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Einfach kleben...

... diese permanente Forderung aus der Praxis, verbunden mit unserem Aufruf,
dies auch zu tun, haben wir uns zum Leitmotiv des vorliegenden Handbuches
gemacht.

Kompetenz erwéchst aus Erfahrung. KOMMERLING begann im Jahre 1897 in der
Schuhmetropole Pirmasens mit dem Vertrieb von hochwertigen Schuhklebstoffen.
In den vergangenen 100 Jahren gelang es uns immer wieder, mit bahnbrechen-
den Entwicklungen neue Wege im Schuhhandwerk als auch in der Schuhindustrie
zu beschreiten. So im Jahre 1949, als KOMMERLING erstmals in Europa synthe-
tischen Kautschuk fur die Herstellung von Sohlenklebstoffen einsetzte. Der Kalt-
kontakt-Klebstoff “Kévulfix” leitete damit eine neue Ara des Klebens ein. Auch in
der Gegenwart liefern Neuentwicklungen aus unserem Hause den lebendigen
Beweis, daR Tradition und Fortschritt bei KOMMERLING eng miteinander ver-
bunden sind.

Optimale Klebstoffe fir die Werkstattpraxis - dies war schon immer unsere Philo-
sophie. Einfache Klebeempfehlung mit einer handvoll Produkte, die die ganze
Materialvielfalt hervorragend abdecken - das war das Ziel des vorliegenden Hand-
buches. Dabei haben wir insbesondere dem Problemfeld der Materialerkennung
einen hohen Stellenwert eingeraumt. Die eingearbeitete Ubersicht soll helfen, die
Vielzahl der Materialien problemlos voneinander zu unterscheiden, um eine si-
chere Klebung durchzufilhren. Dabei profitiert KOMMERLING durch die Zusam-
menarbeit mit der Schuhindustrie von der friihzeitigen Materialkenntnis neuer Kol-
lektionen. Das auf diesem Wege erworbene Wissen um die Klebbarkeit neuartiger
Materialien flie3t dann in unsere Klebeempfehlungen fir das Schuhhandwerk ein.

Traditionell setzt KOMMERLING auf Qualitat, Forschung & Entwicklung und tech-
nischen Service. Die Zertifizierung gemald DIN EN ISO 9001 sowie unser neues
Entwicklungslabor dokumentieren diese Philosophie. Wir verfligen Uiber Vertriebs-
partner im In- und Ausland, die von erfahrenen Anwendungstechnikern aus dem
Pirmasenser Stammhaus unterstiitzt werden. KOMMERLING stellt sich in Ver-
bundenheit mit dem Schuhhandwerk den Herausforderungen der Zukunft.
Nehmen Sie uns beim Wort, wir stehen Ihnen gerne zur Verfugung.

Wir wiinschen uns, dal? das vorliegende Handbuch zu einem niitzlichen Ratgeber
in lhrer Werkstatt wird und Sie getreu unserem Motto - einfach kleben...
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PUR

Leicht zu erkennende Schaumstruktur, Luftblaschen auch
von aulRen erkennbar. Durch Losemittelkontakt anquellbar.

TPU

Kompakte und geschdumte Formsohlen. Brennt leicht an,
tropft, flackernd, typischer Geruch nach Maggi.

GUMMI

Trockener Staub beim Rauhen oder Schleifen. Brennt nach
Anziinden weiter, flackernd und ruRend, typischer
Gummigeruch. Unempfindlich gegen Lésemittel.

TR

Kompakte und geschaumte Formsohlen. Lost sich bei
Lésemittelkontakt an, gibt die Farbe ab und bricht sofort.

PVC
Kompakte und geschaumte Formsohlen mit einem relativ

hohen Gewicht. Schmiert beim Rauhen bzw. Schleifen. Nach

dem Anzunden in der Flamme grinlicher Schimmer
erkennbar.

EVA

Formsohlen oder Plattenware aus geschaumtem Material
mit sehr geringem Gewicht. Offenporig und schmiert nicht
beim Rauhen oder Schleifen, staubt jedoch. Brennt nach
dem Anziinden mit kleiner Flamme wie Kerzen, tropft aber

nicht. Nach Erléschen der Flamme typischer Wachsgeruch.

100% LATEX

Sehr starker Rubbeleffekt beim Rauhen oder Schleifen.
Lésemittelunempfindlich. Extrem weich.

KREPP

Schmiert beim Rauhen oder Schleifen. Schmiert bei
Losemittelkontakt. Typischer Kreppgeruch.

POLYPROPYLEN

Harter, unflexibler Werkstoff, begrenzter Anwendungs-
bereich (Absatze und Absatzkeile).

Materialerkennung im Schuhhandwerk
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LEDER 1 . 1 . . 5 5 1 .
PUR . . 3 . . . . 5 o
GUMMI 1 & 1 3 1 2 5 1 2
TPU . . 3 . . . . 5 o
KREPP . . 1 . 1 . . 1 o
TR 5 D 2 . D 2 5 5 .
PvVC 5 . 5 . . 5 . 5 o
EVA 1 5 1 . 1 5 5 1 5
100% LATEX . . 2 . . . . 5 .

POLYPROPYLEN 4 . 4 . . . . . .

» Wahlen Sie die fir Ihre Klebung zutreffende
Materialkombination in der Tabelle aus.

» Gehen Sie danach zu der jeweils angegebenen
Klebeempfehlung 1 bis 5.

Beispiel :
TR mit GUMMI : Klebeempfehlung 2

POLYPROPYLEN

In der Praxis auftretende Materialkombinationen






LEDER mit LEDER GUMMI mit EVA

LEDER mit GUMMI KREPP mit KREPP
LEDER mit EVA KREPP mit EVA
GUMMI mit GUMMI EVA mit EVA
GUMMI mit KREPP

Beide zu klebenden Materialien schleifen bzw. rauhen.

Mit Megabond einstreichen und ca. 10-40 Minuten
abluften lassen. Nach Uberschreiten der Kaltklebezeit

auf ca. 40° - 50° C erwarmen.

Teile zusammenfliigen und pressen (15 -20 Sekunden).
ACHTUNG ! Weiche Materialien (EVA) mit niederem

Druck pressen.

ANMERKUNG

Die Zugabe von 5 - 10% Verstarker “TR 250" in den Klebstoff verbessert die
Warme-, Feuchtigkeits-, Ol-, Fett- und Weichmacherbestéandigkeit der Klebung
wesentlich. Durch das Beimischen entsteht ein Zweikomponenten-Klebstoff,
dessen Topfzeit von maximal 4 Stunden unbedingt beachtet werden sollte.

Losemitteleinsparung : Lederdecksohlen im
Innenschuh kdnnen auch mit der lI6semittelfreien
Alternative “Koratex 263" ohne Warmeaktivierung
dauerhaft eingeklebt werden.

Klebeempfehlung






GUMMI mit TR
TR mit TR
GUMMI mit 100% LATEX

Beide zu klebenden Materialien schleifen bzw. rauhen.

NI

Beide Klebeflachen mit Halosol S vorbehandeln und
ca. 5 Minuten abliften lassen.

)

Mit Koéraplast SF einstreichen und ca. 10 Minuten
abliften lassen. Nach Uberschreiten der Kaltklebezeit
auf ca. 40° - 50° C erwarmen.

[

ANMERKUNG

Die Zugabe von 5 - 10% Verstarker “TR 250" in den Klebstoff verbessert die
Warme-, Feuchtigkeits-, Ol-, Fett- und Weichmacherbestandigkeit der Klebung
wesentlich. Durch das Beimischen entsteht ein Zweikomponenten-Klebstoff,
dessen Topfzeit von maximal 4 Stunden unbedingt beachtet werden sollte.
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Klebepartner zusammenfiigen und pressen (15 - 20 Sekunden).

Klebeempfehlung
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GUMMI mit PUR/TPU

Beide zu klebenden Materialien schleifen bzw. rauhen.

Klebeempfehlung

NI

PUR-Material mit K6-PUR 1 x vorstreichen und ca.
5 Minuten trocknen lassen.

)

Parallel hierzu das Gummi mit Halosol S vorbehandeln
und ca. 5 Minuten abliften lassen.

[&]

Beide Klebepartner mit Kdraplast SF einstreichen und
ca. 10 Minuten abliiften lassen. Nach Uberschreiten der
Kaltklebezeit auf ca. 40° - 50° C erwarmen.

o

Klebepartner zusammenfiigen und pressen (15 - 20 Sekunden).
ACHTUNG ! Weiche Materialien mit niederem Druck pressen.

ANMERKUNG

Die Zugabe von 5 - 10% Verstarker “TR 250" in den Klebstoff verbessert die
Warme-, Feuchtigkeits-, Ol-, Fett- und Weichmacherbestéandigkeit der Klebung
wesentlich. Durch das Beimischen entsteht ein Zweikomponenten-Klebstoff,
dessen Topfzeit von maximal 4 Stunden unbedingt beachtet werden sollte.

Wichtig : Mit K6-PUR kann die offene Ausputzkante
gegen Wasser abgedichtet werden. Lockerfasrige und
stark gefettete Leder zur Verfestigung und Haftungs-
verbesserung mit K6-PUR vorstreichen.
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POLYPROPYLEN  mit LEDER
POLYPROPYLEN ~ mit GUMMI

Bei diesen Materialkombinationen han-
delt es sich meistens um sogenannte
Kleinstreparaturen rund um den Absatz
bzw. Absatzkeil.

Hierflr bieten sich Cyanacrylat - Kleb-
stoffe (z. B. Ko-Kleber C3) an, welche
mittels der Flaschenspitzen punkt-
genau dosiert werden kénnen.

Losemittelfreie Sohlenklebung mit Kéracoll D 155

= Fir Leder, PVC, PUR, TPU
s TR, Gummi und 100% Latex vorbehandeln mit Halosol S
= EVA (Leichtporo) nach Vorbehandlung
mit Polychloroprene Klebstoff z.B. Megabond
m Koracoll D 155 trocknen lassen bis transparent
= Warmklebung bei ca. 50° - 60° C, zusammenfiigen
und pressen
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Klebeempfehlung






@] - [N] [

[&]

w] - [N] [

PVC mit TR
PVC mit GUMMI
LEDER mit TR

Beide zu klebenden Materialien schleifen bzw. rauhen.

Gummi bzw. TR mit Halosol S vorbehandeln und ca.
5 Minuten abliiften lassen.

Klebeempfehlung

Beide Klebepartner mit Koéraplast SF einstreichen und
ca. 10 Minuten abliften lassen. Nach Uberschreiten der
Kaltklebezeit auf ca. 40° - 50° C erwarmen.

Klebepartner zusammenfiigen und pressen (15 - 20 Sekunden).

PUR/TPU mit EVA
PVC mit LEDER
PVC mit EVA

Beide zu klebenden Materialien schleifen bzw. rauhen.

EVA mit Megabond vorbehandeln und ca. 10 Minuten
abluften lassen.

Beide Klebepartner mit Kéraplast SF einstreichen und
ca. 10 Minuten abliften lassen. Nach Uberschreiten der
Kaltklebezeit auf ca. 40° - 50° C erwarmen.

Klebepartner zusammenfiigen und pressen (15 - 20 Sekunden).
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TR mit EVA
100% LATEX  mit EVA

Beide zu klebenden Materialien schleifen bzw. rauhen.

NG

EVA mit Megabond vorbehandeln und ca. 10 Minuten
abluften lassen.

)

TR oder 100% Latex mit Halosol S vorbehandeln und
ca. 5 Minuten abluften lassen.

[&]

Beide Klebepartner mit Kéraplast SF einstreichen und
ca. 10 Minuten abliften lassen. Nach Uberschreiten der
Kaltklebezeit auf ca. 40° - 50° C erwarmen.

&l

ANMERKUNG
Kritische EVA-Materialien sind mit “Kérabond 11" vorzubehandeln und
anschlieend sicher mit “Kéraplast SF” zu kleben.
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Klebepartner zusammenfiigen und pressen (15 - 20 Sekunden).

Klebeempfehlung



Kurzcharakteristik der verwendeten Klebstoffe und Hilfsmittel

Ein- und zweikomponentiger Polychloroprene-Klebstoff
fur das Schuhhandwerk

m Beste Ergebnisse auf typischen Schuhmaterialien, ohne separate
Vorbehandlung

Hell

Toluolfrei und aromatenfrei

Acrylatfrei

Mit und ohne Verstarker TR 250 verarbeitbar

Sehr hohe Anfangshaftung

Ausgezeichnete Oberflachenklebrigkeit

Verarbeiterfreundliches Streichverhalten

Kaltklebung: nach 10 - 45 Minuten zusammenfligen und pressen

Warmklebung: nach Uberschreiten der Kaltklebezeit auf ca. 40° -
50° C erwarmen, zusammenfugen und pressen.

Ein- und zweikomponentiger Polyurethan-Klebstoff fur
das Schuhhandwerk.

m Besonders geeignet fur extrem beanspruchte Verbindungen
(z. B. im Schwerschuh- und Sportschuhbereich)

Sehr gute PVC- und PUR-Haftung
Mit und ohne Verstéarker TR 250 verarbeitbar
Fir Leder, PVC, Gummi, Krepp, PUR

EVA (Leichtporo) nach Vorbehandlung mit Polychloroprene-
Klebstoff z. B. Megabond

m TR, geschaumter Gummi, 100% Latex
halogenieren mit Halosol S

m Kaltklebung: nach 5 - 20 Minuten zusammenfligen und pressen

m Warmklebung: nach Uberschreiten der Kaltklebezeit auf
ca. 40° - 50° C erwarmen, zusammenfiigen und pressen.

Sekundenklebstoffe fir das Schuhhandwerk
m Ko-Kleber C2: niedrigviskos
m Ko-Kleb-Blitz: mittelviskos

m Ko-Kleber C3: hochviskos, besonders fur saugfahige Materialien
geeignet.
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Ko-Verstarker TR 250 (transparent)

Klebstoffzusatz fiir Klebungen, die aul3ergewdhnlichen
Bedingungen ausgesetzt werden.

m Verbessert die Warme-, Feuchtigkeits-, Ol-, Fett- und Weich-
macherbestandigkeit der Klebstoffe.

Klebstoffe und Verstérker werden unter gutem Umriihren gemischt.
Die Mengen sind Gewichtsprozente bezogen auf den Klebstoff.
Fur den Verstarker TR 250 gelten im allgemeinen folgende
Mengen: 5-10%. Durch das Beimischen von Verstarker TR 250
entsteht ein Zweikomponenten-Klebstoff.

Einkomponentige Vorbehandlung von PUR-Schuhbéden und
Abdichtung der PUR-Schleifkanten.

m KO-PUR verdichtet die Schaumstruktur und geht mit dem PUR-
Material eine intensive Verbindung ein. K6-PUR bildet dadurch
einen idealen Haftgrund fir Weiterklebungen mit Polyurethan-
Klebstoffen.

m |dealer Vorstrich fir Leder (insbesondere fiir Fettleder)

m Nach dem Einstrich mit K6-PUR kann nach kurzer Antrocknung
(etwa 3 Minuten) die Klebung erfolgen. Es kann der fur Polyure-
than-Klebstoff - z. B. Koraplast SF - im Einsatz befindliche Pinsel
verwendet werden, ohne daf} zuvor Klebstoff - oder danach Ko-
PUR-Reste restlos entfernt werden missen.

Einkomponentige Vorbehandlung von speziellen Gummi-,
TR- und Latex-Materialien, insbesondere fur Profilsohlen mit
farbigen Polstern - haufig bei Bergschuhen.

m Halosol S bewirkt eine intensive Verbindung des Polyurethan-
Klebstoffes zum Material.

m Materialien schleifen. Halosol S dunn, aber gleichmaRig auftra-
gen. Nach einer Abliftezeit von ca. 5 Minuten Klebung mit einem
Polyurethan-Klebstoff, z. B. Kéraplast SF oder Aquaplast.

Farbloser Antistatik-Zusatz
Zum Einmischen in Polychloropren- und Polyurethanklebstoffe

n

n

m Zur Erhéhung der elektrischen Leitfahigkeit des Klebstoff-Films
m Speziell zum Kleben von Sicherheitsschuhen bzw. Klinikschuhen
n

Vorarbeitung: Antistatikum zum Klebstoff geben (5 - 10 Gewichtspro-
zent), falls erforderlich auch Verstérker mit abmischen. Gut umriihren
und nach den Anweisungen des Klebstoffes weiterarbeiten.

Wir weisen darauf hin, daB8 die angegebenen Werte im Labor entstanden sind und Sie diese fur
Ihre individuelle Fertigung auf die Bedingungen der Praxis lhrer Verarbeitung nochmals durch
Eigenversuche tberpriifen missen. Eine Haftung kann aus diesen Hinweisen nicht abgeleitet
werden. Eine Gewahrleistung kann nur fiir die stets gleichbleibend hohe Qualitat unserer Erzeug-
nisse tibernommen werden.
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Kurzcharakteristik der verwendeten Klebstoffe und Hilfsmittel
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