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Bei einem guten Krimi mag Spannung erwiinscht sein — beim Kaschieren von Flachen
hingegen nicht. Denn die daraus resultierenden mechanischen Belastungen, die sowohl

den die Qualitat des Endprodukts. Eine Losung dieses Problems konnen reaktive PUR-
Hotmelts sein, denn dieses Klebstoffsystem halt hochsten Belastungen stand.

>Ganz oben: Die stetig steigende
Vielfalt der zu klebenden Werk-
stoffe erfordert entsprechende
Losungen fiir unterschiedliche
Fertigungsprozesse. Das gilt zum
Beispiel auch fiir die Verarbeitung
von Hochglanzoberflachen (oben).
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enn unmittelbar nach

dem Fiigeprozess hohe

mechanische Belastun-

gen wie Zug-, Scher-,
Schal- oder Torsionskrafte auf eine
Klebfuge wirken, kann es ,span-
nend” werden. Damit sich diese
Krafte nicht zum Effizienzfresser
und Qualitatsproblem entwickeln,
muss neben der ausreichenden
Adhdsion zu den Substraten die
Anfangsfestigkeit, sprich Kohdsion
des Klebstoffes, groBer sein als
die auftretenden Krafte. Nur so
entsteht eine dauerhaft hohe
Verbindung.

Also miissen die Klebstoffher-
steller Produkte anbieten, die so-
wohl Uber ein breites Adhasions-
spektrum zu unterschiedlichsten
Materialien als auch (iber eine
hohe Anfangsfestigkeit verfugen.

Dabei stellt die Materialvielfalt
eine groBe Herausforderung dar.
Denn durch die stetige Forschung
und Entwicklung in der Material-
wissenschaft und Werkstofftech-
nik — getrieben von wirtschaft-
lichen, dkologischen und technolo-
gischen Interessen (Energie, Klima-
und Umweltschutz, Ressourcen-
schonung usw.) — gibt es heutzu-
tage eine nahezu unendliche Palette
unterschiedlichster Werkstoffe, die
sich am besten und effizientesten
mittels der Fugetechnologie ,Kle-
ben" miteinander verbinden lassen.

So haben auch in Holz verarbei-
tenden Betrieben neben den be-
kannten Holzwerkstoffen zuneh-
mend metallische und nichtmetal-
lisch-anorganische oder organische
Werkstoffe Einzug in die Material-
verbunde gehalten.

Diese stetig ansteigende Vielfalt
an zu klebenden Substraten bei
Trager- und Kaschierwerkstoffen,
kombiniert mit einer damit einher-
gehenden Spezialisierung der Ferti-
gungstechnik und wachsenden
Qualitatsanspriichen beim Endkun-
den, erfordert eine groBe Band-
breite an spezialisierten Klebstoffen.

Diese lassen sich in ihrem allge-
meinen klebtechnischen Verhalten
in drei Gruppierungen eingliedern,
da sie aufgrund ihrer Beschaffen-
heit nach verschiedenen Wirk-
prinzipien abbinden. Entweder rein
physikalisch (Abkihlen der Schmel-
ze und Erstarrung, Verdunsten von
Losemittel oder Wasser und Verfes-
tigung) oder eine Kombination aus
physikalisch und chemisch (zusatz-
lich zum Abkiihlen oder Verdunsten
findet eine chemische Reaktion/

Vernetzung statt) oder rein che-
misch (Polymerisation, Polykonden-
sation usw.).

Ob gerollte, dicke Kaschier-

materialien, harzgetrankte Papiere
und Laminate oder thermoplas-
tische Folien: Spannungsreiche Kle-
bungen kénnen optimal mit physi-
kalisch-chemisch abbindenden re-
aktiven Polyurethan-Schmelzkleb-
stoffen gefligt werden. Diese kom-
pensieren die auf die Klebstofffuge
wirkenden Kréfte sehr gut. Denn
Klebungen mit einem reaktiven
PUR-Schmelzklebstoff flihren bei
Festigkeitspriifungen meist zu ei-
nem Materialbruch. So lasst sich
eine ausreagierte Klebung fast
nicht mehr [6sen. Zudem punkten
auf diese Weise hergestellte End-
produkte mit einer hohen Wasser-
und Wérmebestandigkeit.

Die Verarbeitungseigenschaften

der reaktiven PUR-Schmelzkleb-
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stoffe sind auf die hohen Anforde-
rungen bei der Flachenkaschierung
zugeschnitten. Dabei ist eine hohe
Anfangsfestigkeit erforderlich, um
den groBen Spannungen, die auf
die Klebfuge einwirken kdnnen, zu
widerstehen. Das Jowat-Portfolio
der PUR-Hotmelts umfasst zudem
Klebstoffe mit maBgeschneiderten
technischen Eigenschaften (zum
Beispiel offene Zeit) — angepasst
an den jeweiligen Fertigungspro-
zess. In Kombination mit der hohen
Anfangsfestigkeit direkt nach dem
Figen sind kontinuierliche Inline-
Fertigungen mit den PUR-Hotmelts
mdglich. Diese Flachenklebstoffe
verbessern nicht nur bei schwieri-
gen Kaschierwerkstoffen mit hohen
Riickstellkraften die Endprodukt-
qualitdt, sondern leisten zudem
auch einen wertvollen Beitrag zur
Produktivitat durch erhohte Pro-
zesssicherheit.
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Zusatzlich sind zahlreiche Kleb-
stoffe  gemaB IMO (Interna-
tional Maritime Organization)
auf Schwerentflammbarkeit gepriift
und besitzen die Steuerradzerti-
fizierung fiir die Verwendung im
Schiffsinnenausbau. Damit  wird
den wachsenden Ansprichen bei
der Flachenkaschierung sowohl fiir
die Mobelindustrie als auch dem
Innenausbau bestens Rechnung
getragen.

AuBerdem entscheidend: Um
spannungsreiche Substrate erfolg-
reich und sicher mit reaktiven PUR-
Schmelzklebstoffen zu verarbeiten,
miissen neben der richtigen Kleb-
stoffauswahl die Verarbeitungs-
parameter optimal eingestellt sein.
Eine ausreichend gute Benetzung
der Substrate ist dabei eine not-
wendige Grundvoraussetzung.

Klebstoffe, die groBe Kréafte,
zum Beispiel Rickstellkrafte, direkt

Strukturen erzielen in Kembination mit unserer Dekor-
kollektion verbliiffende Effekte. Ideal fiir den anspruchs-

vollen Mobel- und Innenausbau. Erleben Sie jetzt unsere
neuen Strukturen Meandra, Materia Toccami, Materia Due
und XTreme auf www.pfleiderer.com
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nach dem Flgeprozess aufnehmen
missen, sind zumeist mit einer
hohen Viskositat formuliert. Sie ver-
fiigen Uber eine ausreichend hohe
Kohésion.

Dabei spielt der Anpressdruck
eine ganz besondere Rolle: Ist er
beim Fligeprozess von zum Beispiel
geschliffenem HPL zu niedrig, er-
folgt keine vollflachige Benetzung
und der Klebstoff hat keine Még-
lichkeit, eine ausreichende be-
ziehungsweise optimale Adhdsion
aufzubauen. Im schlechtesten Fall
kann dies zu einer Delaminierung
des kaschierten Laminates fiihren.

Spannung ist gleich Kraft pro
Flache. Je groBer die Klebflache,
desto besser und gleichmaBiger
verteilen sich die auftretenden
Krafte. Der Klebstoff ist dann in der
Lage, die Spannungen optimal auf-
zunehmen und einen dauerhaften
Verbund herzustellen.
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>0ben: Eine spannungs-
reiche Klebung ist
zunachst — wie alle
Klebungen - ein Mehr-
schichtverbund aus min-
destens zwei Substraten.
Rechts: Die {iblichen
Ablaufe in der
Flachkaschierung.
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Die Hohe des Anpressdruckes
und die Druckverteilung beim Ka-
landrieren sind abhdngig von der
Anlagenkonfiguration. Unter ande-
rem stellen Durchmesser und Brei-
te, Wanddicke, konstruktive Anla-
genausfiihrung (Feder, Pneumatik,
Hydraulik) und Beschichtung (Stahl
oder Gummi) des Kalanders ent-
scheidende Aspekte dar.

Ein gutes Beispiel fir eine span-
nungsreiche Klebung, die sowohl
aus gesundheitlichen als auch wirt-
schaftlichen Aspekten mit moder-
nen, emissionsreduzierten reak-
tiven Klebstoffsystemen durchge-
fihrt wird, ist die Herstellung von
Zwei-Schicht-Parkett. Hier erflllen
reaktive Schmelzklebstoffe, wie
zum Beispiel die ,Jowatherm-
Reaktant”-Produkte, alle ferti-
gungstechnischen Anforderungen:
Das Fertigprodukt Parkett weist
nach dem Kleben weder Verzug
noch Holzverfarbungen auf, Formal-
dehydemissionen aus der Klebstoff-
fuge sind nicht vorhanden, eine
hohe Wasser- und Warmebestan-
digkeit ist gegeben und Trittschall-
gerdusche werden deutlich mini-
miert. Ein schnelles Abbinden des
Klebstoffes ermoglicht
kurze Taktzeiten und
erhoht die Produktivi-
tat erheblich.

Bei der Herstellung
von Sandwichelemen-
ten kommt es auf-
grund der Vielzahl von Werk-
stoffen mit teilweise extrem unter-
schiedlichen Eigenschaften eben-
falls haufig zu spannungsreichen

Klebungen. Diese Elemente wer-
den Uberwiegend im Durchlauf-
oder mit einer Kombination aus
Durchlauf- und Stationdrverfahren
gefertigt. Dabei wird der Klebstoff
Uber eine Walze (,Roller Coater”)
auf den Trdgerwerkstoff appliziert
und das zu kaschierende Substrat
anschlieBend mittels Andruckka-
lander und/oder Flachpresse, be-
ziehungsweise im Stapeldruck, ge-
fugt. Abgestimmt auf die Oberfla-
chenbeschaffenheit der verwende-
ten Substrate und den Fertigungs-
prozess erfolgen die Klebstoff-
auswahl und die Einstellung der
Prozessparameter.

Spannend ist zudem die Még-
lichkeit, mit einem PUR-Schmelz-
klebstoff hochglanzende Dekorfo-
lien oder Laminate zu kaschieren.

Bei dieser speziellen Anwen-
dung sollte der Klebstoff bei mdg-
lichst niedrigen Temperaturen ap-
pliziert werden — egal ob mit Wal-
zen- oder Dusentechnologie. Da-
bei muss eine Balance zwischen
gutem FlieBverhalten bei még-
lichst niedrigen Temperaturen, das
heift in der Regel eine niedrige
Viskositdt, und sehr guter An-
fangsfestigkeit direkt nach dem
Kaschierprozess realisiert werden.
Dementsprechend darf die soge-
nannte ,Offene Zeit" des Kleb-
stoffes nicht zu lang sein.

Insbesondere bei der Klebung
von dinneren (circa 200 bis
300 pm) thermoplastischen Hoch-
glanz-Dekorfolien ist es wichtig,
neben einem mdglichst geringen
Energieeintrag auch den Folien-

Prozesstechnik in der Flachkaschierung

anpressdruck so niedrig wie mdg-
lich zu halten, um ein Aufschieben
der Folien zu vermeiden. Gleich-
zeitig muss der Klebstoffiibertrag
zum Fligepartner sehr gleichma-
Big sein. AuBerdem sind Uneben-
heiten in den Substraten mit dem
Klebstoffauftrag  auszugleichen,
um eine moglichst spiegelnde
Oberfldche zu erzeugen.

Trotz niedrigem Anpressdruck
soll die Festigkeit der Klebung
bereits direkt nach der Fiigung
so hoch sein, dass ein Abziehen
der Hochglanzfolie nur bei gleich-
zeitiger Zerstorung der einge-
setzten Holzwerkstoffplatte ein-
hergeht.

Zudem muss ein solcher Kleb-
stoff sehr schnell eine hohe Harte
aufbauen, damit sich beim Hand-
ling wahrend und nach der Ferti-
gung, bei der Lagerung im Stapel
als auch beim Transport der Hoch-
glanzplatten keinerlei Abzeichnun-
gen auf der Oberflache zeigen.
Denn dies wirde die Ausschuss-
Quote erhdhen.

Insgesamt ldsst sich feststellen,
dass es die Entwicklungen im
Bereich der reaktiven PUR-Hot-
melts ermdglichen, spannungsrei-
che Klebungen unter kleb- und
produktionstechnischen, gesund-
heitlichen und auch wirtschaftli-
chen Aspekten sicher und be-
herrschbar zu machen. Sowohl fiir
die Menschen in der Produktion
und beim Gebrauch der Méobel
und Bauteile als auch hinsichtlich
der Produktionsprozesse und dem
wirtschaftlichen Ergebnis.

Durchlaufverfahren

1. Vorwarmen

2. Klebstoffauftrag
3. Substratzufuhr
4. Andruckkalander
5. Flachpresse
(Stapeldruck)




