufweist und funktionelle Gruppen enthalt, die mit Isocyanat reagieren kdnnen, und eine
Isocyanat-haltige Komponente, die partikular, insbesondere feinteilig partikular, in die
thermoplastische Komponente eindispergiert vorliegt und im Bereich der
Partikeloberflache im Wesentlichen desaktiviert ist, wobei die Partikel eine
Anspringtemperatur T(Anspring) von 40°C < T(Anspring) < 100°C, insbesondere 45°C <
T(Anspring) < 90°C, besonders bevorzugt 45°C < T(Anspring) < 75°C, aufweisen und
wobei T(Anspring) = T(Schmelz) ist, enthalt, und

- einem Kunststoffsubstrat.
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Die Kunststoffteile kénnen lackiert oder anderweitig beschichtet sein. Lacke, die zur
Oberflachenfunktionalisierung /-modifizierung von Kunststoffen eingesetzt werden, sind z.
B. Antireflex-Beschichtungen, Anti-Fingerprint-Beschichtungen, Antikratz-Beschichtungen
oder dekorative Bedruckungen (sog. Backprints). Ferner kdnnen Kunststoffe auch mit
(anorganischen) Schichten ausgestattet sein wie z. B. leitfidhigen Schichten. Hier sei
insbesondere Indium-Zinn-Oxid als leitfahige Schicht genannt. Diese Lacke und
Schichten weisen zum Teil Thermosensibilitat auf und machen daher selbst bereits die

Verwendung von bei niedriger Temperatur verarbeitbaren Klebeprodukten erforderlich.

Fir eine als Beispiel angefiihrte Anwendung in Konsumguterelektronikartikeln werden die
Klebeprodukte mit zumindest einer Schicht eines latentreaktiven Klebefilms liblicherweise
zu Stanzlingen weiterverarbeitet. Diese werden entweder durch ein Laser-
schneidverfahren, durch Flachbettstanzen oder durch Rotationsstanzen hergestellt. Der
Stanzling hat Ublicherweise die Dimension des eloxierten Aluminiumteils, kann aber auch
etwas kleiner sein, um leichte Ausquetschprozesse wahrend des Verklebungsprozesses

zu erlauben.

Im einfachsten Fall wird der Stanzling des Klebeprodukts mit zumindest einer Schicht
eines latentreaktiven Klebefilms ohne temporaren Trager manuell, z.B. mit Hilfe einer
Pinzette, auf dem eloxierten Aluminiumteil bzw. zwischen den zusammenzufiigenden

Bauteilen positioniert.

In einer weiteren Ausfiihrung wird der Stanzling des Klebeprodukts mit zumindest einer
Schicht eines latentreaktiven Klebefilms nach der Positionierung auf dem eloxierten
Aluminium mit einer Warmequelle behandelt, wodurch sich die Haftung des Stanzlings
zum eloxierten Aluminium erhdht. Im einfachsten Fall kann als Warmequelle ein IR-
Strahler, ein Bligeleisen oder eine Heizplatte eingesetzt werden. Fir diesen Prozess ist
es von Vorteil, wenn der Stanzling noch mit einem temporaren Tragermaterial ausge-
stattet ist, um ein Anhaften des Klebefiims am Werkzeug bzw. der Warmequelle zu

verhindern.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung wird das eloxierte Aluminiumteil auf den
Stanzling des Klebeprodukts mit zumindest einer Schicht eines latentreaktiven Klebefilms

platziert. Die Platzierung erfolgt auf der offenen Seite. Auf der Riickseite befindet sich
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noch das temporare Tragermaterial. Anschlieliend wird durch eine Warmequelle Warme
durch das eloxierte Aluminium in das Klebeprodukt mit zumindest einer Schicht eines
latentreaktiven Klebefilms eingebracht. Dadurch wird das Klebeprodukt tackig, d.h.
klebrig, und haftet starker am eloxierten Aluminium als an dem temporaren Trager. Es

wird durch das eloxierte Aluminium geheizt.

Fiur die Einbringung der Warme wird in einer bevorzugten Auslegung eine Heizpresse
eingesetzt. Der Stempel der Heizpresse ist dabei z.B. aus Aluminium, Messing oder
Bronze gefertigt und wird in seiner Ausformung in der Regel den Konturen des Metallteils
bzw. den Dimensionen des Stanzlings angepasst. Um eine genaue Positionierung des
Stanzlings auf dem eloxierten Aluminiumteil zu gewahrleisten, werden in der Regel
Formteile eingesetzt, die den Konturen der zu verklebenden Bauteile angepasst sind,
wodurch Verrutschungen verhindert werden. Durch Fihrungsstifte im Formteil und
entsprechende Fihrungslocher im temporaren Tragermaterial des Klebeprodukts mit
zumindest einer Schicht eines latentreaktiven Klebefilms kann die exakte Positionierung
zwischen Stanzling und eloxiertem Aluminiumteil sichergestellt werden. Andere
Positionierungsmdglichkeiten sind denkbar. Nach der Warmeaktivierung wird das
eloxierte Aluminiumteil mit dem auflaminierten Klebeprodukt mit zumindest einer Schicht
eines latentreaktiven Klebefilms vom Formteil entfernt. Der gesamte Prozess kann auch

in einen automatischen Prozess Uberfiihrt werden.

Die Erfindung betrifft daher auch ein Verfahren zum Verkleben eines eloxierten

Aluminiumteils mit einem Kunststoffteil, umfassend die folgenden Schritte:

a) Fixieren des Kunststoffbauteils auf einem Formbauteil;

b) Platzieren des zu verklebenden eloxierten Aluminiumteils mit einem doppelseitigen
Klebeprodukt mit mindestens einer Schicht eines latentreaktiven Klebefilms, der eine
thermoplastische Komponente, die eine Schmelztemperatur T(Schmelz) mit 35°C <
T(Schmelz) < 90°C, insbesondere 40°C < T(Schmelz) < 60°C, aufweist und
funktionelle Gruppen enthalt, die mit Isocyanat reagieren kénnen, und eine
Isocyanat-haltige Komponente, die partikular, insbesondere feinteilig partikular, in
die thermoplastische Komponente eindispergiert vorliegt und im Bereich der
Partikeloberflache im Wesentlichen desaktiviert ist, wobei die Partikel eine

Anspringtemperatur T(Anspring) von 40°C < T(Anspring) £ 100°C, insbesondere
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45°C < T(Anspring) < 90°C, besonders bevorzugt 45°C < T(Anspring) < 75°C,
aufweisen und wobei T(Anspring) = T(Schmelz) ist, enthdlt, auf dem
Kunststoffbauteil;

c) Applizieren von Druck und Temperatur, insbesondere mittels eines
Heizpressstempels;

d) Entfernen der verklebten Bauteile aus dem Formbauteil,

wobei zwischen Schritt ¢) und Schritt d) wahlweise noch eine Rickkihlung durchgefihrt

werden kann.

In Schritt ¢) werden Druck und Temperatur appliziert. Dies erfolgt durch einen Heiz-
stempel, der aus einem Material mit guter thermischer Leitfahigkeit besteht. Vorteilhafte
Materialien sind z.B. Kupfer, Messing, Bronze oder Aluminium. Es kdnnen aber auch
andere Metalle oder Legierungen eingesetzt werden. Des Weiteren sollte der
Heizpressstempel bevorzugt die Form der Oberseite des Metallteils einnehmen. Diese
Form kann wiederum 2-dimensionaler oder 3-dimensionaler Natur sein. Der Druck wird
vorteilhafter Weise lber einen Pneumatikzylinder aufgebracht. Die Applizierung muss
aber nicht unbedingt iber Luftdruck erfolgen. Auch sind z.B. hydraulische Pressvorrich-
tungen oder elektromechanische Stellantriebe z.B. liber Spindeln moglich. Des Weiteren
kann es von Vorteil sein, mehrfach Druck und Temperatur einzubringen, um z.B. durch
Reihenschaltung oder Rotationsprinzip den Prozessdurchsatz zu erhdéhen. Die
Heizpressstempel missen in diesem Fall nicht alle mit der gleichen Temperatur und/
oder gleichem Druck betrieben werden. Weiterhin kbnnen auch die Kontakizeiten der

Stempel unterschiedlich gewahlt werden.

Zu den angegebenen Priifmethoden:

Push-out-Test:

Der Push-out-Test ermdglicht Aussagen Uber die Verklebungsfestigkeit eines doppel-
seitig klebenden Klebeprodukts in Richtung der Klebschichtnormalen. Dazu wird ein
kreisformiges Kunststoffsubstrat mit Durchmesser 21 mm mit dem zu untersuchenden
Klebeprodukt auf einem Metallrahmen verklebt. Der Metallrahmen weist eine kreisférmige

Bohrung mit Durchmesser 9 mm. Das Klebeprodukt hat ebenfalls einen Durchmesser
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von 21 mm und wird entsprechend zugeschnitten oder gestanzt. Als Kunststoffsubstrat
kommt eine PC-Platte zum Einsatz. Das Format der Metallplatte Giberragt das Format der
Kunststoffplatte, so dass der Verbund mittels der liberstehenden Bereiche der Metall-

platte auf einen Auflegetisch platziert werden kann.

Mittels eines zylindrischen Stempels (Durchmesser 7 mm), der in eine Zugpriifmaschine
eingespannt ist, wird durch das Metallloch auf die Kunststoffplatte gedriickt und so eine
Kraft auf die Klebefuge ausgelibt. Die Prifgeschwindigkeit liegt bei 10 mm/s.
Aufgenommen wird diejenige Kraft, bei der das Kunststoffsubstrat vom Metallrahmen
abgelost wird. Die Kraft wird auf die Stempelflache bezogen, so dass Push-out-
Festigkeiten in Einheiten von N/mm? resultieren. Der Klebeproduktpriifling besteht die
Messung, wenn die Push-out-Festigkeit oberhalb 1 N/mm? liegt. Das Prifklima ist 23 °C

und 50 % relative Feuchtigkeit.
Feucht/Wérme-Lagerung:
Fir die Feucht/Warme-Lagerung werden verklebte Laminate in einen Klimaschrank, z.B.

von der Fa. Weiss, gelegt, der bei 60 °C und 95 % relativer Luftfeuchtigkeit betrieben
wird. Die Einlagerdauer liegt bei 72 Stunden.

Folgendermalien erflllen Kunststoff-eloxiertes Aluminium-Laminate die gestellte

Aufgabe:

Verklebungstemperatur, T(Anspring) < 100 °C, bevorzugt < 90°C, mehr
bevorzugt <75 °C

Push-out-Test (frisch) > 1 N/mm?

Push-out-Test nach 1 Woche 60 °C /95 % | > 1 N/mm?
rel. Feuchtigkeit

Beispiele:
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Beispiel 1: Ein latent-reaktiver Klebefilm wurde hergestellt aus 100 Teilen Dispercoll U XP
2682, 13 Teilen Dispercoll BL XP 2514 und 1,5 Teilen Borchigel 0625. Die
Formulierungsbestandteile wurden als wassrige Dispersion in einem Becherglas mit
einem Ankerriihrer bei 60 1/min (ber einen Zeitraum von 15 min bei Raumtemperatur
vermischt. Der Feststoffgehalt wurde durch Zugabe von demineralisiertem Wasser auf 46

Gew.-% eingestellt.

Mittels eines Laborstreichtischs wurde mit einem Rakel eine Beschichtung auf beidseitig
Polyethylen-beschichtetem und silikonisiertem Papier hergestellt. Resultierende
Lappenmuster wurden zunachst bei Raumtemperatur fiir 30 min abgeliiftet und
anschliefdend im Umlufttrockenschrank bei 45 °C fir 20 min getrocknet. Die Muster

wiesen eine Schichtdicke von 100 pm auf.

Aus dem einschichtigen Klebefilm wurden mittels eines Stanzeisens kreisrunde
Klebebandstanzlinge mit einem Durchmesser von 21 mm erzeugt. Jeweils einer wurde
zwischen ein  Kunststoff (Polycarbonat-Disk)- und ein Substrat eloxierten
Aluminiums(E6EV 1) platziert und in einer Laborheizpresse bei 80 °C Stempeltemperatur

und 3 bar fiir 120 s verpresst.

Der Push-out Test ergab fiir das Frischmuster 2,6 N/mm?2 und fiir das bei 60 °C und 95 %
Luftfeuchtigkeit gelagerte Muster 1,1 N/mm3.

Beispiel 2: Ein latent-reaktiver Klebefilm wurde hergestellt aus 100 Teilen Dispercoll U XP
2702, 11 Teilen Dispercoll BL XP 2514 und 1,5 Teilen Borchigel 0625. Die
Formulierungsbestandteile wurden als wassrige Dispersion in einem Becherglas mit
einem Ankerriihrer bei 60 1/min (60 Umdrehungen pro Minute) tGber einen Zeitraum von
15 min bei Raumtemperatur vermischt. Der Feststoffgehalt wurde durch Zugabe von

demineralisiertem Wasser auf 46 Gew.-% eingestellt.

Mittels eines Laborstreichtischs wurde mit einem Rakel eine Beschichtung auf beidseitig
Polyethylen-beschichtetem und silikonisiertem Papier hergestellt. Resultierende

Lappenmuster wurden zunachst bei Raumtemperatur fiir 30 min abgeliiftet und
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anschliefdend im Umlufttrockenschrank bei 45 °C fir 20 min getrocknet. Die Muster

wiesen eine Schichtdicke von 100 pm auf.

Aus dem einschichtigen Klebefilm wurden mittels eines Stanzeisens kreisrunde
Klebebandstanzlinge mit einem Durchmesser von 21 mm erzeugt. Jeweils einer wurde
zwischen ein Kunststoff (Polycarbonat-Disk)- und ein Substrat eloxierten Aluminiums
(E6EV1) platziert und in einer Laborheizpresse bei 90 °C Stempeltemperatur und 3 bar

fir 120 s verpresst.

Der Push-out Test ergab flir das Frischmuster 2,2 N/mm? und fiir das bei 60 °C und 95 %
Luftfeuchtigkeit gelagerte Muster 1,9 N/mm3.

Beispiel 3: Ein latent-reaktiver Klebefilm wurde hergestellt aus 100 Teilen Dispercoll U
56, 20 Teilen Aqualink D und 1,5 Teilen Borchigel 0625. Die Formulierungsbestandteile
wurden als wassrige Dispersion in einem Becherglas mit einem Ankerrihrer bei 60 1/min
Uber einen Zeitraum von 15 min bei Raumtemperatur vermischt. Der Feststoffgehalt

wurde durch Zugabe von demineralisiertem Wasser auf 46 Gew.-% eingestellt.

Mittels eines Laborstreichtischs wurde mit einem Rakel eine Beschichtung auf beidseitig
Polyethylen-beschichtetem und silikonisiertem Papier hergestellt. Resultierende
Lappenmuster wurden zunachst bei Raumtemperatur fiir 30 min abgeliiftet und
anschliefdend im Umlufttrockenschrank bei 45 °C fir 20 min getrocknet. Die Muster

wiesen eine Schichtdicke von 100 pm auf.

Aus dem einschichtigen Klebefiim wurden mittels eines Stanzeisens kreisrunde
Klebebandstanzlinge mit einem Durchmesser von 21 mm erzeugt. Jeweils einer wurde
zwischen ein Kunststoff (Polycarbonat-Disk)- und ein Substrat eloxierten Aluminiums
(E6EV1) platziert und in einer Laborheizpresse bei 90 °C Stempeltemperatur und 3 bar

fir 240 s verpresst.

Der Push-out Test ergab fir das Frischmuster 1,9 N/mm? und fiir das bei 60 °C und 95 %
Luftfeuchtigkeit gelagerte Muster 1,5 N/mm3.
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Patentanspriiche

Verwendung eines Produktes mit mindestens einer Schicht eines latentreaktiven
Klebefilms, der eine thermoplastische Komponente, die eine Schmelztemperatur
T(Schmelz) mit 35°C < T(Schmelz) < 90°C, insbesondere 40°C < T(Schmelz) <
60°C, aufweist und funktionelle Gruppen enthalt, die mit Isocyanat reagieren
konnen, und eine Isocyanat-haltige Komponente, die partikular in die
thermoplastische Komponente eindispergiert vorliegt und im Bereich der
Partikeloberflache im Wesentlichen desaktiviert ist, wobei die Partikel eine
Anspringtemperatur T(Anspring) von 40°C < T(Anspring) < 100°Caufweisen und
wobei T(Anspring) = T(Schmelz) ist, enthalt, zur Verklebung von eloxiertem

Aluminium mit Kunststoff.

Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Partikel eine Anspringtemperatur T(Anspring) von 45°C < T(Anspring) < 90°C,

insbesondere von 45°C < T(Anspring) < 75°C aufweisen.

Verwendung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass T(Anspring)
> T(Schmelz) ist.

Verwendung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die thermoplastische Komponente eine mit OH- und/oder NH,-Gruppen

funktionalisierte Verbindung ist.

Verwendung nach einem der Anspriiche 1 bis4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schichtdicke des latentreaktiven Klebefilms zwischen 10 ym und 500 um,

insbesondere zwischen 20 ym und 250 ym betragt.

Verwendung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Produkt des Weiteren mindestens einen tempordren Trager und/oder min-

destens einen Permanenttrager umfasst.

Verwendung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens

eine Permanenttrager eine Folie, ein Papier, ein Gelege, ein Gewebe, ein
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12.

13.
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Gestricke oder ein Gewirke ist, wobei die Oberflache des Tragers chemisch

und/oder physikalisch vorbehandelt sein kann.

Verwendung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens
eine tempordre Trager eine ein- oder beidseitige ausgerlstete, insbesondere
silikonisierte Trennfolie oder ein ein- oder beidseitig ausgeristetes, insbesondere

silikonisiertes, Trennpapier ist.

Verwendung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass

der latentreaktive Klebefilm bei Raumtemperatur haftklebrig ist.

Verwendung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass

der latentreaktive Klebefilm bei Raumtemperatur nicht haftklebrig ist.

Verwendung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
das Produkt mehrschichtig ist und/oder einen Permanenttrager aufweist, wobei
das Produkt eine Dicke von 50 ym bis 1000 um, insbesondere von 75 um bis 300

um aufweist.

Verwendung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
der Permanenttrdger vor der Beschichtung chemisch oder physikalisch

vorbehandelt wird.

Laminat bestehend aus

- einem eloxierten Aluminiumelement,

- einem doppelseitigen Klebeprodukt mit mindestens einer Schicht eines latent-
reaktiven Klebefilms, der eine thermoplastische Komponente, die eine Schmelz-
temperatur T(Schmelz) mit 35°C < T(Schmelz) < 90°C, insbesondere 40°C <
T(Schmelz) < 60°C, aufweist und funktionelle Gruppen enthalt, die mit Isocyanat
reagieren kdénnen, und eine Isocyanat-haltige Komponente, die partikuldr in die
thermoplastische Komponente eindispergiert vorliegt und im Bereich der
Partikeloberflache im Wesentlichen desaktiviert ist, wobei die Partikel eine An-
springtemperatur T(Anspring) von 40°C < T(Anspring) < 100°C, insbesondere
45°C < T(Anspring) < 90°C, aufweisen und wobei T(Anspring) 2 T(Schmelz) ist,
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enthalt, und

- einem Kunststoffsubstrat.

Verfahren zum Verkleben eines eloxierten Aluminiumteils mit einem Kunststoffteil,

umfassend die folgenden Schritte:

a)
b)

d)

Fixieren des Kunststoffbauteils auf einem Formbauteil;

Platzieren des zu verklebenden eloxierten Aluminiumteils mit einem dop-
pelseitigen Klebeprodukt mit mindestens einer Schicht eines latentreaktiven
Klebefilms, der eine thermoplastische Komponente, die eine Schmelztem-
peratur T(Schmelz) mit 35°C < T(Schmelz) < 90°C, insbesondere 40°C <
T(Schmelz) < 60°C, aufweist und funktionelle Gruppen enthalt, die mit Iso-
cyanat reagieren kdénnen, und eine Isocyanat-haltige Komponente, die par-
tikular in die thermoplastische Komponente eindispergiert vorliegt und im
Bereich der Partikeloberflache im Wesentlichen desaktiviert ist, wobei die
Partikel eine Anspringtemperatur T(Anspring) von 40°C < T(Anspring) <
100°C, insbesondere 45°C < T(Anspring) < 90°C, besonders bevorzugt 45°C
< T(Anspring) < 75°C, aufweisen und wobei T(Anspring) = T(Schmelz) ist,
enthalt, auf dem Kunststoffbauteil;

Applizieren von Druck und Temperatur, insbesondere mittels eines Heiz-
pressstempels;

Entfernen der verklebten Bauteile aus dem Formbauteil,

wobei zwischen Schritt ¢) und Schritt d) wahlweise noch eine Rickkihlung

durchgeflihrt werden kann.
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